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(54) VERFAHREN UND ANLAGE ZUM HERSTELLEN ZWEILAGIGER GESCHWEISSTER GITTERKURPER

(57) Verfahren und Anlage zum Herstellen dreidimensiona-
ler gesctweiBiter Gitterkdrper, die aus einander gegen-
Uberliegenden Gittern und diese im Abstand haltenden
Stegdrahten bestehen, bei welchen zum Herstellen kreis-
formig gebogener Gitterkérper die beiden Gitter ent-
sprechend dem gewlnschten Kriimmungsradius des Gitter-
korpers gebogen und entlang einer kreisfdrmigen Vor-
schubbahn vorwdrts bewegt werden und wobei Stegdrihte
von der BahnauBenseite her zugefiihrt sowie zuerst an
der Bahninnenseite und sodann an der BahnauBenseite an
die Gitter angeschweiBt werden, worauf der fertige Git-
terkorper von der BahnauBenseite her entnommen wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen zweilagiger, kreisbogenformig gebogener, geschweiBter
Gitterkdrper, die aus einander gegeniiberliegenden Gittern aus einander kreuzenden und an den Kreuzungspunkten
verschweiBten Lings- und Querdréihten und aus die Gitter in einem vorgegebenen gegenseitigen Abstand haltenden,
an jedem Ende mit einem Draht eines der beiden Gitter verschweiten, geraden Stegdrihten bestehen, bei welchem
die Gitter gebogen und im Abstand zueinander angeordnet werden, worauf die Stegdrihte von der GitterauBenseite
her in den Zwischenraum zwischen den Gittern eingefiihrt und jeder Stegdraht mit den benachbarten Drihten der
Gitter verschweiBt wird. Die Erfindung bezieht sich ferner auf eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Aus der DE-OS 3148 939 ist ein Verfahren zum Herstellen von Bewehrungsk&rpem fiir Betonbauteile bekannt,
bei dem zylindrische Drahtkdrbe zur Bewehrung von Stahlbetonrohren durch Stegdrihte miteinander verbunden
werden. Die zylindrischen Drahtkérbe werden mit horizontaler Achse zuniichst derart abgestiitzt, daB die Achsen der
Drahtk&rbe vorerst nicht koinzidieren und die Drahtkérbe somit nicht konzentrisch sind. Dann wird ein Abstand-
halter waagrechtinRichtung des theoretischen Mittelpunktes des herzustellenden Bewehrungskérpers zugefiihrt und
mit den Dréhten der zylindrischen Drahtkorbe verschweilt. Nach entsprechender Drehung der Drahtkorbe nach oben
werden nacheinander die folgenden Abstandhalter eingeschweiBt. Dabei bewegen sich die beiden Drahtkérbe aus
ihrer Ausgangslage, die durch einen gemeinsamen Berithrungspunkt gekennzeichnet ist, immer weiter auseinander,
bis die Konzentrizitiit der beiden Drahtkérbe erreicht ist. Bei dieser Herstellungsweise wird die Konzentrizitit erst
nach dem Einschweiflen einer geniigend groBen Anzahl von Abstandhaltern erreicht, weil erst viele am Umfang
verteilte Abstandhalter in der Lage sind, das Gewicht des nicht von den Rollen oder der Trommel abgestiitzten
inneren bzw. #uBeren Drahtkorbes zu tragen. Diese bekannte Verfahrensweise ist nicht nur relativ kompliziert,
sondern hat vor allem den Nachteil, daB eine erhebliche Biegebeanspruchung der Abstandhalter sowie ihrer
SchweiBstellen an den Drahtkérben aufiritt. Die bekannte Verfahrensweise ist iiberdies nur auf Drahtkirbe
anwendbar, die aus Vollkreisen bestehen, nicht aber auf Gitterkrper aus Kreisringabschnitten, denn nur Drahtkérbe
aus Vollkreisen sind so formstabil, da8 sie ohne werkstiickabhiingige Vorrichtungen bearbeitet und durch einfaches
Drehen nach dem EinschweiBien der Abstandhalter in eine konzentrische Lage gebracht werden kénnen.

