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() Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines gewdibten Segels.

-@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrich- etwa ebenen Normaliage unter Bildung einer konvexen
tung zum Herstellen eines gewolbten Segels. . und/oder konkaven Arbeitsflache herausbiegbar.
Bei der ublichen Fertigung von Segein ist eine Vielzahl :
von Fehlerquellen beim Anzeichnen, Ausschneiden, Zusam-
mennahen und beim Kleben bzw. Schweilen bekannt,
insbesondere dann wenn die Sege! in ihrem Endzustand
gew&lbt, also mit einem Bauch versehen sein sollen. Derar-
tige Segel werden bisher auf ebener Unterflache, beispiels-
‘weise auf einem Reiboden oder einem Zuschneidetisch
zusammengefugt. .
Angesichts dieser Gegebenheiten hat sich der Erfinder
o /das Ziel gesetzt, ein Verfahren und eine Vorrichtung der sing-
< angs erwahnten Art zu schaffen, mit denen die vorbekannten
-Mangel vermieden werden, und welchegs erlauben, nicht nur
auf einfache Weise komplizierte Segelzuschnitte herzustellen,
~ sondern daruber hinaus auch eine kostengungstige Anpas-
© sung der Segel an die sehr unterschiedlichen Wunsche der
Kunden anzubieten. '
Um diese Aufgabe zu losen, wird eine die Endform des
=) Segels wiedergebende Arbeitsfiache eingestellt, auf diese
© werden Segelstoffbahnen sufgelegt, dann zugeschnitten
sowie miteinander in der vorgewahiten Segelform verbun-
© den, anschilieBend wird die GroBe des Segels mittels verstell-
barer ReiRlatten abgezeichnet und zugeschnitten. Hierzu ist
f). eine der Endform des Segels anpaBbar ausgebildete form-
veranderliche Arbeitsflache vorgesehen, die vorteithafter- . / .
weise von einem Formblech gebildet ist; dieses ist aus einer
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines gewSlbten
Segels

Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine Vorrichtung
zum Herstellen eines gewdlbten Segels.

Bel der {blichen Fertigung von Segeln ist elne Vielzahl vec:.
Fehlerguellen beim Anzeichnen, Ausschneiden, Zusazmmennidhen
uné beim Kleben bzw. Schweifien bekannt, insbesondere dann
wenn die Segel in ihrem Endzustand gewSlbt, alsc mit einex
Bauch versehen sein sollen. Derartige Segel werden kisher
auf ebener Unterfldche, beispielswecise auf einem Reifboden
oder einem Zuschneidetisch zusarmengefiligt. Um die Segel-
wdlbung zu erhalten, werden die einzelnen Segelstoffkahnen
mit Hilfe von Schablonen, Linealen oder biegsamen ReifB-
latten angezeichnet, anschlieBend werden die Stoffbahnen
mit dem Rasiermesser, einer Schere oder einem HeifBschneider
zugeschnitten. Sowohl diese Arbeiten als auch das VernZhen
oder Verschweifien der einzelnen Bahnen selbst karn nur ven
erfahrenen und begabten Fachkrdften durchgefihrt wercen -
auch dann jedoch sind hdufig Fehler zu erkennen.

Fiir anspruchsvollere Segler, beispielsweise Regattasegler,
werden die Scgelstoffbahnen vor dem VernZhen mit einem
Doppelklebeband zentimeterwveise und &uBerst genau zusammen-
cexlebt - auch hierbei treten Fehler auf.

