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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
zum  Formen  von  gekrümmten  Bauteilen,  insbeson- 
dere  Brettschichtträgern,  gekrümmten  Balken  oder 
dergleichen  gemäß  Oberbegriff  von  Patentanspruch 
1. 

Aus  US-PS  23  99  348  ist  eine  Biegevorrichtung 
der  eingangs  genannten  Art  bekannt.  Diese  Biege- 
vorrichtung  umfaßt  für  die  Erzeugung  der  Biegege- 
stalt  des  zu  biegenden  Teils  ein  festes  Teil,  das 
vorzugsweise  zylindrisch  ausgestaltet  ist  oder  we- 
nigstens  eine  gekrümmte  Fläche  auf  den  gegen- 
überliegenden  Seiten  hat.  Als  Gegenstück  hierzu 
dient  ein  schlittenförmig  verfahrbares,  komplemen- 
täres  Bauteil,  wobei  die  eigentliche  Biegeform  des 
zu  biegenden  Teils  durch  den  Zwischenraum  zwi- 
schen  dem  festen  und  dem  beweglichen  Formteil 
der  Biegevorrichtung  bestimmt  wird.  Diese  geson- 
derten  Form-  und  Gegenformerteile  der  Biegevor- 
richtung  müssen  nicht  nur  gesondert  hergestellt 
werden,  sondern  sie  müssen  auch  bei  dem  jeweils 
vorzunehmenden  Biegevorgang  auf  die  gewünsch- 
ten  Positionen  eingestellt  werden.  Diese  Einstellar- 
beiten  sind  zeitaufwendig,  und  für  die  Herstellung 
der  die  Biegegestalt  bestimmenden  Form-  und  Ge- 
genformteile  ist  zusätzlich  noch  ein  bedeutender 
Material-  und  Zeitaufwand  erforderlich. 

Zum  Formen  und  Pressen  von  als  Brettschicht- 
träger  ausgebildeten,  gekrümmten  Balken  war  es 
bisher  erforderlich,  Winkelböcke  einzusetzen,  ge- 
gen  die  die  Balken  mit  Hilfe  von  Schraubzwingen 
gepreßt  wurden.  Zur  Herstellung  von  gebogenen 
Bauteilen  werden  diese  Winkelböcke,  die  in  einem 
Betonbett  verankert  sind,  derart  angeordnet,  daß 
sie  beispielsweise  eine  Anordnung  mit  mehreren 
Winkelböcken  umfaßt,  welche  in  Art  einer  entspre- 
chend  dem  herzustellenden  Bauteil  gekrümmten 
Schablone  angeordnet  sind.  Das  Ausrichten  und 
Anordnen  der  Winkelböcke  zur  Bildung  einer  sol- 
chen  Schablone  sind  zeitraubend,  und  die  hierfür 
erforderlichen  Arbeiten  müssen  von  Hand  ausge- 
führt  werden.  Daher  ist  bisher  die  Herstellung  von 
gekrümmten  Bauteilen,  insbesondere  von  ge- 
krümmten  Balken  in  Form  von  Brettschichtträgern, 
arbeitsintensiv  und  teuer,  da  man  nahezu  jeweils 
von  Sonderanfertigungen  und  Einzelanfertigungen 
hierbei  sprechen  kann.  Auch  setzen  die  jeweils 
vorzunehmenden  Arbeiten  hierbei  Erfahrung  und 
Kenntnis  voraus,  so  daß  für  diese  Arbeiten  erfahre- 
nes  und  geschultes  Personal  eingesetzt  werden 
muß.  Ein  besonderer  Nachteil  bei  der  bisherigen 
Herstellungsweise  insgesamt  ist  ferner  darin  zu  se- 
hen,  daß  die  Grundelemente  für  die  herzustellen- 
den  gebogenen  Bauteile  meist  wirtschaftlich  auf 
maschinelle  und  sogar  voll  automatische  Weise 
bereitgestellt  werden  können,  so  daß  beim  Formen 
und  Pressen  dieser  Bauteile  zu  der  gewünschten 

gebogenen  Gestalt  die  kontinuierliche  Herstellungs- 
weise  für  die  Grundbauteile  unterbrochen  werden 
muß. 

Aus  EP-A-211  810  ist  eine  Vorrichtung  nach 
5  dem  Gattungsbegriff  des  Anspruch  1  bekannt. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Vorrichtung  zum  Formen  von  gekrümmten  Bautei- 
len  der  gattungsgemäßen  Art  bereitzustellen,  wel- 
che  eine  vereinfachte  Herstellung  von  gekrümmten 

io  Bauteilen  mit  wählbarer  Krümmung  und  beliebiger 
Länge  gestattet. 

Nach  der  Erfindung  wird  diese  Aufgabe  bei 
einer  Vorrichtung  zum  Formen  von  gekrümmten 
Bauteilen,  insbesondere  Brettschichtträgern,  ge- 

75  krümmten  Balken  oder  dergleichen,  welche  die 
Merkmale  des  Oberbegriffs  des  Patentanspruchs  1 
aufweist,  in  Verbindung  mit  den  Merkmalen  seines 
Kennzeichens  gelöst. 