Die Erfindung zielt darauf ab, ein Verfahren der einleitend angegebenen Art und eine Anlage zur Durchfiibrung
des Verfahrens zu schaffen, mit denen auf einfache Weise in einem kontinuierlichen Arbeitsgang zweilagige,
kreisbogenftrmig gebogene, geschweiBte Gitterkdrper hergestellt werden kénnen, die aus Kreisringabschnitten
bestehen und deren Abstandhalter spannungsfrei sind.

Das erfindungsgem&Be Verfahren hat die Merkmale, daB zum Herstellen von GitterkGrpern in Form von
Kreisringabschnitten die beiden Gitter in einem der gewiinschten Dicke des GitterkSrpersentsprechenden gegenseitigen
Abstand konzentrisch zueinander und in vertikaler Lage entlang von konzentrischen kreisférmigen Vorschubbahnen
vorwirts bewegt werden, und daB nach dem vorzugsweise paarweise erfolgenden AnschweiBen der Stegdrihte an
die Gitter der fertige Gitterktrper von der Bahnaufenseite her entnommen wird.

Diese Verfahrensweise erméglicht die einwandfreie Herstellung von Gitterkérpern aus Kreisringabschnitten mit
spannungsfreien Abstandhaltern und SchweiBstellen in einem durchgehenden Arbeitsgang. Erfindungsgemi wird
vor allem infolge des kreisfsrmigen Vorschubes, welchem die Gitter und Gitterkdrper in eindeutiger Weise
unterliegen, die Konzentrizitit der Gitter von Anfang an genau definiert,

Vorzugsweise werden die Gitter in Form von vorgefertigten Gittermatten zugefiihrt, die vor ihrer Anordnung an
den kreisférmigen Vorschubbahnen entsprechend dem Bahnradius gebogen werden.

Gegenstand der Erfindung istauch eine zur Durchfiihrung des Verfahrens bestimmte Anlage mit Vorschubbahnen
fiir einander gegeniiberliegende Gitter, einer den Vorschubbahnen zugeordneten Gitterzufiihrstation, und mit einer
seitlich der Vorschubbahnen angeordneten Stegdraht-Zufiihrstation mit Stegdraht-Zufiihrungen, deren
Drahtvorschubwege quer tiber die Vorschubbahnen verlaufen, wobei jenseits der Vorschubbahnen, eingefluchtet mit
den Drahtvorschubwegen, eine SchweiBzangen aufweisende SchweiBeinrichtung fiir die VerschweiBung der freien
Drahtenden mit dem einen Gitter und diesseits der Vorschubbahnen in Vorschubrichtung nachgeschaltet eine
SchweiBzangen aufweisende SchweiBeinrichtung zum AnschweiBen der Schnittenden der Stegdrihte an das andere
Gitter vorgesehen sind; diese Anlage zeichnet sich erfindungsgemiB dadurch aus, daB die Vorschubbahnen
entsprechend dem Biegeradius des herzustellenden Gitterkorpers kreisférmig gekriimmt sowie konzentrisch
angeordnet sind und eine gemeinsame vertikale Achse aufweisen, daB die den Vorschubbahnen zugeordnete
Gitterzufiihrstation mit Biegevorrichtungen fiir die beiden Gitter ausgestattet ist, daB die der Gitterzufiihrstation in
Vorschubrichtung nachgeschaltete Stegdraht-Zufiihrstation, wie an sich bekannt, an der AuBenseite der
Vorschubbahnen angeordnet ist, daf§ die Stegdraht-Zufiihrstation sowie die SchweiBeinrichtungen an die
Vorschubbahnen heran- und von diesen wegschwenkbar gelagert sind, und daB ebenfalls an der AuBlenseite der
Vorschubbahnen eine Entnahmestation fiir die fertigen GitterkSrper vorgesehen ist.

GemiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung sind zur Verarbeitung von in Form endloser
Gitterbahnen zugefiihrten Gittern an den Vorschubbahnen Fithrungs- und Vorschubeinrichtungen fiir die Gitter-
bahnen und den Gitterkérper sowie vor der Entnahmestation eine Vorrichtung zum Abliéingen der fertigen
Gitterktrper vorgesehen.
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Alternativ ist zur Verarbeitung von Gittern in Form von Gittermatten eine Gittermatten-Aufspannvorrichtung
vorgesehen, die auf den Vorschubbahnen gefiihrt und aus der Gitterzufiihrstation durch die Stegdraht-Zufiihr- und
SchweiBstationen in die Gitterkdrper-Entnahmestation bewegbar ist.

