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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum stirnseitigen Bearbeiten eines eine Negativform für
einen Gerinneast eines Schachtbodengerinnes bilden-
den Profilstückes aus thermoplastischem Schaumstoff,
das formschlüssig an einen Profilstrang für das Haupt-
gerinne ansetzbar ist, mit einem Tisch zur Aufnahme des
zu bearbeitenden Profilstückes und mit einem entlang
einer vorgegebenen, ebenen Bahn bewegbaren Träger
für einen in einer Ebene entlang eines Profils verlaufen-
den, gekrümmten Heizdraht.
[0002] Wegen der notwendigen Anpassung der Gerin-
ne an die örtlichen Gegebenheiten einer Baustelle wer-
den die Schachtböden im allgemeinen mit einem Roh-
boden ohne Gerinne in einer aus einem topfartigen Kern
und einem Mantel bestehenden Form gefertigt und das
Gerinne anschließend entsprechend der jeweiligen Ab-
wasserkanalführung von Hand aus geformt. Um trotz ei-
ner vergleichsweise einfachen Anpassung an die jewei-
ligen örtlichen Gegebenheiten auf einer Baustelle eine
maschinelle Fertigung der Schachtunterteile zu errei-
chen, können zumindest die in das Hauptgerinne mün-
denden, üblicherweise gerade verlaufenden Gerinne-
äste mit Hilfe von Profilstücken gefertigt werden, die als
Negativform des Gerinneastes am Boden des Formker-
nes befestigt werden und an den durch den Formkern
gebildeten Profilstrang für das Hauptgerinne anschlie-
ßen. Dabei ergeben sich besonders einfache Konstruk-
tionsverhältnisse, wenn der Profilstrang für das Haupt-
gerinne aus geraden und kreisbogenförmigen Abschnit-
ten zusammengesetzt ist und ebenfalls auf dem Boden
des Formkernes befestigt wird weil in diesem Fall auch
der Profilstrang für das Hauptgerinne den örtlichen Ge-
gebenheiten auf der Baustelle angeglichen werden kann.
Es muß allerdings dafür gesorgt werden, daß die stirn-
seitigen Anschlußflächen der Profilstücke für die Gerin-
neäste entsprechend dem Profilquerschnitt und dem
Achsverlauf des Profilstranges für das Hauptgerinne be-
arbeitet werden, was wegen der geforderten unter-
schiedlichen Krümmungen dieser Anschlußflächen nicht
ohne weiteres durchgeführt werden kann.
[0003] Zum Profilschneiden von thermoplastischen
Werkstücken ist es bereits bekannt (FR 2 599 661 A1),
einen Heizdraht mit einem gekrümmten, an die Quer-
schnittsform des herzustellenden Profils angepaßten
Verlauf in einem Träger anzuordnen, der in einem in einer
vertikalen Führungsebene verfahrbaren Kreuzschlitten
um eine vertikale Achse drehbar gelagert ist, und zwar
auf einem radial verstellbaren Arm, dem gegenüber der
Träger zusätzlich um eine horizontale Achse ver-
schwenkt werden kann. Da das zu fertigende Profil auf
einem Tisch befestigt wird, der ebenfalls drehbar auf ei-
nem Kreuzschlitten gelagert ist, wobei die Führungsebe-
ne für diesen Kreuzschlitten horizontal verläuft und die
Drehachse für den Tisch vertikal ausgerichtet ist, kann
der Heizdraht in einer beliebigen Raumkurve gegenüber
dem Werkstück bewegt werden. Wegen der großen An-