Fertic zusammengendhte Scgelstoffbahnen miissen noch am Vor-
liek, am Achterliek sowie am Unterliek abgezeichnet und
abgeschnitten werden, was bislang ebenfalls auf einer

ebenen Flédche erfolgt. Da die Segelbahnen jedoch mit W&lbung

geschnitten und gendht werden, bilden sich bei dieser Vor-
gehensweise durch das Abzeichnen viele Falten, die nach

auBen driicken, so daB ein gcnauves Abzeichnen und Abschneiden
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an der gewdlbten Segelform nahezu unmdglich bleibt. bz

a2ber gerade am Vecrliek oder der Mastkante hichste Ge- «
rzuigkeit notwencig ist, damit dort der gewlinschte Vindg-
r.strdmwinkel vor unten bis oben exakt stimmt, konnten

ither nur wenige bescnders sorgf&ltig geferticte Secel

cie Anspriiche der Segler erfillen.

Eine zus&tzliche Schwierigkeit entsteht durch éie unter-
crniedlichen Stoffcualitiéten und den Dehnfihicgheiten, die
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eingangs erwéhnten 2rt zu schaffen, mit cenen die vor-
bekannten M&ngel vermieden werden, und welche es erlaulten,
nicht nur auf einfache Weise komplizierte Secelzuschnitte
herzustellen, sondern dariiber hinaus auch eine kosten-
ginstige Anpassung der Segel an die sehr unterschiedlichern

tiinsche der Kunden anzubieten.

Zur L8sung dieser Aufgabe filhrt, €zB8 eine die Endform des
Secels wiedergebende Arbeitsfl&che eincestellt wirda, auf
diese Segelstoffbahnen aufgelegt, dann zugseschnitter so-
wie miteinander in der vocrcewdhlten Secgelform verkbunden
verlern, und daf anschlieBend die Gr&Be des Segels mittels
rstellbarer ReiRlatten akbgezeichnet und zugeschnitten
wird. Elerzu dient eine der Endform des Segels anpassbax

ausgebildete formver&nderliche Arbeitsfléche, welche er-
firdungsgendB von einem biegbaren Formblech in einem Ge-
stell gebildet wird. Dieses Formblech ist an -- gegebenen-

falls teleskopartig ~- l8ngenverd&nderbaren Stellbligeln
oder von einem Mcdium beazufszhlagten Hubelementen, bei- s

spielsweise Hydraulikzylindern, festgelegt. Es kann von die:

¢
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sowohl in einer ebenen Normallage gehzlten als auch in
eine dazu konvexe oder konkave Form gebracht werden.
Diece verstellbare Vorrichtung hat den erheblichen Vor-
teil, GaB die Segclstoffbahnen gleich _n die cewlinschte
Secelform gebracht und dabei Korrekxtt..n vorgenommen
werden k&nnen.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung sind im . -~
der Arbeitsfléche Reiflatten schwenkbar od. égl. befestic .
welche zum einen das Zuschneiden der einzelnen Stoff-
baknen erleichtern sowie zum anderen es erndglichen,

das auf der Arbeitsflédche gefertigte Segel genau zuzu-
schneiden.

Die Beweglichkeit des Formbleches wird dadurch erfindungs-
gemdf unterstiitzt, daB8 die Stellbligel bzw. Eubelemente am
Formblech und/ocder am Gestell l1&sbar angebracht und in Ab-
hdngigkeit ven der gewlinschten Blechgestalt umsteckbar d€nd.
Aufierdem kann das Formblech vorteilhafterweise an seinen
Lingskanten mit dem Gestell im Bereich von Firstprofilen
verbunden sein, welche gegebenenfalls mit dem Gestell durch

neigbare Organe verbunden sind.

Zur Befestigung und Fihrung der erwihnten Peiflatten od.
égl. sind am Gestell und/oder an den Firstprofilen
Yurplungsbiicel vcrgesehen, die bevorzugt U-fdrmig aus-
agcbildet sind und mit einem ihrer Schenkel schwenbar am
Gestell lagern. Der andere Schenkel nimmt dann die ReiB-
latte auf, welche also an dem das Formblech {ibergreifenden
Schenkel schwenkbar und arretierbar sitzt. '

Als besonders glinstig hat es sich dariiber hinaus erwiesen,
cder Reiflatte -- welche flir das Zuschneiden der einzelnen

Stoffbahnen einerseits und des fertigen Segels andererseits
unterschiedlich lang, gegebcnenfalls sogar l&Engenverdnder-

lich, ist -- wenigstens einen dem Kupplungsbiigel &hnlichen

-
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Spannbligel zuzuordnen, womit die Reiflatte festgelegt
wercen kann.

