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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINES KASTEN- ODER U-FURMIGEN FACHWERKTRAGERS

(57) Ein Verfahren zur Herstellung eines kasten- oder
U-formigen Fachwerktrégers, bei welchem an einer ersten
Montagestation (6) zumindest bei einem Tr3gerteil (3)
dessen beiden Seitenfactwerke (3a,b) auf gegeneinander
schwenkbaren Richtplatten (7a,b) in waagrechter Lage
gefertigt werden, hierauf die Richtplatten (7a,b) samt
den auf ihnen gesicherten Seitenfachwerken (3a,b) ge-
geneinander in eine Lage geschwenkt werden, die der
endgliltigen Relativlage der beiden Seitenfachwerke
(3a,b) zueinander entspricht, die beiden Seitenfachwer-
ke in dieser Lage Uber die Verbindungsstiicke (3c) mit-
einander verbunden werden, der fertiggestellte Tridger-
teil (3) von den Richtplatten (7a,b) geldst und zu ei-~
ner zweiten Montagestation (16) gebracht wird, an der
zweiten Montagestation (16) der fertiggestellte Triger-
teil (3) beziiglich eines weiteren, aus zwei Seitenfach-
werken und Verbindungsstiicken fertiggestellten Tréger-
teils (2) in die endglltige Relativlage gebracht und zu
dem weiteren Trdgerteil (2) ausgerichtet wird, wabei
wihrend des Ausrichtens zumindest ein Trigerteil (3)
hohenbeweglich abgestiitzt und die Seitenfachwerke
(2a,b; 3a,b) beider Trégerteile (2,3) an ihren StoB-
stellen miteinander verbunden, insbesondere verschweil3t
werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines kasten- oder U-férmigen Fachwerkiriigers,
der in seiner Lingsrichtung aus zumindest zwei Tréigerteilen zusammengesetzt ist, wobei jeder Triigerteil zwei
iiber Verbindungsstiicke zusammengehaltene Seitenfachwerke besitzt, sowie auf eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung dieses Verfahrens.

Die Verwendung von Trégerteilen bei der Herstellung réumlicher Gebllde bringt im allgemeinen einen hohen
Arbeitsaufwand sowie andere Nachteile, wie beispielsweise erforderliche Ausrichtarbeiten mit sich. Um Beispiele
hiefiir anzufiihren, werden einzelne bekannte Lsungsvorschlige auf diesem Fachgebiet im folgenden angefiihrt.
Sie bezichen sich zwar nicht auf kasten- oder U-formige Fachwerktrdger, lassen jedoch insbesondere den zu besei-
tigenden Nachteil eines hohen Arbeitsaufwandes im Zusammenhang mit der Verwendung von Trigerteilen erken-
nen.

Die AT-PS 349 712 beschreibt die Herstellung ridumlicher Gebilde aus flachen Triigerelementen mit dreieck-
férmigen Aussparungen. Zwei flache Elemente werden zu einem V- oder Dreiecksprofil zusammengesetzt und
quer dazu werden weitere Triigerelemente eingeschoben, sodaB sich Rasterkonfigurationen ergeben. Die nach
diesem bekannten Verfahren hergestellten Elemente sind nicht fiir hthere Belastungen gedacht bzw. geeignet.

Aus der AT-PS 312 228 geht der Aufbau einer Dachkonstruktion aus Rahmen hervor, welche jeweils aus
einem Basiselement, einem Triigerelement und aus einem Eckelement bestehen. Wesentlich sind hiebei unter
bestimmten Winkeln geneigte Verbindungsflansche. Die einzelnen Elemente sind bekannterweise aus zwei
Gurten und dazwxschenhegenden Streben gebildet.

Die DE-PS 29 47 748 zeigt bei einem Fachwerktréiger mit einem Ober- und Untergurt und einem dazwischen-
liegenden zick-zack- oder sigezahnftrmigen Strebenwerk die besondere Ausbildung der SchweiBstelle an Knoten-
stellen. ,

Die DE-OS 24 44 690 bezieht sich gleichfalls auf einen Dreiecks(Fachwerk)tréiger, der mit besonderen Haupt-
zugstiiben versehen ist.