Bei  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  kön- 
20  nen  beliebig  gekrümmte  Bauteile,  wie  als  Brett- 

schichtträger  ausgebildete,  gekrümmte  Balkenteile, 
auf  wesentlich  vereinfachte  und  kostengünstige 
Weise  hergestellt  werden,  da  die  als  Grundkörper 
dienenden  Schlitten  der  Spanneinrichtungen  unter 

25  Erzielung  der  jeweils  gewünschten  Bogenform  des 
herzustellenden  Bauteils  an  die  gewünschten  Stel- 
len  gefahren  werden  können  und  sich  die  darauf 
gelagerten  Drehtische  mit  den  wenigstens  zwei 
verstellbaren  Spannelementen  bei  eingelegtem  und 

30  zu  biegendem  Bauteil  selbsttätig  in  die  erforderli- 
che  Winkellage  ausrichten,  wobei  sich  die  Spann- 
elemente  bei  jeder  beliebigen  Stellung  der  Schlit- 
ten  öffnen  und  schließen  lassen,  so  daß  man  gege- 
benenfalls  unterschiedliche  Preßdrücke  auf  das 

35  herzustellende  Bauteil  ausüben  kann.  Diese  Vor- 
richtung  gestattet  auf  nahezu  universelle  Weise  die 
Herstellung  von  Bauteilen  mit  beliebigen  Krümmun- 
gen,  ohne  zeitaufwendige  und  komplizierte  Aus- 
richtarbeiten  für  die  jeweiligen  Spanneinrichtungen. 

40  Auch  läßt  sich  die  Anzahl  der  bei  der  Vorrichtung 
zum  Formen  von  gekrümmten  Bauteilen  nach  der 
Erfindung  eingesetzten  Spanneinrichtungen  auf  den 
jeweils  gewünschten  Anwendungszweck  anpassen 
und  dank  der  modularen  Bauweise  nahezu  frei 

45  wählbar  erweitern.  Hierdurch  wird  auch  erreicht, 
daß  die  Längen  der  herzustellenden  gekrümmten 
Bauteile  frei  wählbar  sind. 

Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  ist  nicht  nur 
auf  dem  Gebiet  der  Herstellung  von  Leimholz  und 

50  beispielsweise  zur  Formgebung  von  Brettschicht- 
trägern  bei  der  Herstellung  von  Bauteilen  für  den 
Wohnhausbau,  wie  Türzargen,  Fensterstürze, 
Dachgauben,  Dachsparren  usw.  von  Schalungen 
für  Betonbauer,  von  Bauteilen  für  Wintergärten,  Pa- 

55  villons,  Pergolen,  Autounterstellplätze,  Spielplätze, 
usw.  in  besonderer  Weise  geeignet,  sondern  es 
können  mit  dieser  Vorrichtung  auch  Formgebungen 
bei  anderen  Materialien  mit  ähnlichen  Elastizitäts- 
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modulen  erzielt  werden,  wie  dies  beispielsweise 
bei  der  Erstellung  von  Schweißkonstruktionen  aus 
Stahlbauteilen  der  Fall  ist. 

Vorzugsweise  sind  die  Führungen  für  die  ver- 
fahrbaren  Schlitten  parallel  zueinander  angeordnet, 
und  sie  sind  zweckmäßigerweise  in  dieser  Anord- 
nung  an  einem  Grundgestell  vorgesehen,  so  daß 
die  Spanneinrichtungen  unabhängig  voneinander  in 
die  jeweils  gewünschte  Position  verfahren  werden 
können. 

Vorzugsweise  umfaßt  die  Vorrichtung  eine  ge- 
meinsame  Antriebseinrichtung  zum  Verfahren  der 
Schlitten  der  Spanneinrichtungen,  wozu  am  Grund- 
gestell  der  Vorrichtung  Motore,  Kettentriebe  und 
dergleichen  beispielsweise  vorgesehen  sein  kön- 
nen,  so  daß  sich  die  Arbeiten  für  die  jeweilige 
Positionierung  der  Schlitten  der  Spanneinrichtun- 
gen  einfach  und  schnell  auch  mit  ungeschultem 
und  unerfahrenen  Personal  durchführen  lassen. 

Zur  Führung  des  Schlittens  jeder  Spanneinrich- 
tung  können  Gleitführungen  oder  Rollenführungen 
oder  auch  Kombinationen  hiervon  eingesetzt  wer- 
den,  wobei  die  jeweilige  Führungsweise  natürlich 
auch  von  der  erforderlichen  Herstellgenauigkeit  der 
herzustellenden  Bauteile  sowie  deren  Größe 
und/oder  Länge  abhängig  ist.  Als  besonders  bevor- 
zugt  hat  sich  erwiesen,  die  Schlitten  der  Spannein- 
richtungen  auf  Rollen  längs  den  Führungen,  die 
zweckmäßigerweise  als  Schienenführungen  ausge- 
legt  sind,  verfahrbar  zu  machen. 

Vorzugsweise  werden  die  symmetrisch  zur 
Drehachse  verstellbaren  Spannelemente  der  jewei- 
ligen  Spanneinrichtung  von  Spannrollen  gebildet, 
so  daß  sich  beim  Verformen  des  herzustellenden 
Bauteils,  wenn  die  parallel  angeordneten  Spannein- 
richtungen  verfahren  werden,  sich  das  Bauteil  auf 
diesen  Spannrollen  abrollen  kann  und  man  eine 
Linienberührung  von  den  Spanneinrichtungen  und 
dem  herzustellenden  Teil  hat,  um  an  der  Oberflä- 
che  des  herzustellenden  Teils  möglicherweise 
sichtbare  Biegemarkierungen  zu  vermeiden. 