Im Rahmren der Erfindung liegt es auch, daB das Form~
blech aus mehreren einzelnen Blechen zuzamwrengesetzt

in kenn, die einzander 1m Bereich ihkrer St3Re tiber-

izppen und so zur Flexibilitdt der Irbeitsfliéche beitra-

- .
A

Das geschilderte Verfazhren und die Vorrichiung erlauben
es nun, rit einer einzigcn Maschine eine Vielzahl von
fegelformen herzustellen,und zwar in Znpessunc an &ie
jeweilicen Stoffvorcakben. Es ist socar niglich, die Zr-
beitsfléche unmittelbar vor Beginn des Eerstellungsvor-
ganges den spentean geduferten Wiinschen des Eestellers an-~-
zupassen. Wird cie erfindungsgeméfBe Veorrichtung von
Eyéraulikelermenten gesteuert, kann die Einstellung der
jeweiligen Form in ungewdhnlich kurzer Zeit erfolgen, ge-

gebenenfalls von einem Steuerpult aus.

Y
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Wcitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung
ergeben sich ous der nochfolgenden Beschreibung bevorzug-
ter AusfUhrunge eispiele sowie onhond der Zeithnung; die-

sc zeigt in:

Fig. 1: die Seitenonsicht einer Vorrichtung zum Herstea
len von Segeln;

Fig. 2 und
3: Querschnitte durch Fig. 1 gendB deren Linie II-II
in unterschiedlicqen Betriebsstellungen;
Fig. 4 bzw,
LY vergrtBerte Details cus Fig. 1 bzw. 2;
Fig. 6: einen Teil der Fig. 5 in zuv ihr lotrechter Dor-

stellung;
Fig. 7,9: weitere vergrdBerte Details der Vorrichtungj;

Fig. 8: einen Teil der Fig. 7 in zu dieser rechtwinkliger
Darstellung.

Dos Gestell 1 der L¥nge o einer Vorrichtung R zum Herstellen
von Segeln ist cus gelochten Winkelprofilen zusommengefUgt;
von einem Bodenrchmen ous Léngsprofilen 2 und zwischen die-
scn sprossenartio eingefUgten Querprofilen 3 ragen seitliche
Vertikalstreben 4 der Hohe ¢ auf. An diesen sind mittels in

ihrer Neigung verstellbarer Laschen 50 Firstprofile 5 ange-
bracht.

An den oberen Enden der Vertikclstreben 4 bzw. an den First-
profilen 5 sind KupplungsbUgel 6 fur Zusatzgerte vorgesehen.
AuBerdem ist zwischen den Firstprofilen 5 ein biegsomes Blech 7

aufgesponnt, das im gewthlten AusfUhrungsbeispiel cus mehreren
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eincnder an den Stolsteller p Uberlappenden Einzelblech:n be-

tiebt. In dem Plech 7 sind —- in Ldngscbstéinden e und Quer-

sc’ ~cube 9 weist eine Ausnehmung 11 fUr einen MehrkentschlUssel
und ruht in cinen entsprechend geneigten Vrogen 12 der

Lernruns &. Unterhclb des Bleches 7 ist on der Siellschroube 9

cire Mutter 14 mit Unterlegscheibe 13 und Kenterrutier 15 cnge-

breon+.,

Jede der Stellschrouben @ durchsetzi eine Gewindebohrungen 16 ei-
nes Yinkeleisens 17, velches am oberen Ende eines Stellblgels 18

ven einer Schraube 19 - ehelten wird (Fig. 4). Jener Stellblgel 18
ist mit seinem unteren Ende 20 durch Schrouben 21 an einem der

Cverprofile 3 ouswechselbar festgelegt.