zahl an Achsen ist allerdings der Steuerungsaufwand er-
heblich.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung der eingangs geschilderten Art so
auszugestalten, daß mit einem wenig aufwendigen Auf-
bau und einer einfachen Steuerung alle Anforderungen
zur Bearbeitung eines eine Negativform für einen Gerin-
neast eines Schachtbodengerinnes bildenden Profilstük-
kes entsprechend der Querschnittsform und dem Achs-
verlauf des Profilstranges des Hauptgerinnes uneinge-
schränkt erfüllt werden können.
[0005] Die Erfindung löst die gestellte Aufgabe da-
durch, daß für den Träger, der entlang einer dem Achs-
verlauf des Profilstranges für das Hauptgerinne entspre-
chenden Bahn bewegbar ist, eine Führung vorgesehen
wird, die eine Kreisbogenführung mit einem dem Radius
des kreisbogenförmigen Abschnittes des Profilstranges
entsprechenden Radius für eine dazu tangential ausge-
richtete Linearführung umfaßt, in der der Träger für den
Heizdraht verschiebbar gelagert ist, daß der Heizdraht
einen der Umrißform des Profilstranges für das Haupt-
gerinne entsprechenden Verlauf aufweist und daß der
um eine zur Bahnebene senkrechte Achse drehbar ge-
lagerte Träger im Sinne einer stets senkrechten Ausrich-
tung der Heizdrahtebene gegenüber der Bahn des Trä-
gers drehbar ist.
[0006] Damit die Anschlußflächen der Profilstücke für
die in das Hauptgerinne mündenden Gerinneäste der
Umrißfläche des Profilstranges für das Hauptgerinne an-
geglichen werden können, braucht lediglich ein entpre-
chend dem Umrißverlauf eines Profilquerschnittes des
Profilstranges geformter Heizdraht entlang einer mit dem
Achsverlauf des Profilstranges übereinstimmenden
Bahn gegenüber dem ausgerichteten Profilstück bewegt
zu werden, wenn dafür gesorgt ist, daß die Ebene des
Heizdrahtes stets senkrecht zum Achsverlauf des Profil-
stranges für das Hauptgerinne ausgerichtet wird. In die-
sem Fall überstreicht der Heizdraht eine Hüllfläche, die
der Oberfläche des Profilstranges im Anschlußbereich
des Gerinneastes entspricht, so daß durch eine stirnsei-
tige Beschneidung eines Profilstückes dieses Profilstück
mit der beschnittenen Stirnfläche formschlüssig an den
Profilstrang für das Hauptgerinne angesetzt werden
kann.
[0007] Da der Profilstrang für das Hauptgerinne stets
aus geraden und kreisbogenförmigen Abschnitten zu-
sammengesetzt werden kann, genügt für den Heizdraht
eine Führung, die aus einer Kreisbogenführung für eine
dazu tangential ausgerichtete Linearführung besteht. Im
Bereich des Kreisbogenabschnittes des Profilstranges
überstreicht der mit der Linearführung entlang der Kreis-
bogenführung bewegte Heizdraht eine Torusfläche mit
dem Profil des Profilstranges als Erzeugende. Im Über-
gangsbereich vom Kreisbogenabschnitt zu einem gera-
den Abschnitt des Profilstranges wird die Linearführung
in ihrer Drehbewegung um die Achse der Kreisbogen-
führung angehalten und der Heizdraht entlang der Li-
neraführung bewegt, also tangential zur Kreisbogenfüh-
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rung. Damit sind unter den gegebenen Voraussetzungen
alle möglichen Anschlußflächen eines Profilstückes für
einen in ein Hauptgerinne mündenden Gerinneastes mit
Hilfe eines nach dem Umrißverlauf des Hauptgerinnes
geformten Heizdrahtes herstellbar, wenn das zu bear-
beitende Profilstück gegenüber dem Heizdraht und des-
sen Führung entsprechend ausgerichtet wird.
[0008] Zu diesem Zweck kann der Tisch um eine zur
Achse der Kreisbogenführung parallele Achse schwenk-
verstellbar gelagert sein, so daß das auf dem Tisch be-
arbeitungsgerecht aufgespannte Formstück mit dem
Tisch in die jeweilige Winkellage gegenüber dem Haupt-
gerinne verschwenkt werden kann. Geht man davon aus,
daß die durch einen kreisbogenförmigen Abschnitt mit-
einander verbundenen geraden Abschnitte des Haupt-
gerinnes sowie der an das Hauptgerinne anzuschließen-
de Gerinneast radial zum Gerinneboden verlaufen, daß
sich also die Achsen der geraden Abschnitte des Haupt-
gerinnes und des Gerinneastes in der Achse des
Schachtbodens schneiden, so ändert sich der Abstand
zwischen der Achse des Schachtbodens und der Achse
des kreisbogenförmigen Abschnittes des Hauptgerinnes
mit der Länge des kreisbogenförmigen Abschnittes. Dies
bedeutet, daß der Abstand zwischen der Achse der
Kreisbogenführung und der Schwenkachse des Tisches
entsprechend einzustellen ist. Diese Einstellung läßt sich
in vorteilhafter Weise dadurch vornehmen, daß das
Schwenklager des Tisches auf einer Verschiebeführung
verstellbar gelagert wird, die in Richtung eines vorgege-
benen Achsenverlaufes für einen geraden Abschnitt des
Profilstranges des Hauptgerinnes verläuft. Damit kann
der Tisch gegenüber der Achse der Kreisbogenführung
entlang des vorgegebenen Achsenverlaufes für einen
geraden Abschnitt des Hauptgerinnes in den jeweiligen
Schnittpunkt der geraden Gerinnenabschnitte verlagert
werden, um entsprechend dem Winkelverlauf des anzu-
schließenden Gerinneastes gegenüber dem vorgegebe-
nen Achsverlauf des Hauptgerinnes verschwenkt zu wer-
den. Damit ist die Ausrichtung des zu bearbeitenden Pro-
filstückes gegenüber der Kreisbogenführung für den
Heizdraht abgeschlossen. Durch eine entsprechende
Meßskala auf der Verschiebeführung für das Schwen-
klager des Tisches und auf dem Schwenklager selbst
können die notwendigen Einstellungen anhand der kon-
struktiven Vorgaben des Schachtbodengerinnes bei-
spielsweise aus einer Zeichnung ohne Schwierigkeiten
vorgenommen werden.
[0009] Obwohl die Kreisbogenführung für die Linear-
führung unterschiedlich gestaltet werden kann, ergeben
sich besonders einfache Konstruktionsverhältnisse,
wenn die Kreisbogenführung aus einem Schwenkarm
besteht, der die Linearführung für den Träger des Heiz-
drahtes trägt.
[0010] Da die Querschnittsform und -größe des Haupt-
gerinnes je nach dem weiterführenden Rohrleitungen un-
terschiedlich ausfallen kann, sind den einzelnen Quer-
schnittsformen und -größen des Hauptgerinnes entspre-
chend geformte Heiz-drähte einzusetzen. Um den Ar-