Obgleich  die  Versteileinrichtung  für  die  Spann- 
elemente  auch  motorisch  mit  Hilfe  eines  elektri- 
schen,  hydraulischen,  pneumatischen  Antriebs  je- 
weils  angetrieben  sein  kann,  hat  es  sich  als  zweck- 
mäßig  erwiesen,  die  zentrisch  vorgesehene  Ver- 
steileinrichtung  für  die  Spannelemente  mechanisch 
wiederstandsfähig  und  robust  so  auszubilden,  daß 
sie  ein  Kettenradritzel  mit  einer  Zahnradübertra- 
gungseinrichtung  zur  symmetrischen  Verstellung 
der  Spannelemente  bezüglich  der  Drehachse  des 
Schlittens  aufweist.  Hierdurch  können  die  jeweils 
erforderlichen  Einspannkräfte  auf  individuelle  Wei- 
se  variiert  und  abgestimmt  werden. 

Eine  Grundausgestaltungsform  einer  Vorrich- 
tung  nach  der  Erfindung  umfaßt  beispielsweise  sie- 
ben  verstellbare  Spanneinrichtungen  der  vorste- 
hend  genannten  Art,  und  mit  einer  solchen  Vorrich- 

tung  lassen  sich  die  gängigsten  Längen  der  zu 
biegenden  Bauteile  bearbeiten.  Die  Anzahl  von 
Spanneinrichtungen  der  Vorrichtung  läßt  sich  belie- 
big  erweitern.  Vorzugsweise  ist  zur  Steuerung  der 

5  Vorrichtung  eine  Handsteuerung  oder  eine  rechner- 
gestützte  Steuerung  vorgesehen.  Die  Handsteue- 
rung  erlaubt  eine  individuelle  Eingabe  und  Vorgabe 
der  für  die  Herstellung  der  Bauteile  erforderlichen 
Verfahrwege  und  Stellgrößen,  während  eine  rech- 

io  nergestützte  Steuerung  insbesondere  ein  vollauto- 
matisches  Betreiben  der  erfindungsgemäßen  Vor- 
richtung  mit  möglichst  geringem  Personalaufwand 
erlaubt.  Die  rechnergestützte  Steuerung  kann  in 
zweckmäßiger  Weise  ferner  derart  ausgelegt  wer- 

15  den,  daß  sie  unmittelbar  bei  dem  Entwurf  der  her- 
zustellenden  Bauteile  erhaltene  Informationen  und 
Daten,  wie  CAD-Daten,  verarbeiten  und  hieraus  die 
erforderlichen  Einstellungen  ermitteln  kann,  um  die 
jeweiligen  Spanneinrichtungen  der  Vorrichtung  und 

20  deren  Teile  in  gewünschter  Weise  zu  positionieren. 
Auf  diese  Weise  ist  ein  On-line-Betrieb  beispiels- 
weise  mit  einem  zentralen  Rechner  für  die  Kon- 
struktion  und  die  Fertigung  möglich. 

Insbesondere  hat  die  Vorrichtung  einen  modu- 
25  laren  Aufbau,  so  daß  man  nahezu  eine  universelle 

Flexibilität  für  die  Formgebung  der  verschiedensten 
Ausgestaltungen  der  Bauteile  erreichen  kann. 

Gemäß  einer  bevorzugten  Ausgestaltungsform 
sind  die  Spanneinrichtungen  unabhängig  voneinan- 

30  der  verfahrbar.  In  Abhängigkeit  von  dem  jeweiligen 
Anwendungsfall  lassen  sich  aber  die  Spanneinrich- 
tungen  auch  in  einer  vorbestimmten  Abfolge  und 
miteinander  bewegungsgekoppelt  gegebenenfalls 
verfahren. 

35  Vorzugsweise  sind  die  Spanneinrichtungen  in 
einer  gemeinsamen  Ebene  angeordnet,  die  von 
den  parallel  vorgesehenen  Führungen  zum  Verfah- 
ren  der  Schlitten  der  Spanneinrichtung  gebildet 
wird. 

40  Hierdurch  wird  erreicht,  daß  man  bei  der  Her- 
stellung  der  zu  formenden  Bauteile  insbesondere 
auch  die  gewünschte  hohe  Genauigkeit  im  Hinblick 
auf  die  Ebenheit  des  Bauteils  auf  konstruktiv  einfa- 
che  Weise  erreicht. 

45  Die  Erfindung  wird  nachstehend  anhand  einer 
bevorzugten  Ausführungsform  unter  Bezugnahme 
auf  die  beigefügte  Zeichnung  näher  erläutert.  Darin 
zeigt: 

Fig.  1  eine  schematische  Ansicht  einer  be- 
50  vorzugten  Ausführungsform  einer  Vor- 

richtung  zum  Formen  und  Pressen  ei- 
nes  Brettschichtträgers  zur  Herstel- 
lung  eines  gekrümmten  Balkenteils  in 
einer  Draufsicht, 

55  Fig.  2  eine  Seitenansicht  der  Vorrichtung 
nach  Figur  1  , 

Fig.  3  eine  Draufsicht  auf  eine  Spanneinrich- 
tung  nach  der  Erfindung  als  Einzelteil- 

3 
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darstellung, 
Fig.  4  eine  Seitenansicht  der  Spanneinrich- 

tung  nach  Figur  3  in  Teilschnittdarstel- 
lung,  und 

Fig.  5  eine  Seitenansicht  der  Spanneinrich- 
tung  nach  Figur  3. 