Auf der in Fig. 1 linken Seite der Vorrichtung R ist ein je-
rnen StellbUgeln 18 entsprecnendes Hubelement 49 cus einem Hydrou-
likzylinder 42 und derin bewegberen Hubkolben 47 zu erkennen;
mitiels dieses Hubelermentes 49 bzw. seines Befestigungskopfes 446
kenn die Form des Bleches 7 in der naochfclcend onhornd der Stell-

bicel 186 entsprechende Weise vertndert werden,

Die Ldéngen h der einzelnen Stellbugel 18 ~- mit Stellschrcuben ¢ --
eires QOuerprofiles 3 sind zum einen unterschiedlich sowie zum ¢n-
deren verdnderbar, um das cus einer Ebene E cbwidrts (Fig. 2) oder
cofwirts (Fig. 3) gebogene Formblech 7 zu halten, welches sich Uber
cdie gesomte Breite b der Vorrichtung R erstreckt und cuf dessen

Gberfldche 30 gemdB Fig. 5 Segelstoffbohnen S ruhen. .
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Der U-f8rmig gebogene Kupplungsbiigel 6 wird ¢n einem Schen-

kel 25 von Muttern 27 in einer Halterung 28 so geholten, daB3
der andere Schenkel 26 die Ltingskante 29 des Formbleches 7
Ubergreift. Etwc parallel zur Konte des Blechcs 7 verlduft in
Fig. 5 eine kurze ReiBlatte 31 der Linge m cue einem kasten-
ortigen Profilsteb, welche on einer Abflochung 33 des Halte-
bucels 6 mittels einer Schraube 34 angebracht ist; deren !’ *-
tern 35 sitzen im Profilstcbinnern 36. Diese ReiBlotte 31 dient

zum AnreiBflen und Abschneiden der Segelstoffbahnen S.

Jede der Segelstoffbohnen S wird auf die Oberfldche 30 des
Formbleches 7 celegt, welches zuvor entsprechend der gewinschten
Segelform eingestellt worden ist. Hierzu werden die Stell-
bugel 18 bzw. die Hubelemente 49 in der aus den Fig. 2 und 3
ersichtlichen Weise bezUglich ihrer Linge h und/oder ihrer
Anlenkstelle 21 verdndert. Je noch der beabsichtigten Quer-
schnittslinie des Formbleches 7 erzeugen die Achsen der Stell-
schrouben 9 bzw, Befestigungskdpfe 46 oberhalb des Formbleches

7 spitze Winkel i (Fig. 2) oder unterholb des Formbleches
Hinkel k (Fig. 3).

Durch die vorwishlbore Gestolt des Formbleches 7 ist nun ouch
der Zuschnitt des Segels in der zukiinftigen Segelform mbg-
lich, weshclb man das Herstellen von Schoblonen, ein Anzeichnen
der Segelstoffbahnen S, deren Zuschnitt sowie ihr zentimeter-

veises Zusommenkleben on den Nchistellen mit einem Doppelklebe~

streifen nicht mehr durchfuhren muf3.
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Mittels der kurzen ReiBllotte 31 werden die im einzelnen nicht
durgestellten Segelstofibohnen S cbgeschnitten und anschlieBend
zu:itmengeklebt oder zusermengeschweift sowie die Verstdrkungen
vnd Lettentaschen eingeklebt, Dann wird mittel: einer longen

n

Re 3lotts 310 die Gesamtgr3Be des herzustellenden Soge s chge-

~hret vnd dieses zugeschnitten.

ie leonze Reillotte 310 der L¥nge n sitzt ger2B Fig. 7 nittels
Scizeuvizn 34 em KupplungsbUgel 6 und wird von einem zuszttzlichen
teptgel 40 Ubergriffen, welcher seinerseits in einer Holte.