Die GB-PS 22 (4 814 bezieht sich auf das Zusammensetzen von zwei Teilen, z. B. eines Automotors und
eines Autogetriebes. Die Teile sind an Hebetischen angeordnet und ihr gegenseitiges Ausrichten erfolgt mit Hilfe
von CCD-Kameras und eines Mikroprozessors.

Die US-PS 4,633,566 offenbart die Herstellung von dreiecksprismatischen Fachwerktriigern, die auf einfache
Weise im Weltraum, d. h. im schwerelosen Raum zusammengesteckt werden sollen, Dies erfolgt dadurch, daB die
Elemente auf einem dreieckigen Montageprisma zusammengesetzt werden. Zu Dreiecken vorgefertigte Element-
gruppen werden mit Hilfe dreier, um 120° versetzter Zufiihrvorrichtungen dem Montageprisma zugefiihrt. Auf den
Zufiihrvorrichtungen sind die Elementgruppen lings teleskopartiger Fiihrungsstiibe gefiihrt bzw. gehalten. Das
Montageprisma ist seinerseits Lings eines starren Balkens verschiebbar, der z. B. an der AuBenwand eines Raum-
schiffes befestigt wird.

Die US-PS 4,295,269 beschreibt die Herstellung vorfabrizierter Dachgespirre-Elemente aus Holz, wobei die
einzelnen Holzteile (Gurtteile, Spanten) auf einem Montagetisch hindisch aufgelegt und durch Klammern festge-
halten werden. Mit Nigeln oder Zihnen versehene Verbindungsplatten werden von oben auf die StoBstellen gelegt
und mittels eines PreBwagens mit den Zihnen in das Holz gedriickt. Danach wird das halbfertige Element um
180° umgeklappt und seine andere Seite an den Stofstellen in gleicher Weise mit Verbindungsplatten verschen.

Aus der FR-A 22 46 327 geht die Herstellung von U-formigen Betonbewehrungen aus Rundstahl auf einer
FertigungsstraBe hervor. Die fertige Bewehrung besteht aus drei parallelen Lingsstiiben, die an U-formige Quer-
teile auBen angeschweiBt sind. Die Herstellung erfolgt jedoch zunichst in einer Ebene und auch das Verschweien
erfolgt an dem noch ungebogenen Komplex in einer Station. Durch eine Biegevorrichtung, die aus zwei hydrau-
lisch anstellbaren (verschwenkbaren) Biegeplatien mit Rillen zur Aufnahme der Lingsstiibe besteht, wird der
ebene, fertig geschweiBte Komplex zu den U-formigen Bewehrungen gebogen.

Gegeniiber diesen Dokumenten stellen Tragwerke fiir Fahrtreppen und Fahrsteige den Ausgangspunkt der
Exfindung dar. An solche Tragwerke, die als Fachwerkiriger ausgebildet sind, werden hohe Anforderungen hin-
sichtlich der MaBhaltigkeit und der Einhaltung von MaBtoleranzen gestellt, da diesen Tragwerken nicht nur die
Funktion eines statisch beanspruchten Verkehrsbauwerkes zukommt, sondern in den Tragwerken auch eine groBe
Anzahl bewegbarer Teile gelagert werden miissen.

Fachwerktréiger fiir Fahrtreppen bestehen meist aus drei Triigerteilen, néimlich zwei sogenannten Kopfteilen
und einem Mittelteil, wobei die Kopfteile mit dem Mittelteil einen bestimmten, durch die Neigung der Fahrtrep-
pe festgelegten Winkel einschlieBen. Jeder Trigerteil besteht hiebei aus zwei Seitenfachwerken, die iiber Verbin-
dungsstiicke zu einem U-formigen bzw. kastenformigen Tréger verbunden sind. Im Bodenbereich ist der Fach-
werkitriiger meist mit Stahlblech beplankt.