In  den  Figuren  der  Zeichnung  sind  gleiche 
oder  ähnliche  Teile  mit  denselben  Bezugszeichen 
versehen. 

Anhand  den  Figuren  1  und  2  wird  eine  Vorrich- 
tung  zum  Formen  und  Pressen  von  gekrümmten 
Bauteilen  anhand  eines  Beispiels  zur  Herstellung 
eines  gekrümmten  Balkens  aus  einem  Brettschicht- 
träger  erläutert.  Die  Vorrichtung  ist  dort  insgesamt 
mit  1  bezeichnet.  An  einem  Grundgestell  2  der 
Vorrichtung  1  sind  bei  dem  dargestellten  Beispiel 
acht  Führungen  3  für  insgesamt  sieben  Spannein- 
richtungen  4  angebracht.  Die  Führungen  3  werden 
von  jeweils  parallel  vorgesehenen  Schienen  5  ge- 
bildet,  längs  denen  die  Spanneinrichtungen  4  unab- 
hängig  voneinander  verfahrbar  sind.  Jede  Spann- 
einrichtung  4  hat  ein  längs  den  Führungen  3  be- 
wegbaren  Grundkörper,  welcher  als  Schlitten  6 
ausgelegt  ist,  der  auf  den  als  Führungen  3  dienen- 
den  Schienen  5  mittels  Rollen  7  verfahrbar  ist. 
Dieser  Schlitten  6  hat  eine  Mittelachse  8.  Um  diese 
Mittelachse  8  ist  ein  Drehtisch  bzw.  Drehteller  9 
drehbar  gelagert,  d.h.  er  ist  zentrisch  am  Schlitten 
6  um  eine  senkrechte  oder  in  Figur  1  vertikale 
Achse  drehbar  gelagert.  Am  Drehtisch  9  sind  sym- 
metrisch  zur  Drehachse  8  und  diametral  gegen- 
überliegend  Spannelemente  10  vorgesehen,  wel- 
che  am  Drehtisch  9  mittels  einer  Verschiebebewe- 
gung  verstellbar  vorgesehen  sind.  Mit  Hilfe  einer 
zentrisch  angeordneten  und  insgesamt  mit  11  be- 
zeichneten  Versteileinrichtung  können  die  Spann- 
elemente  10  zur  Veränderung  des  Abstandes  zwi- 
schen  denselben  aufeinander  zu  oder  voneinander 
weg  zum  Öffnen  oder  Schließen  der  Spanneinrich- 
tung  bewegt  werden.  Beim  dargestellten  Beispiel 
werden  die  Spannelemente  10  von  zwei  Spannrol- 
len  12  in  diametral  gegenüberliegender  Anordnung 
gebildet.  Mit  Hilfe  einer  Antriebseinrichtung  13,  die 
beim  dargestellten  Beispiel  von  einem  motorisch 
angetriebenen  Kettentrieb  gebildet  wird,  werden  die 
Schlitten  6  individuell  längs  den  Führungen  3  ver- 
fahren.  Natürlich  können  auch  andere  Antriebsein- 
richtungen  als  die  dargestellte  Antriebseinrichtung 
13  zum  Verfahren  der  Schlitten  6  eingesetzt  wer- 
den. 

Die  vorstehend  erläuterte  Vorrichtung  1  hat  im 
wesentlichen  die  nachstehend  näher  beschriebene 
Funktionsweise. 

In  Abhängigkeit  von  der  gewünschten  ge- 
krümmten  Gestalt  des  herzustellenden  Bauteils, 
wie  eines  gekrümmten  Balkens  14,  der  als  Brett- 
schichtträger  ausgelegt  ist  und  in  seiner  Grundform 
einen  geraden  Verlauf  hat,  wenn  er  in  der  nicht 

gezeigten  Grundstellung  der  Spanneinrichtungen  4 
eingelegt  wird,  werden  die  Schlitten  6  mit  Hilfe  der 
Antriebseinrichtung  13  über  eine  gegebenenfalls 
vorgesehene  nicht  näher  dargestellte  Steuerung  in 

5  die  gewünschten  Positionen  verfahren.  Zweckmäßi- 
gerweise  sind  die  Spannelemente  10  der  Spann- 
einrichtungen  4  noch  wenigstens  teilweise  geöffnet, 
bis  die  Schlitten  6  ihre  bestimmungsgemäße  Posi- 
tion  einnehmen.  Der  Balken  14  kann  sich  dann  auf 

io  den  Spannrollen  12  abrollen,  bis  man  die  ge- 
wünschte  und  in  Figur  1  beispielsweise  gezeigte 
gekrümmte  Gestalt  des  Balkens  14  hat.  Bei  dieser 
Verfahrbewegung  der  Schlitten  6  richten  sich  die 
jeweiligen  Drehtische  9  hinsichtlich  der  Winkellage 