beitsaufwand zum Wechseln der Heizdrähte zu verrin-
gern, kann der Träger mit dem Heizdraht gegen einen
von mehreren in einem Wechselmagazin gelagerten Trä-
ger mit Heizdrähten unterschiedlicher Umrißform aus-
wechselbar sein.
[0011] In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Vorrichtung zum stirn-
seitigen Bearbeiten eines eine Negativform für
einen Gerinneast eines Schachtbodengerin-
nes bildenden Profilstückes in einer zum Teil
aufgerissenen Seitenansicht,

Fig. 2 diese Vorrichtung in einem schematischen Ver-
tikalschnitt nach der Linie II-II der Fig. 1,

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Vorrichtung,
Fig. 4 eine Draufsicht auf den bezüglich der Achse

der Kreisbogenführung ausgerichteten Tisch
zur bearbeitungsgerechten Aufnahme eines
Profilstückes für ein vorgegebenes Schachtbo-
dengerinne,

Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung, je-
doch für eine andere Ausführungsform des
Schachtbodengerinnes,

[0012] Die dargestellte Vorrichtung zum stirnseitigen
Bearbeiten eines eine Negativform für einen Gerinneast
eine Schachtbodengerinnes bildenden Profilstückes 1
weist ein Gestell 2 auf, das einen Tisch 3 zur Aufnahme
des Profilstückes 1 sowie einen dem Umrißverlauf des
Querschnittes des Hauptgerinnes entsprechend geform-
ten Heizdraht 4 zum Schneiden des Profilstückes 1 aus
thermoplastischen Schaumstoff trägt. Dieser Heizdraht
4 ist in einem Träger 5 eingespannt, der als Bügel 6 aus-
gebildet ist und mit Hilfe eines Schlittens 7 entlang einer
Linearführung 8 verfahren werden kann. Zum Antrieb des
Schlittens 7 dient ein Motor 9. Die Linearführung 8 ist auf
einem eine Kreisbogenführung 10 bildenden Schwenk-
arm 11 angeordnet und verläuft tangential zu dieser
Kreisbogenführung 10, deren Achse mit 12 bezeichnet
ist. Als Drehantrieb für den Schwenkarm 11 dient ein
Motor 13. Der Heizdraht 4 kann daher einerseits um die
Achse 12 der Kreisbogenführung 10 gedreht und ander-
seits entlang der Linearführung 8 verschoben werden.
[0013] Der Tisch 3 ist auf einem Schwenkarm 14 vor-
gesehen, der mit Hilfe eines Schwenklagers 15 auf einem
Schlitten 16 einer Verschiebeführung 17 gelagert ist. Der
Tisch 3 kann somit über den Schlitten 16 mit Hilfe eines
Motors 18 entlang der Verschiebeführung 17 verfahren
werden. Außerdem kann der Tisch 3 bezüglich seiner
Winkellage eingestellt werden, und zwar durch eine
Drehverstellung um die Achse 19 des Schwenklagers 15.
[0014] Um ein Profilstück 1 stirnseitig zu bearbeiten,
das eine Negativform für einen Gerinneast eines
Schachtbodengerinnes mit einem vorgegebenen Verlauf
des Hauptgerinnes bildet, muß das Profilstück 1 mit Hilfe
des Tisches 3 entsprechend ausgerichtet im Gestell 2
festgehalten werden, wie dies die Fig. 4 und 5 anhand
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zweier unterschiedlicher Verläufe des Hauptgerinnes
zeigen. Der zur Formung des Hauptgerinnes vorgese-