Tung 26 mit einem Schenkel 41 festgelegt ist; der chere Schen-

o
Q
3]
Q
[
3
[958
4
o]

Yel 42 nimmt eine Stellschroube 43 auf, deren Spitz
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Verfchren zum Herstellen eines gewdlbten Segels, dodurch gekenn-
ceichnet, dcB eine die Endform des Segéls vicderceberde Arbeits-
fitche (30) eingestellt wird, ouf diese Segelsicfibchnen (S) auf-
gelect, cconn zugeschnitien sowie miteincnder in cder vorgewthlien
Segelform verbunden werden, und deB onschlieBend die Cr5Be des
Secels 'mittels versiellborer ReiBlctten (31) obgezeichnet und zu-
gezchnitten wi d, | '

3

Vorrichtung zumlﬁerstellen eines gewdlbten Secels, gekennzeichrot
dur-h eine der Endferm des Segels anpaBbcr ausgebildete formver-

gnderliche Arbeitgfleche (30).

Vorrichtuné ncéh:Aqspruch 2, dadurch éekennzeichnet; daB die Ar-
beitsfldche (30) von einem Formblech (7) gebildet ist, welches cus
einer etwo ebcaen Normallcge (E) unéer Bildung einer kcnvexen
(Fig. 3) upd/oder konkaven (Fig, 2) Arbeitsfliéche (30) Eercus-
bieghar isf. '

Vorrichtung nach Anspruch 2 oderr3; dodurch gekennzeichnet, d=3
cas biegbere Formblech (7) in einem Gestell (1)eincesponnt und

an lﬁngcngc:andequrcn Stellblgeln (18) oder von einem Medium be-
cufschlagten Hubelementen (49) fes{legbar ist, wobei die Stell-
bugel (18) bzw, Hybelemente (49) gggégcnenfclls teleskopcrtic

léngenverignderlich sind.
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Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dodurch gekennzeichnet, dcB
die Stellbtgel (18) bzw. Hubelemente (49) am Formblech (7) und/
oder om Gestell (1) l8sbar engebrocht und in Abhsngigkeit von der

cevinechten Gestelt des Formbleches (7) umsteckbar sind (Fig. 2,3).

Verrichtung ncch wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch

{e]
(]
<

keanzeichnet, deB dos Formblezh (7) on seinen Léngskanten (29)
zit den Gestell (1) im Bereich von Firstprofilen (5) verbunden ist,

he ccgebenenfolls mit dem Gestell durch neigbare Organe (50)

KupplungsbUgel (6, 40) vorgesehen sind, die bevorzugt U-férmig
cusgebildet sind und mit einem Schenkel (25) schwenkbor am Gestell
(1) logern.

8. Vorrichtung noch wenigstens einem der Anspruche 1 bis 7, dodurch

10.

cekennzeichnet, doB aon wenigstens einem Kupplungsblgel (6) eine

gececbenenfells ldngenveréndcrliche Reiflatte (31) festgelegt ist.

Vorrictturg noch Anspruch 7 oder 8, dodurch gekennzeichnet, da8

ein Schenkel (24) des KupplungsbUgels (6) oder eines gegebenen-
‘11s diezem zugccordncten Spannbigels (40) fur die ReiBlotte (31)

T dem Formbiech (7) ongesrdnei sowie die ReiBlotte (31) on cem
dcs Formblech (7) Ubcrgreifenden 3chenkel (26) schwenkbar und arre-

tierber cngebrocht ist,

Verrichiung noch wenigstens einem der Anspriuche 1 bis 9, dodurch

gekennzeichnet, do8 dos Formblech (7) aus mehreren Blechen zusam-

men

[30]

ccsetzt ist, die einander im Bereich ihrer StoBe (p) uberlap-

pen
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