15  von  selbst  an  das  zu  biegende  Bauteil,  wie  den 
Balken  14,  aus.  Gegebenenfalls  können  die  Schlit- 
ten  6  in  der  bestimmungsgemäßen  Endposition  an 
den  Führungen  3  arretiert  und  unverrückbar  festge- 
legt  werden.  Mit  Hilfe  der  zentral  angeordneten 

20  Versteileinrichtung  11,  die  beispielsweise  von  ei- 
nem  Kettenradritzel  15  gebildet  werden  kann,  wer- 
den  dann  die  Spannelemente  10  so  bezüglich  der 
Mittelachse  8  zueinander  verfahren,  daß  die  Spann- 
elemente  10  mit  einer  vorbestimmten  Andrückkraft 

25  an  dem  Balkenteil  14  in  der  bogenförmig  ge- 
krümmten  Gestalt  unter  Berücksichtigung  der  Dik- 
ke  des  Balkenteils  14  anliegen. 

Wenn  die  Form-  und  Pressbearbeitung  nach 
der  jeweils  erforderlichen  Bearbeitungszeit  abge- 

30  schlössen  ist,  können  die  Spanneinrichtungen  4 
durch  Verstellen  der  Spannelemente  10  in  Öff- 
nungsrichtung  geöffnet  werden,  wobei  die  Spann- 
elemente  10  in  Richtung  voneinander  weg  bewegt 
werden,  so  daß  das  fertiggebogene  Balkenteil  14 

35  aus  der  Vorrichtung  1  entnommen  werden  kann. 
Die  Anzahl  von  sieben  Spanneinrichtungen  4  ist 
hierbei  auf  eine  Länge  des  Balkenteils  14  mit 
durchschnittlicher  Größe  abgestellt.  Durch  den  mo- 
dularen  Aufbau  mit  den  jeweiligen  Spanneinrichtun- 

40  gen  4  und  diesen  zugeordeten  Führungen  3  läßt 
sich  natürlich  die  Vorrichtung  1  beliebig  erweitern. 
Es  ist  eine  flexible  Anpassung  auch  unter  Berück- 
sichtigung  von  unterschiedlich  herzustellenden 
Bauteilen  mit  verschiedenen  Krümmungen  jeder 

45  Zeit  auf  konstruktiv  einfache  Weise  möglich. 
In  Abhängigkeit  von  dem  gewünschten  Integra- 

tionsgrad  der  Vorrichtung  1  in  den  gesamten  Her- 
stellungsablauf  bei  der  Leimholzherstellung  sowie 
unter  Berücksichtigung  des  jeweiligen  Maschinen- 

50  parks  läßt  sich  die  jeweils  eingesetzte  Steuerung 
für  die  Vorrichtung  1  wählen.  Diese  Steuerung 
kann  von  einer  Handsteuerung  oder  einer  automati- 
schen  Steuerung,  wie  einer  rechnergestützten 
Steuerung  gebildet  werden.  Eine  solche  rechnerge- 

55  stützte  Steuerung  der  Vorrichtung  1  kann  sogar 
eine  unmittelbare  Eingabe  und  Verarbeitung  von 
bei  der  Konstruktion  erstellten  Information  und  Da- 
ten  ermöglichen,  falls  man  beispielsweise  bei  der 

4 
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Konstruktion  die  sogenannte  Computer  aided  De- 
sign  (CAD)-Weise  anwendet.  Auf  diese  Weise  las- 
sen  sich  bei  der  Erstellung  von  Einzelteilzeichnun- 
gen,  beispielsweise  beim  Statiker  oder  Architekten, 
erhaltene  Daten  unmittelbar  als  Eingabedaten  für 
die  Steuerung  der  Vorrichtung  1  verwenden. 

Die  Vorrichtung  1  zum  Formen  und  gegebe- 
nenfalls  Pressen  von  gekrümmten  Bauteilen  er- 
möglicht  eine  schnelle  kostengünstige  Herstellung 
von  in  beliebiger  Weise  gekrümmten  Bauteilen  aus 
unterschiedlichen  Materialien.  Die  Vorrichtung  1 
läßt  sich  leicht  bedienen  und  hat  eine  stabile  Kon- 
struktion  umfassend  mehrere,  einzelne  Modulbau- 
steine.  Die  beträchtliche  Zeitersparnis  bei  der  Her- 
stellung  von  gekrümmten  Bauteilen  unter  Einsatz 
der  Vorrichtung  1  stellt  einen  gewichtigen  Vorteil 
der  Vorrichtung  1  dar. 

Unter  Bezugnahme  auf  die  Figuren  3  bis  5 
werden  nähere  Einzelheiten  einer  jeweiligen 
Spanneinrichtung  4  näher  verdeutlicht. 