hene Profilstang setzt sich aus zwei geraden Abschnitten
20, 21 und einem diese beiden geraden Abschnitte 20,
21 verbindenden kreisbogenförmigen Abschnitt 22 zu-
sammen, wobei diese Abschnitte eine Querschnittsform
aufweisen, deren Umrißverlauf durch den Heizdraht 4
nachgebildet ist, wie dies der Fig. 1 entnommen werden
kann. Da der kleinste zulässige Radius für den kreisbo-
genförmigen Abschnitt 22 durch den größten Querschnitt
des Hauptgerinnes vorgegeben ist, kann von einem ein-
heitlichen Radius der kreisbogenförmigen Abschnitte 22
unabhängig von der Querschnittsgröße des Hauptgerin-
nes ausgegangen werden, was eine Voraussetzung für
einen gleichbeleibenden Radius der Kreisbogenführung
10 darstellt. Es ist daher lediglich der Heizdraht 4 an die
jeweilige Querschnittsform des Hauptgerinnes anzupas-
sen.
[0015] Als weitere Voraussetzung für die Vorrichtung
gemäß den Fig. 1 bis 5 ist die Forderung anzusehen,
daß die Achsen der geraden Abschnitte 20 und 21 des
Profilstranges sowie des zu bearbeitenden Profilstückes
1 radial zur Achse des Schachtbodens verlaufen und sich
daher in einer Achse schneiden, die mit der Achse 19
des Schwenklagers 15 für den Tisch 3 zusammenfällt.
Verläuft die Verschiebeführung 17 für den Tisch 3 zu-
sätzlich in der Achse des einen geraden Abschnittes 20
des Profilstranges, so kann das Profilstück 1 über die
Tischeinstellung in einfacher Weise so gegenüber dem
Heizdraht 4 ausgerichtet werden, daß das Profilstück 1
entlang einer sich genau an den Profilstrang anschmie-
genden Anschlußfläche 23 beschnitten wird.
[0016] Wie sich aus den Fig. 4 und 5 ergibt, hängt der
Abstand der Achse 12 der Kreisbogenführung 10 von der
Achse 19 des Schwenklagers 15 für den Tisch 3 bei ei-
nem vorgegebenen Krümmungsradius des kreisbogen-
förmigen Abschnittes 22 von der gegenseitigen Winkel-
lage der geraden Abschnitte 20 und 21 des Profilstranges
ab. Bei einer gegenseitigen Winkellage von 135° der ge-
raden Abschnitte 20 und 21 ist dieser Achsabstand klei-
ner als bei einer gegenseitigen Winkellage von 90° wie
sie in der Fig. 5 angedeutet ist. Dies bedeutet, daß der
Tisch 3 über den Schlitten 16 in Abhängigkeit von der
gegenseitigen Winkellage der geraden Abschnitte 20
und 21 entlang der Verschiebeführung 17 um ein durch
den Verlauf des Hauptgerinnes vorgegebenes Maß ver-
schoben werden muß, um bei einer entsprechenden
Winkelausrichtung des Tisches 1 gegenüber der den
Achsverlauf des geraden Abschnittes 20 vorgebenden
Verschiebeführung 17 das Profilstück 1 mit Hilfe des
Heizdrahtes 4 entsprechend dem Oberflächenverlauf
des Profilstranges stirnseitig beschneiden zu können.
Selbstverständlich ist die körperliche Vorlage des Profil-
stranges nicht erforderlich. Es braucht ja lediglich das
Profilstück 1 gegenüber der Führung des Heizdrahtes 4
entsprechend ausgerichtet zu werden.
[0017] Während die stirnseitige Anschlußfläche 23
des Profilstückes 1 bei einem in der Fig. 5 dargestellten