Bisher wurden derartige Fachwerktrédger an einem Arbeitsplatz aus den Einzelteilen zusammengeschweift,
wobei zunichst die Seitenfachwerke iiber die gesamte Linge des Triigers hergestellt und sodann iiber die Verbin-
dungsstiicke zu dem fertigen Tréiger miteinander verschweilt wurden. Bei dieser Art der Herstellung treten eine
Angzahl von Problemen auf:

- es muB mehrfach mit sperrigen Bauteilen umstéindlich hantiert werden.
- Die Herstellung von Fachwerktréigern unterschiedlicher Abmessungen stort den Arbeitsablauf, erfordert viel
Platz und verringert den Produktionsausstof. ,
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- Esist duBerst schwierig, die Seitenfachwerke iiber die gesamte Liinge des Tréigers genau zueinander passend
verzugsfrei und unter Einhaltung der geforderten Tolzeranzen herzustellen, :

- Die beiden Seitenfachwerke miissen in eine genaue gegenseitige Lage gebracht werden, um beim Zusam-
menbau einen maBhaltigen, in allen Ebenen verzugsfreien Triger zu erhalten,

- Die entsichenden MaBungenauigkeiten und das Verziehen von Teilen bei den SchweiBarbeiten erfordern ein
aufwendiges nachtrgliches Ausrichten, das jedoch nicht zu innerer Spannung fiiliren darf, da anderenfalls
beim Einbau eines Trigers die genaue Lage insbesondere von Antrieben und Fahrtreppenmechanik nicht
mehr gegeben wiire,

Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Herstellungsverfahrens fiir kasten- oder U-formige Fachwerktriger,
insbesondere fiir Tragewerke von Fahrtreppen und Fahrstiegen, das einerseits den Arbeitsaufwand stark herabsetzt
und das andererseits zu maBhaltigen und verspannungsfreien Triigern fiihrt, die keiner weiteren Ausrichtarbeit
bediirfen.

Dieses Ziel L8t sich mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erreichen, bei welchem erfindungs-
gemiB an einer ersten Montagestation zumindest bei einem Trigerteil die beiden Seitenfachwerke auf gegen-
einander schwenkbaren Richtplatten in waagrechter Lage gefertigt werden, hierauf die Richtplatten samt den auf
ihnen gesicherten Seitenfachwerken gegeneinander in eine Lage geschwenkt werden, die der endgiiltigen Relativ-
lage der beiden Seitenfachwerke zueinander entspricht, die beiden Seitenfachwerke in dieser Lage iiber die Verbin-
dungsstiicke miteinander verbunden werden, der fertiggestellte Tréigerteil von den Richtplatten geldst und zu einer
zweiten Montagestation gebracht wird, an der zweiten Montagestation der fertiggestellte Trigerteil beziiglich
zweier vorbereiteter Seitenfachwerke oder eines weiteren, aus zwei Seitenfachwerken und Verbindungsstiicken
fertiggestellten Tréigerteils in die endgiiltige Relativlage gebracht und zu den Seitenfachwerken bzw. dem weiteren
Trégerteil ausgerichtet wird, wobei wihrend des Ausrichtens zumindest ein Tréigerteil héhenbeweglich abgestiitzt
und die Seitenfachwerke beider Triigerteile an ihren StoBstellen miteinander verbunden, insbesondere verschweiBt
werden.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens eignet sich besonders eine Vorrichtung, die gekennzeichnet ist durch eine
erste Montagestation, mit zwei um horizontale, zueinander parallele Achsen schwenkbaren Richtplatten, die
Befestigungs- und Justiermittel fiir die Seitenfachwerke aufweisen, sowie eine zweite Montagestation, mit einer
ersten Arbeitsebene zur Auflage eines Trigerteiles bzw. seiner Seitenfachwerke und mit einer zweiten, beziiglich
der ersten Ebene tiefer gelegene Arbeitsebene zum Abstiitzen eines weiteren Triigerteils, vorzugsweise mittels
eines hthenverstellbaren Tisches, '

Die Erfindung bietet die Moglichkeit, kasten- oder U-formige, aus zwei oder mehr Tréagerteilen zusammen-
gesetzte Fachwerktrdger duBerst rationell und maBhaltig zu fertigen. _

Weitere Merkmale der Erfindung sind in den Anspriichen 2 bis 4 und 6 bis 11 gekennzeichnet.