Wie  in  Figur  5  verdeutlicht  ist,  laufen  die  Rollen 
7  des  als  Grundkörper  der  Spanneinrichtung  4 
dienenden  Schlittens  6  jeweils  in  einem  parallel 
angeordneten  Schienenpaar  5,  welche  die  Längs- 
führungen  3  für  den  Schlitten  6  bilden.  Hierzu  sind 
beispielsweise  vier  Rollen  7  am  jeweiligen  Schlitten 
6  vorgesehen.  Auf  dem  Schlitten  6  ist  der  Dreh- 
tisch  9  um  die  Mittelachse  8  drehbar  gelagert.  In 
diametral  gegenüberliegender  Anordnung  zur  Mit- 
telachse  8  sind  am  Drehtisch  9  zwei  Spannrollen 
12  symmetrisch  verschieblich  längs  zugeordneten 
Führungen  gelagert.  Als  Versteileinrichtung  11  ist 
das  Kettenradritzel  15  mit  einem  Stellspindelteil  16 
an  seiner  Welle  17  und  eine  zentrisch  angeordnete 
Zahnradübertragungseinrichtung  18,  die  im  Dreh- 
tisch  9  untergebracht  ist,  vorgesehen,  so  daß  bei 
einer  Drehbewegung  des  Kettenradritzels  15  über 
die  Zahnradübertragungseinrichtung  18  den  Spann- 
rollen  12  eine  Verstellbewegung  längs  ihren  Füh- 
rungen  am  Drehtisch  9  erteilt  wird.  Durch  diese 
Versteileinrichtung  11  lassen  sich  die  Spannrollen 
12  in  Richtung  aufeinander  zu  oder  voneinander 
weg  bewegen,  um  die  gewünschte  Einspannung 
des  herzustellenden  Bauteils  zu  erreichen.  Die  an- 
hand  den  Figuren  3  bis  5  gezeigte  und  erläuterte 
Einzelheit  stellt  beispielsweise  einen  Modul  der  ins- 
gesamt  mit  1  bezeichneten  Vorrichtung  zum  For- 
men  von  gekrümmten  Bauteilen  14  dar.  Mit  Hilfe 
von  Kugellagern  19  sind  die  Spannrollen  12  um 
ihre  eigene  Achse  20  drehbar,  so  daß  sich  das 
herzustellende  Bauteil  auf  den  Spannrollen  12  ab- 
rollen  kann.  Ein  entsprechender  Stellantrieb  kann 
über  die  Zahnradübertragungseinrichtung  18  die 
jeweiligen  Spannrollen  12  zur  Ausführung  einer  Be- 
wegung  längs  diesen  Führungen  antreiben.  Die  je- 
weiligen  Spanneinrichtungen  4  sind  so  ausgelegt, 
daß  sie  eine  ausreichende  Eigensteifigkeit  haben, 
um  die  gewünschte  Genauigkeit  bei  den  herzustel- 

lenden  Bauteilen  14  erreichen  zu  können.  Die  Vor- 
richtung  1  ist  insgesamt  robust  und  widerstandsfä- 
hig  ausgelegt. 

Natürlich  ist  die  Erfindung  nicht  auf  die  voran- 
5  stehend  beschriebenen  Einzelheiten  der  dargestell- 

ten  bevorzugten  Ausführungsform  der  Vorrichtung 
1  beschränkt,  sondern  es  sind  zahlreiche  Abände- 
rungen  und  Modifikationen  möglich,  die  der  Fach- 
mann  im  Bedarfsfall  treffen  wird,  ohne  den  Erfin- 

io  dungsgedanken  zu  verlassen.  Wesentlich  bei  der 
erfindungsgemäßen  Auslegung  der  Vorrichtung  1 
ist  ihr  modularer  Aufbau  unter  Verwendung  von 
jeweils  gesonderten  Spanneinrichtungen,  welche 
einen  Drehtisch  9  zentrisch  an  einem  Schlitten  6 

15  gelagert  aufweisen,  der  die  Spannelemente  10 
trägt,  und  der  sich  selbsttätig  hinsichtlich  seiner 
Winkellage  an  die  Krümmung  des  herzustellenden 
Bauteils  14  anpaßt.  Die  Steuerungen,  die  Antriebs- 
einrichtungen  13  und  die  Versteileinrichtung  11 

20  können  in  Abhängigkeit  von  dem  jeweils  zu  vertre- 
tenden  Konstruktionsaufwand  für  die  Vorrichtung  1 
in  der  jeweils  gewünschten  Ausführungsform  ge- 
wählt  werden. 

25  Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Formen  von  gekrümmten 
Bauteilen,  insbesondere  Brettschichtträgern, 
gekrümmten  Balken  oder  dergleichen  mit  we- 

30  nigstens  zwei  auf  Drehtischen  (9)  verstellbaren 
Spanneinrichtungen,  die  jeweils  einen  längs 
Führungen  (3)  verfahrbaren  Schlitten  (6)  als 
Grundkörper  aufweisen,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jeder  Drehtisch  (9)  ferner  fol- 

35  gendes  aufweist: 
-  der  Drehtisch  (9),  ist  um  die  Mittelachse 

(8)  des  Schlittens  (6)  drehbar  gelagert, 
-  wenigstens  zwei  symmetrisch  verstellba- 

re  Spannelemente  (10),  die  symmetrisch 
40  zur  Mittelachse  (8)  des  Schlittens  (6)  am 

Drehtisch  (9)  diametral  einander  gegen- 
überliegend  angeordnet  sind,  und 

-  eine  zentrisch  angeordnete  Versteilein- 
richtung  (11)  zum  Verändern  des  Abstan- 

45  des  zwischen  den  Spannelementen  (10) 
und  zum  Öffnen  oder  Schließen  der  je- 
weiligen  Spanneinrichtung  (4). 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
50  kennzeichnet,  daß  die  Führungen  (3)  für  die 

verfahrbaren  Schlitten  (6)  parallel  zueinander 
angeordnet  sind. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
55  kennzeichnet,  daß  die  parallel  zueinander  an- 

geordneten  Führungen  (3)  an  einem  Grundge- 
stell  (2)  vorgesehen  sind. 