Hauptgerinneverlauf vollständig im Bereich des kreisbo-
genförmigen Abschnittes 22 des Profilstanges zu liegen
kommt, ragt diese Anschlußfläche 23 bei einem Haupt-
gerinneverlauf gemäß der Fig. 4 in den geraden Ab-
schnitt 21. Dies bedeutet, daß zunächst der Heizdraht 4
in einer Stellung des Schlittens 7 im Berührungspunkt
zwischen der durch die Linearführung 8 gebildeten Tan-
gente und der durch die Kreisbogenführung 10 gebilde-
ten Kreisbahn um die Achse 12 der Kreisbogenführung
10 gedreht wird, bis der Heizdraht 4 die Stoßfläche zwi-
schen dem kreisbogenförmigen Abschnitt 22 und dem
geraden Abschnitt 21 des Profilstranges erreicht. Mit
dem Erreichen dieser Drehstellung muß der Motor 13 für
die Kreisbogenführung 10 abgestellt und der Antrieb 9
für den Schlitten 7 eingeschaltet werden, um den restli-
chen Abschnitt der Anschlußfläche 23 entsprechend
dem Oberflächenverlauf des geraden Abschnittes 21 zu
schneiden. Die Querschnittsform des Profilstückes 1
spielt dabei keine Rolle.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum stirnseitigen Bearbeiten eines eine
Negativform für einen Gerinneast eines Schachtbo-
dengerinnes bildenden Profilstückes (1) aus thermo-
plastischem Schaumstoff, das formschlüssig an ei-
nen Profilstrang für das Hauptgerinne ansetzbar ist,
mit einem Tisch (3) zur Aufnahme des zu bearbei-
tenden Profilstükkes (1) und mit einem entlang einer
vorgegebenen, ebenen Bahn bewegbaren Träger
(5) für einen in einer Ebene entlang eines Profils ver-
laufenden, gekrümmten Heizdraht (4), dadurch ge-
kennzeichnet, daß für den entlang einer dem Achs-
verlauf des Profilstranges für das Hauptgerinne ent-
sprechenden Bahn bewegbaren Träger (5) eine
Führung vorgesehen ist, die eine Kreisbogenfüh-
rung (10) mit einem dem Radius des kreisbogenför-
migen Abschnittes (22) des Profilstranges entspre-
chenden Radius für eine dazu tangential ausgerich-
tete Linearführung (8) umfaßt, in der der Träger (5)
für den Heizdraht (4) verschiebbar gelagert ist, daß
der Heizdraht (4) einen der Umrißform des Profil-
stranges für das Hauptgerinne entsprechenden Ver-
lauf aufweist und daß der um eine zur Bahnebene
senkrechte Achse drehbar gelagerte Träger (5) im
Sinne einer stets senkrechten Ausrichtung der Heiz-
drahtebene gegenüber der Bahn des Trägers (5)
drehbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Tisch (3) um eine zur Achse (12)
der Kreisbogenführung (10) parallele Achse (19)
schwenkverstellbar gelagert ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Abstand zwischen der Achse (12)
der Kreisbogenführung (10) und der Schwenkachse
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(19) des Tisches (3) einstellbar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daß das Schwenklager (15) des Tisches
(3) auf einer Verschiebeführung (17) verstellbar ge-
lagert ist, die in Richtung eines vorgegebenen Ach-
senverlaufes für einen geraden Abschnitt (20) des
Profilstranges verläuft.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daß die Kreisbogenfüh-
rung (10) aus einem Schwenkarm (11) besteht, der
die Linearführung (8) für den Träger (5) des Heiz-
drahtes (4) trägt.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daß der Träger (5) mit dem
Heizdraht (4) gegen einen von mehreren in einem
Wechselmagazin gelagerten Trägem (5) mit Heiz-
drähten (4) unterschiedlicher Umrißformen aus-
wechselbar ist.