Die Erfindung samt anderen Vorteilen ist im folgenden an Hand eines Ausfiihrungsbeispiels niher beschrieben
und in der Zeichnung veranschaulicht, in welcher zeigen: Fig. 1 einen Fachwerktriger fiir eine Fahrtreppe, der
nach der Erfindung hergestellt werden kann, in schaubildlicher Ansicht, Fig. 2 und 3 in schematischer Ansicht
eine erste Montagestation in zwei aufeinanderfolgenden Verfahrensphasen, Fig. 4 in schaubildlicher Darstellung
eine Richtplatte der ersten Montagestation mit einem darauf angeordneten Seitenfachwerk und Fig. 5 in schema-
tischer Seitenansicht eine zweite Montagestation, an welcher ein Fachwerktréiger fertiggestellt wird,

Fig. 1 zeigt die beispielsweise Ausfiihrungsform eines Fachwerktrigers (1), der als Tragwerk fiir eine Fahr-
treppe herangezogen wird, und der nach dem erfindungsgeméBen Verfahren bzw. mittels der erfindungsgemiBen
Vorrichtung herstellbar ist. Der Fachwerktriger (1) besteht aus drei Teilen, namlich aus einem Mittelteil (2)
und zwei Kopfieilen (3), (4), die unter einem Winkel an den Mittelteil (2) anschlieBen. Ublicherweise verlau-
fen, wie auch aus Fig. 1 hervorgeht, die beiden Kopfteile (3) und (4) parallel zueinander. Jeder der Trégerteile
(2), (3) und (4) besteht aus zwei Seitenfachwerken (2a), (2b), (3a), (3b), (4a), (4b), die liber mehrere
Verbindungsstiicke (2¢), (3¢), (4¢) miteinander verbunden und in parallelem Abstand zueinander gehalten sind.
Die beiden Kopfteile (3) und (4) sind mit dem Mittelteil (2) an den entsprechenden StoBstellen verschweiBt.

rdies ist der Fachwerktréiger (1) an seiner Unterseite iiblicherweise zumindest zum Teil mit einem Boden-
blech (5) versehen.

Zur Herstellung des Fachwerktréigers (1) werden die Kopfteile (3) und (4) an einer ersten Montagestation
(6) hergestellt. Diese Montagestation weist zwei Richtplatten (7a), (7b) auf, die auf Tischen (8a), (8b) um
Achsen (9a), (9b) schwenkbar gelagert sind, soda8 sie aus einer horizontalen, in Fig. 2 gezeigten Lage, in eine
vertikale, in Fig. 3 gezeigte Lage, iibergefiihrt werden konnen. Die Schwenkachsen (9a), (9b) sind durch Zapfen
(10) realisiert, die von den Richtplatten (7a), (b) abstehen und in entsprechenden Lagervertiefungen der Tische
(8a), (b) gehalten sind. Aus Fig. 2 und 3 geht hervor, daB der jeweils rechte Tisch (8b) mehrere solcher, in
Abstand liegender Lagervertiefungen (11) aufweist, wodurch sich der Relativabstand der beiden Richtplatten
(7a), (b) 4ndern 148¢, worauf spiter unten noch zuriickgekommen wird. 7

Wie am besten aus Fig. 4 hervorgeht, werden nun auf die zunichst waagrecht liegenden Richtplatten (7a),
(b) die einzelnen Teile eines Seitenfachwerkes (z. B. (3a)) aufgelegt und zu dem Seitenfachwerk miteinander ver-
schweiBt. In den Richtplatten (z. B. (7a)) sind Bohrungen (12) ausgebildet, in die Halte- und Justierbolzen a3
und/oder andere Spannmittel (14) eingesetzt werden konnen, welche die einzelnen Teile des Seitenfachwerkes

-3.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 396148 B

(3a) in der erforderlichen Lage halten,

Wenn auf beiden Richtplatten (7a), (7b) die Seitenfachwerke (3a), (3b) fertiggestellt sind, werden beide
Richtplatten (7a), (7b) in eine iiblicherweise vertikale Lage verschwenkt, wie dies in Fig. 3 gezeigt ist.
Schematisch angedeutete Anschlzige (15) definieren hiebei die Lage der Richtplatten (7a), (7b). Nun werden die
Verbindungsteile (3c)-des Kopfieiles (3) mit den Seitenfachwerken (3a), (3b) verschweibt, sodaB hierauf der
Kopfteil (3) des Fachwerktrigers (1) nach Lasen der entsprechenden Bolzen (13) bzw. Spannmittel (14)
mittels eines Hebezeugs von der Montagestation (6) entfernt werden kann,