5 
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4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  eine  ge- 
meinsame  Antriebseinrichtung  (13)  zum  Ver- 
fahren  der  Schlitten  (6)  vorgesehen  ist. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Schlit- 
ten  (6)  an  den  Führungen  (3)  gleitbeweglich 
gelagert  ist. 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Schlit- 
ten  (6)  auf  Rollen  (7)  längs  den  Führungen  (3) 
verfahrbar  ist. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Spann- 
elemente  (10)  von  Spannrollen  (12)  gebildet 
werden. 

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Versteil- 
einrichtung  (11)  für  die  Spannelemente  (10)  ein 
Kettenradritzel  (15)  mit  einer  Zahnradübertra- 
gungseinrichtung  (18)  zur  symmetrischen  Ver- 
stellung  der  Spannelemente  (10;  12)  bezüglich 
der  Drehachse  (8)  des  Drehtisches  (9)  bzw. 
der  Mittelachse  (8)  des  Schlittens  (6)  aufweist. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorangehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Vorrichtung  (1)  eine  Anordnung  mit  sieben 
verstellbaren  Spanneinrichtungen  (4)  aufweist. 

10.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorangehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
zur  Steuerung  der  Vorrichtung  (1)  eine  Hand- 
steuerung  oder  eine  rechnergestützte  Steue- 
rung  vorgesehen  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  rechnergestützte 
Steuerung  übergebene  CAD-Daten  verarbeitet. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  vorangehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
die  Vorrichtung  (1)  einen  modularen  Aufbau 
hat. 

13.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  mittels  der 
Vorrichtung  gekrümmte  Stahlbauteile  für 
Schweißkonstruktionen  erstellbar  sind. 

14.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
13,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Spanneinrichtungen  (4)  unabhängig  voneinan- 
der  verfahrbar  sind. 

15.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
14,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Spanneinrichtungen  (4)  in  einer  gemeinsamen 
Ebene  angeordnet  sind. 

5 
Claims 

1.  An  apparatus  for  shaping  curved  component 
parts,  particularly  glued  laminated  girders, 

io  curved  beams  or  the  like  with  at  least  two 
clamping  devices  adapted  for  adjustment  on 
turntables  (9)  and  which  in  each  case  comprise 
a  carriage  (6)  serving  as  a  base  member  and 
adapted  to  move  along  guides  (3),  charac- 

15  terised  in  that  each  turntable  (9)  furthermore 
comprises  the  following: 

-  the  turntable  (9)  is  mounted  to  rotate 
about  the  central  axis  (8)  of  the  carriage 
(6); 

20  -  at  least  two  symmetrically  adjustable 
clamping  elements  (10)  which  are  sym- 
metrically  disposed  in  respect  of  the  cen- 
tral  axis  (8)  through  the  carriage  (6)  and 
are  diametrically  opposite  each  other  on 

25  the  turntable  (9),  and 
-  a  centrally  disposed  adjusting  device 

(11)  for  altering  the  distance  between  the 
clamping  elements  (10)  and  for  opening 
or  closing  the  respective  clamping  de- 

30  vice  (4). 

2.  An  apparatus  according  to  Claim  1,  charac- 
terised  in  that  the  guides  (3)  for  the  movable 
carriages  (6)  are  disposed  parallel  with  one 

35  another. 

3.  An  apparatus  according  to  Claim  2,  charac- 
terised  in  that  the  mutually  parallel  guides  (3) 
are  provided  on  a  base  frame  (2). 

40 
4.  An  apparatus  according  to  one  of  Claims  1  to 

3,  characterised  in  that  the  common  drive  de- 
vice  (13)  is  provided  to  propel  the  carriages 
(8). 

45 
5.  An  apparatus  according  to  one  of  Claims  1  to 

4,  characterised  in  that  the  carriage  (6)  is 
mounted  for  sliding  movement  on  the  guides 
(3). 

50 
6.  An  apparatus  according  to  one  of  Claims  1  to 

4,  characterised  in  that  the  carriage  (6)  is 
adapted  to  move  along  the  guides  (3)  on 
wheels  (7). 

55 
7.  An  apparatus  according  to  one  of  Claims  1  to 

6,  characterised  in  that  the  clamping  elements 
(10)  are  clamping  rollers  (12). 

6 
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8.  An  apparatus  according  to  one  of  Claims  1  to 
7,  characterised  in  that  the  means  (11)  of  ad- 
justing  the  clamping  elements  (10)  comprises 
a  chain  sprocket  (15)  with  a  gear  transmission 
device  (18)  for  symmetrically  adjusting  the 
clamping  elements  (10,  12)  in  respect  of  the 
pivot  axis  (8)  of  the  turntable  (9)  or  the  central 
axis  (8)  through  the  carriage  (6). 

9.  An  apparatus  according  to  one  of  the  preced- 
ing  Claims,  characterised  in  that  the  apparatus 
(1)  comprises  an  arrangement  with  seven  ad- 
justable  clamping  devices  (4). 