DieErfindung und weitere Merkmale derselben werden nachfolgend an Ausfithrungsbeispielen unter Bezugnah-
me auf die Zeichnungen niher erliutert.

Es zeigen: Fig. 1A schematisch eine Anlage zum Herstellen gebogener geschweiBter Gitterkorper geméB der
Erfindung in der Draufsicht und Fig. 1B in einer Ansicht in Richtung der Pfeile (B-B) in Fig. 1A; Fig. 2 eine abge-
wandelte Ausfithrungsform der erfindungsgeméiBen Anlage in der Draufsicht; Fig. 3 eine dritte Ausfiihrungsform der
Anlage in der Draufsicht; Fig. 4 eine Zufiihrvarrichtung fiir Stegdraht in der Draufsicht; Fig. 5 eine Seitenansicht der
Stegdraht-Zufiihrstation der Anlage; Fig. 6 einen Teil der SchweiBlstation der Vorrichtung gem#8 der Erfindung;
Fig. 7 eine Mattenaufspannvorrichtung in der Draufsicht; Fig. 8 ein Beispiel eines Vorschub- und SchweiBschemas,
und die Fig. 9A - 9F Schnitte und Ansichten von gebogenen, geschweiBiten Gitterkdrpern.

Der mit der erfindungsgeméBen Anlage hergestellte zweilagige, gebogene geschweiBte Gitterkdrper (5), (5")
weist gem#B den Fig. 9A - 9F eine duBere Gittermatte (3b), bestehend aus Lingsdrihten (54) und Querdrithten (55),
cine innere Gittermatte (3a), bestehend aus Lingsdrihten (56) und Querdrihten (57), und die beiden Gittermatten
verbindende Stegdriihte (58) auf, die insbesondere zur Aussteifung des Gitterkrpers und als Scherkraftbewehrung
dienen. Die Stegdrihte (58) konnen, wie in den Fig. 9C und 9F gezeigt ist, sowohl unterhalb als auch oberhalb der
Liingsdrihte (54), (56) an diesen angeschweiBt sein.

In den Fig. 9A und 9B bzw. 9D und 9E sind jeweils zwei Schnitte durch die Gitterkérper (5), (5*) dargestellt, um
verschiedene Kombinationsméoglichkeiten fiir die Anordnung von Stegdrihten (58) im GitterkGrper zu zeigen. In den
Schnitten nach den Fig. 9A und 9D ist jeweils eine vollstindige Bestiickung mit beispielsweise spitzwinkelig
zueinander angeordneten Stegdrihten (58) gezeigt, wie sie aus Griinden der optimalen Versteifung des Gitterktrpers
zweckmiBig am oberen und unteren Rand desselben Anwendung findet. Die Schnitte nach den Fig. 9B und 9E sind
jeweils durch einen mittleren Abschnitt des Gitterkorpers gelegt und zeigen weitere mogliche Kombinationen fiir die
Anordnung von Stegdrihten, wobei strichliert jeweils eine tiefer oder eine hoher liegende Lage von Stegdréhten
angedeutet ist.

Das Verfahren und die Anlage gemiB der Erfindung ermdglichen die Herstellung von Gitterkorpern fiir
unterschiedliche Anwendungsfille mit jeder beliebigen Kombination von Stegdrihten; dies giltinsbesondere fiirihre
Anzahl pro Lingsdrahtlage, ihre relative Anordnung in den verschiedenen Lagen, ihre Richtung im Gitterktrper
relativ zu den Lingsdrihten, sowie ihre Durchmesser, die ebenfalls unterschiedlich sein kdnnen. Hiebei sind, wie in
den Ansichten nach den Fig. 9C und 9F dargestellt ist, innerhalb emer Lingsdrahtlage auch unterschiedliche
Kombinationen von Stegdrihten moglich.

In den Fig. 9D bis 9F ist auBerdem zu erkennen, daBl ein #uBerer Rand des Gitterktrpers (5') abgeschrigt aus-
gebildet sein kann.