Der fertige Kopfteil (3) wird nun zu einer zweiten Montagestation (16) (Fig. 5) gebracht. Diese Montage-
station (16) besitzt zwei Arbeitsebenen, nimlich eine héher gelegene Arbeitsebene (17) und eine tiefer gelegene
Arbeitsebene (18). Der fertige Kopfteil (3) wird nun mittels eines hohenverstellbaren Tisches (19) auf der
zweiten Arbeitsebene (18) abgestiitzt und mit dem bereits auf der ersten Arbeitsebene (17) befindlichen Mittel-
teil (2) des Fachwerktriigers iiber eine voriibergehend errichtete Schwenkachse (20) verbunden. Auf diese Weise
kann der Kopfteil (3) beziiglich des Mittelteils (2) durch Verstellen des Tisches (19) verschwenkt und ausge-
richtet werden, bis die endgiiltige Relativlage der beiden Triigerteile (2), (3) erreicht ist. Natiirlich kann der Tisch
(19) auch verfahren werden, um das Ausrichten zu erméglichen. Die Uberpriifung der korrekten Lage erfolgt in
der Praxis mit bekannten, optischen oder mechanischen MeBverfahren. Nach dem gegenseitigen Ausrichten der
Teile (2) und (3) werden diese zusammengeschweiBt.

Aus Fig. 5 ist auch ersichtlich, daB an der Montagestation (16) ein weiterer Tréigerteil, nfimlich hier der
Kopfieil (4) mit dem Mittelteil (2) verbunden werden kann. Zu diesem Zweck ist der Kopfteil (4) auf einem auf
der Ebene (17) laufenden Wagen (21) mittels einer hthenverstellbaren Auflage (22) abgestiitzt. Es kann somit
auch der Kopfteil (4) in die erforderliche Relativlage beziiglich des Mittelteils (2) gebracht und sodann mit
diesem verschweiflt werden.

Es wurde eben beschrieben, daB an der Montagestation (16) der Kopfteil (3) mit dem Mittelteil (2) verbun-
den wird. In vielen Fillen wird es jedoch zweckmiiBig sein, an der Montagestation (16) zun#chst die Seitenfach-
werke (2a), (b) mit dem bereits vorhandenen fertigen Kopfteil (3) auszurichten und zu verschweien, und erst
hierauf die Verbindungsteile (2c) zwischen die Seitenfachwerke (2a), (b) einzuschweiBen. Weiters ist es erwih-
nenswert, daB simtliche Teile des Fachwerktrigers (1), somit die Teile (2), (3) und (4) auf Montagestationen
nach Fig. 2 und 3 hergestellt werden konnen. Bei lingeren Mittelteilen (2) ist jedoch eine Fertigung vorzu-
ziehen, bei welcher, wie oben beschrieben, an der Montagestation (16) zunichst bloB die Seitenfachwerke (2a),
(2b) des Mittelteils (2) mit dem Kopfteil (3) bzw. mit dessen Seitenfachwerken (3a), (b) verbunden werden.

Ein Vergleich mit Fig. 1 und Fig. 5 zeigt auch, daB der Fachwerktriiger in Fig. 5 auf dem Kopf steht, wo-
durch die Beplankung seiner Unterseite mit Bodenblechen (5) erleichtert wird.