Claims

1. Device for machining the end face of a profiled ele-
ment (1) made of thermoplastic foam forming a neg-
ative mould for a branch of a shaft floor channel,
which profiled element (1) can be arranged in a
shape-locking way on an extruded profile for the
main channel, having a table (3) for receiving the
profiled element (1) to be machined and a support
(5) which can be moved along a predefined planar
path for a bent resistance wire extending in a plane
along a profile, characterised in that a guide is pro-
vided for the support (5) which can be moved along
a path corresponding to the course of the axis of the
extruded profile for the main channel, which guide
comprises a circular arc guide (10) with a radius cor-
responding to the radius of the circular arc section
(22) of the extruded profile for a linear guide (8) ori-
entated tangentially thereto, in which linear guide (8)
the support (5) for the resistance wire (4) is mounted
so as to be displaceable, in that the resistance wire
(4) extends corresponding to the contour of the ex-
truded profile for the main channel and in that the
support (5) mounted so as to be rotatable about an
axis perpendicular to the path plane can be rotated
in the sense of a constantly perpendicular orientation
of the resistance wire plane in relation to the path of
the support (5).

2. Device according to claim 1, characterised in that
the table (3) is mounted so as to be pivotable about
an axis (19) parallel to the axis (12) of the circular
arc guide (10).

3. Device according to claim 2, characterised in that

the distance between the axis (12) of the circular arc
guide (10) and the pivot axis (19) of the table can be
adjusted.

4. Device according to claim 3, characterised in that
the pivot bearing (15) of the table (3) is mounted so
as to be displaceable on a displacement guide (17)
which extends in the direction of a predefined axis
extension for a straight section (20) of the extruded
profile.

5. Device according to one of the claims 1 to 4, char-
acterised in that the circular arc guide (10) consists
of a pivoting arm (11) which bears the linear guide
(8) for the support (5) of the resistance wire (4).

6. Device according to one of the claims 1 to 5, char-
acterised in that the support (5) can be exchanged
with the resistance wire (4) for one of a plurality of
supports (5) mounted in an exchangeable fitting with
resistance wires (4) having different contours.

Revendications

1. Dispositif pour usiner du côté frontal une pièce pro-
filée (1), formant une forme négative d’une ramifica-
tion d’une conduite de fond de puits, en matériau
alvéolaire thermoplastique, pouvant être appliquée,
avec une liaison à ajustement de forme, à un tronçon
profilé de la conduite principale, avec une table (3)
pour supporter la pièce profilée (1) à usiner, et avec
un support (5) déplaçable le long d’une trajectoire
plane, prédéterminée, pour un fil chauffant (4) incur-
vé s’étendant dans un plan, le long d’un profil, ca-
ractérisé par le fait que pour le support (5), dépla-
çable le long d’une trajectoire correspondant à l’al-
lure axiale du tronçon de profil de la conduite princi-
pale, est prévu un guidage, comprenant un guidage
en arc de cercle (10) avec un rayon correspondant
au rayon du tronçon (22) en forme d’arc de cercle
du tronçon de profil, pour un guidage linéaire (8)
orienté tangentiellement par rapport à celui-ci, dans
lequel le support (5) du fil chauffant (4) est monté de
façon déplaçable, par le fait que le fil chauffant (4)
présente une allure correspondant à la forme de con-
tour du tronçon de profil pour la conduite principale,
et par le fait que le support (5), monté à rotation
autour d’un axe perpendiculaire au plan de trajectoi-
re, est susceptible de tourner dans le sens d’une
orientation, toujours perpendiculaire, du plan du fil
chauffant par rapport à la trajectoire du support (5).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la table (3) est montée de façon à pouvoir
être manoeuvrée par pivotement, autour d’un axe
(19) parallèle à l’axe (12) du guidage en arc de cercle
(10).
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3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que l’espacement entre l’axe (12) du guidage
en arc de cercle (10) et l’axe de pivotement (19) de
la table (3) est réglable.

4. Dispositif selon la revendication 3, caractérisé par
le fait que le palier de pivotement (15) de la table
(3) est monté de façon réglable sur un guidage de
déplacement (17), s’étendant dans la direction d’une
allure d’axe prédéterminée, pour un tronçon (20) rec-
tiligne du tronçon de profil.

5. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé par le fait que le guidage en arc de cercle
(10) est composé d’un bras pivotant (11), portant le
guidage linéaire (8) pour le support (5) du fil chauffant
(4).

6. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé par le fait que le support (5), avec le fil
chauffant (4), est remplaçable par l’un parmi plu-
sieurs supports (5) montés dans un magasin rem-
plaçable, munis de fil chauffant (4) ayant des formes
de contour différentes.
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