Eine erfindungsgemiBe Anlage zum Herstellen des kreisbogenf6rmig gebogenen Gitterkorpers (5) ist in den
Fig. 1A und 1B gezeigt. Eine innere, zunichst ebene Gittermatte (3a), die aus miteinander verschweifiten

" Lingsdrihten (56) und Querdrihten (57) besteht, wird einem Mattenmagazin (1a) entnommen und in einer

Biegevorrichtung (2a) in die gewiinschte gebogene Form gebracht. Die Biegevorrichtung (2a) kann beispielsweise
aus drei verbundenen, mittels einer Kette antreibbaren Rollen bestehen, deren Abstand zueinander anstellbar ist,
wodurch der Kriimmungsradius der Lingsdrihte der Gittermatte, und somit auch des herzustellenden Gitterkdrpers,
in gewissen Grenzeneinstellbarist. Bei Verwendung von wenig biegesteifen Gittermatten mit beispielsweise diinnen
Lingsdréhten, die ohne groBen Kraftaufwand leicht gebogen werden knnen, sowie bei sehr groBen Kriimmungs-
radien des herzustellenden Gitterkdrpers, kann die Biegevorrichtung gegebenenfalls weggelassen werden.

Auf einerMattentransportbahn (4) wird die innere Gittermatte (3a) einer in der Gitterzufiihrstation (A) befindlichen
Mattenaufspannvorrichtung (7) zugefiihrt und, wie spiter beschrieben wird, in dieser senkrecht stehend fixiert. In
gleicher Weise wird eine duBere Gittermatte (3b), die ebenfalls aus miteinander verschweiBten Langsdréhten (54)
und Querdrihten (55) besteht, sich aber in ihrem Aufbau von der inneren Gittermatte (3a) unterscheiden kann, einem
weiteren Mattenmagazin (1b) entnommen und erhilt in der zugehorigen Biegevorrichtung (2b) die notwendige
Kriimmung ihrer Lingsdrahte. Die gebogene Gittermatte (3b) wird auf der Mattentransportbahn (4) der Matten-
aufspannvorrichtung (7) zugefiihrt und ebenfalls senkrecht stehend in dieser fixiert.

Die Mattenaufspannvorrichtung (7) hat einen in der Draufsicht kreissektorformigen Rahmen, der mittels Ridern
(7") auf einer kreisf6rmigen Laufbahn (6) mit vertikaler Achse verfahrbar angeordnet und in der Laufbahnmitte (15)
drehbar gelagert ist. In der Laufbahnmitte befinden sich auBerdem drehbare Strom- und Steuerleitungen sowie
Versorgungsleitungen fiir hydraulisch und pneumatisch betitigbare Elemente der Mattenaufspannvorrichtung (7).

Nach dem vollstdndigen Beladen der Mattenaufspannvorrichtung (7) fahrt diese mit Hilfe einer an deren Rahmen
montierten Antriebseinrichtung (8) auf der konzentrische kreisf6rmige Vorschubbahnen fiir die Matten definieren-
den Laufbahn (6) von der Gitterzufiihrstation (A) in Richtung des Pfeiles (P) so weit zwischen eine erste, auBerhalb



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 395386 B

der Laufbahn (6) angeordnete Stegdraht-Zufiihrstation (9) und eine dieser genau gegeniiber innerhalb der Laufbahn
(6) Liegende innere SchweiBstation (12a), bis eine EinschieBposition fiir eine erste vertikale Reihe von Stegdriihten
erreicht ist.

An dieser Stelle wird die Antriebseinrichtung (8) stillgesetzt und der weitere taktweise Vorschub der Matten-
aufspannvorrichtung (7) wird nunmehr von einer Positionierantriebseinrichtung (14) iibernommen, die im
Einlaufbereich der ersten Stegdraht-Zufiihrstation (9) vorgeschen istund ein inradialer Richtung verschiebbares, mit
einer Zahnstange der Mattenaufspannvorrichtung (7) in Eingriff versetzbares Antriebsritzel aufweist,

Von Vorratsspulen (10) werden, z. B. iiber einen Spulen- oder Haspelablauf, die Stegdrihte (58) mittels Zu-
filhrvorrichtungen (11), die je im wesentlichen aus einer RolleneinschieBeinrichtung und einer Schere besteht, wie
dies spéter noch erléutert wird, in entsprechende Positionen an den Lingsdrihten (56) der inneren Gittermatte (3a)
eingeschossen, abgeliingt und in der inneren SchweiBeinrichtung (13a) mit den Lingsdrihten (56) der inneren
Gittermatte (3a) verschweiBt.