Das Verfahren und die Vorrichtung nach der Erfindung erleichtern die Herstellung U-f6rmiger oder kastenftr-
miger Fachwerktriiger in hohem MaBe, wobei sich nicht nur die Produktionsgeschwindigkeit merklich steigern
14Bt, sondern awch eine besondere Flexibilitit hinsichtlich verschiedener Abmessungen der Fachwerktriiger gege-
ben ist. Insbesondere ist die Breite des Fachwerktrigers in einfacher Weise an den Tischen (8a), (b) durch Ein-
setzen der Zapfen (10) der Richtplatten (7b) in entsprechende Lagervertiefungen (11) einstellbar. Bei unter-
schiedlicher Gesamtlinge des Fachwerktriigers (1) konnen in den meisten Féllen die Kopfteile (3), (4) in ihren
Abmessungen unverindert bleiben, soda8 blo8 die Seitenfachwerke (2a), (b) des Mittelteiles (2) Linger oder
kiirzer ausgebildet werden miissen. Dies bedeutet, daB nach der Erfindung Fachwerktréiger unterschiedlichster Ab-
messungen herstellbar sind, ohne daB hiedurch eine grofere Anzahl von Einzelteilen auf Lager gehalten werden
muB, wobei auch der Verfahrensablauf bei Ubergang auf andere Dimensionen des Fachwerktréigers praktisch nicht
gesttirt wird.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines kasten- oder U-formigen Fachwerktrégers, der in seiner Lingsrichtung aus zu-
mindest zwei Trigerteilen zusammengesetzt ist, wobei jeder Tragerteil zwei iiber Verbindungsstiicke zusammen-
gehaltene Seitenfachwerke besitzt, dadurch gekennzeichnet, daB an einer ersten Montagestation (6) zumin-
dest bei einem Triigerteil (3) die beiden Seitenfachwerke (3a, b) auf gegeneinander schwenkbaren Richtplatten
(7a, b) in waagrechter Lage gefertigt werden, hierauf die Richtplatten (7a, b) samt den auf ihnen gesicherten
Seitenfachwerken (3a, b) gegeneinander in eine Lage geschwenkt werden, die der endgiiltigen Relativlage der
beiden Seitenfachwerke (3a, b) zueinander entspricht, die beiden Seitenfachwerke in dieser Lage iiber die Verbin-
dungsstiicke (3c) miteinander verbunden werden, der fertiggestellte Tragertcll (3) von den Richtplatten (7a, b)
geldst und zu einer zweiten Momagestatlon (16) gebracht wird, an der zweiten Montagestatlon (16) der fertlg-
gestellte Trigerteil (3) beziiglich zweier vorbereiteter Seitenfachwerke (2a, b) oder eines weiteren, aus zwei
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Seitenfachwerken und Verbindungsstiicken fertiggestellten Triigerteils (2) in die endgiiltige Relativlage gebracht
und zu den Seitenfachwerken bzw. dem weiteren Trigerteil (2) ausgerichtet wird, wobei wihrend des Ausrichtens
zumindest ein Trigerteil (3) hhenbeweglich abgestiitzt und die Seitenfachwerke (2a, b; 3a, b) beider
Trégerteile (2, 3) an ihren StoBstellen miteinander verbunden, insbesondere verschweiBt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an der zweiten Montagestation (16) zumindest
ein Trigerteil (2) in seiner Lingsrichtung verfahren wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB an der zweiten Montagestation (16) zu-
mindest einer der Triigenteile (3) angehoben oder abgesenkt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Trigerteil (3)
beziiglich des anderen Tréigerteils (2) bzw. dessen Seitenfachwerken (2a, b) um eine voriibergehend errichtete
Schwenkachse (20) verschwenkt wird.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch
eine erste Montagestation (6), mit zwei um horizontale, zueinander parallele Achsen (9a, b) schwenkbaren
Richtplatten (7a, b), die Befestigungs- und Justiermittel (12 bis 14) fiir die Seitenfachwerke aufweisen,
sowie eine zweite Montagestation (16), mit einer ersten Arbeitsebene (17) zur Auflage eines Trigerteiles (2)
bzw. seiner Seitenfachwerke (2a, b) und mit einer zweiten, beziiglich der ersten Ebene (17) tiefer gelegenen
Arbeitsebene (18) zum Abstiitzen eines weiteren Trigerteils (3), vorzugsweise mittels eines hohenverstellbaren
Tisches (19).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, gekennzeichnet durch einen auf der ersten Arbeitsebene (17) der zweiten
Montagestation (16) laufenden Wagen (21) zum Abstiitzen eines Triigerteils (4).

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch eine hohenverstellbare Auflage (22) des Wagens
(21).

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch ‘gekennzeichnet, da8 die Richtplatten (7a,b) an
der ersten Montagestation (6) auf zwei in Abstand voneinander angeordneten Tischen (8a, b) gelagert sind.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Richtplatten (7a, b) an den Tischen
(8a, b) mit Hilfe von Zapfen (10) in Lagervertiefungen (11) der Tische gelagert sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest an einem Tisch (8b) mehrere, in
Abstand voneinander gelegene Lagervertiefungen (11) zum wahlweisen Einstellen der Entfernung der beiden
Achsen (9a, b) der Richtplatten (7a, b) ausgebildet sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da8 die Befestigungs- und

Justiermittel der Richtplatten (7a, b) Bohrungen (12) sind, in welche Halte- und Justierbolzen (13) und/oder
Spannmittel (14) od. dgl. einsetzbar sind.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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