10.  An  apparatus  according  to  one  of  the  preced- 
ing  Claims,  characterised  in  that  a  manual  con- 
trol  or  a  computer-supported  control  arrange- 
ment  is  provided  to  control  the  apparatus  (1). 

11.  An  apparatus  according  to  Claim  10,  charac- 
terised  in  that  the  computer-supported  control 
arrangement  processes  delivered  CAD  data. 

12.  An  apparatus  according  to  one  of  the  preced- 
ing  Claims,  characterised  in  that  the  apparatus 
(1)  is  of  modular  construction. 

13.  An  apparatus  according  to  one  of  Claims  1  to 
5,  characterised  in  that  it  is  possible  by  means 
of  the  apparatus  to  produce  curved  steel  com- 
ponent  parts  for  welded  structures. 

14.  An  apparatus  according  to  one  of  Claims  1  to 
13,  characterised  in  that  the  clamping  devices 
(4)  can  be  moved  independently  of  one  an- 
other. 

15.  An  apparatus  according  to  one  of  Claims  1  to 
14,  characterised  in  that  the  clamping  devices 
(4)  are  disposed  in  one  common  plane. 

Revendicatlons 

1.  Dispositif  de  mise  en  forme  d'elements  de 
constructions  courbes  en  particulier  de  poutres 
lamellees  collees,  de  poutres  incurvees,  ou  etc 
.,  avec  au  moins  deux  elements  de  serrage 
mobiles  sur  des  platines  tournantes  (9),  qui 
chacun  presente  des  coulisseaux  (6),  comme 
organes  de  base,  deplagables  le  long  de  glis- 
sieres  de  guidage  (3),  caracterise  en  ce  que 

-  la  platine  tournante  (9)  est  montee  rotati- 
ve  sur  Taxe  central  (8)  du  coulisseau  (6), 

-  au  moins  deux  elements  de  serrage  (10) 
reglables  symetriquement  sont  diametra- 
lement  opposes  selon  un  diametre,  sy- 
metriques  par  rapport  ä  Taxe  central  (8) 
du  coulisseau  (6)  sur  la  platine  (9),  et 

-  un  dispositif  de  reglage  (11)  dispose  au 
centre  pour  changer  l'ecartement  entre 
les  elements  de  serrage  (10)  et  pour 
ouvrir  ou  fermer  le  dispositif  respectif  de 

5  serrage  (4). 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  les  glissieres  de  guidage  (3)  pour 
les  coulisseaux  deplagables  (6)  sont  disposees 

io  parallelement  l'une  ä  l'autre. 

3.  Dispositif  selon  la  revendication  2,  caracterise 
en  ce  que  les  glissieres  de  guidage  (3)  dispo- 
sees  parallelement  l'une  ä  l'autre  sont  prevues 

is  sur  un  bäti  de  base  (2). 

4.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  qu'un  dispositif  moteur  com- 
mun  (13)  est  prevu  pour  deplacer  les  coulis- 

20  seaux  (6). 

5.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  que  le  coulisseau  (6)  est 
monte  mobile  en  glissement  sur  la  glissiere  de 

25  guidage  (3). 

6.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  que  le  coulisseau  (6)  est 
deplagable  le  long  de  la  glissiere  de  guidage 

30  (3)  sur  des  rouleaux  (7). 

7.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  6, 
caracterise  en  ce  que  les  elements  de  serrage 
(10)  sont  constitues  de  galets  de  tension  (12). 

35 
8.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  7, 

caracterise  en  ce  que  le  dispositif  de  reglage 
(11)  pour  les  elements  de  serrage  (10)  presen- 
te  un  pignon  ä  roue  dentee  (15)  avec  un 

40  dispositif  de  transmission  par  roues  dentees 
(18)  pour  la  disposition  symetrique  des  ele- 
ments  de  serrage  (10;  12)  par  rapport  ä  Taxe 
de  rotation  (8)  de  la  platine  tournante  (9)  ou  ä 
Taxe  (8)  du  coulisseau  (6). 

45 
9.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  prece- 

dentes,  caracterise  en  ce  que  le  dispositif  (1) 
presente  une  disposition  comportant  sept  dis- 
positifs  de  serrage  (4)  reglables. 

50 
10.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  prece- 

dentes,  caracterise  en  ce  qu'une  commande 
manuelle  ou  une  commande  automatisee  est 
prevue  pour  piloter  le  dispositif  (1). 

55 
11.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caracterise 

en  ce  que  la  commande  automatisee  met  en 
oeuvre  des  donnees  CAD  fournies. 

7 
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12.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  pre- 
cedentes,  caracterise  an  ce  que  le  dispositif 
(1)  a  une  construction  modulaire. 

13.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  pre-  5 
cedentes,  caracterise  en  ce  qu'au  moyen  du 
dispositif,  on  peut  installer  des  elements  de 
construction  coudes  en  acier  pour  des 
constructions  soudees. 

10 
14.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  1  ä 

13,  caracterise  en  ce  qu'on  peut  deplacer  in- 
dependamment  les  uns  des  autres  les  disposi- 
tifs  de  serrage  (4). 

15 
15.  Dispositif  suivant  l'une  des  revendications  1  ä 

14,  caracterise  en  ce  qu'on  peut  disposer  les 
dispositifs  de  serrage  (4)  dons  un  meme  plan. 
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