Die Stegdraht-Zufiihrstation (9), in der Zufiihrvorrichtungen (11) in vertikaler Richtung entsprechend der ma-
ximalen Anzahl der einzuschieBenden Stegdrahtlagen angeordnet sind, und die innere SchweiBeinrichtung (13a), in
der SchweiBzangen (42) in vertikaler Richtung in mindestens gleicher Anzahl angeordnet sind, fithren wihrend des
EinschieBvorganges der Stegdrithte (58) die in der Ansicht durch Pfeile (P') dargestelite Schwenkbewegung in
Richtung zu den Gittermatten (3a), (3b) aus. Die Schwenkbewegung der Stegdraht-Zufiihrstation (9) wird durch eine
Schwenkeinrichtung (38) und die synchrone Schwenkbewegung der inneren Schweieinrichtung (13a) durch eine
Schwenkeinrichtung (52) bewirkt. Nach Beendigung der SchweiBvorginge schwenken die Stegdraht-Zufiihrstation
(9) sowie die innere SchweiBeinrichtung (13a) in ihre Ausgangslage zuriick.

Entsprechend der gewiinschten Anordnung der Stegdrihte erfolgt nun der Vorschub der Mattenaufspannvor-
richtung (7) zur néchsten Stegdraht-Zufiihrstation (9) und der dieser gegeniiberliegenden inneren SchweiBstation
(12a), wo erneut unter Ausfiihrung der entsprechenden Schwenkbewegungen der Drahtzufiihrstation (9) und der
SchweiBeinrichtung (13a) Stegdriihte eingeschossen, abgelingt und an der inneren Gittermatte (3a) angeschweiBt
werden.

Die nichsten Vorschubschritte bringen die Mattenaufspannvorrichtung (7) in nachfolgende, an der AuBenseite
der Laufbahn (6) angeordnete #uBere SchweiBstationen (12b) mit entsprechenden fuBeren SchweiBeinrichtungen
(13b). In diesen SchweiBeinrichtungen (13b), die ebenso wie die inneren SchweiBeinrichtungen (13a) mehrere
vertikal angeordnete SchweiBzangen (42) enthalten und ebenso eine Schwenkbewegung in Richtung zu den
Gittermatten (3b) in die Schweifiposition durchfiihren, werden die Stegdrihte (58) auch mit den Langsdrihten (54)
der #duBeren Gittermatte (3b) verschweiBt. Nach Beendigung der SchweiBvorgiinge schwenken die #uBeren
SchweiBeinrichtungen (13b) ebenfalls wieder in ihre Ausgangslage zuriick.

Esverstehtsich, daB wihrend dieser Vorschubschritte erneut Stegdréihte mittels der Vorrichtungen (11) zugefiihrt
und mittels der inneren Schweileinrichtungen (13a) angeschweit werden konnen,

Entsprechend der vorbestimmten Anordnung der Stegdrihte erfolgen weitere, taktweise Vorschiibe der Matten-
aufspannvorrichtung (7), so daB an den jeweiligen Positionen Stegdrihte (58) eingeschossen und innen sowie auflen
angeschweiBt werden, bis der Gitterkérper (5) vollstindig mit Stegdrihten bestiickt ist. In Abhéingigkeit von der
Bogenliinge des duBeren Rahmenteiles (66) der Mattenaufspannvorrichtung (7) und von den Abmessungen der
SchweiBstationen (12a), (12b) iibemimmt hiebei eine am Ende der ZuBeren Schweifstationen (12b) angeordnete
Positionierantriebseinrichtung (14') den weiteren Vorschub der Mattenaufspannvorrichtung (7).

Sobald der Gitterkorper (5) fertig ist, fihrt die Mattenaufspannvorrichtung (7) unter der Wirkung der Antriebs-
einrichtung (8) in eine Entnahmestation (E), in welcher der fertige Gitterkorper (5) entnommen und einer
Weiterverarbeitung oder Stapelung zugefiihrt wird. Die leere Mattenaufspannvorrichtung (7) féhrt anschliefend in
die Gitterzufiihrstation (A) weiter und der erlduterte Arbeitszyklus beginnt erneut.

Die Stegdraht-Zufiihrstation (9) und die innere und duBere SchweiBstation (12a), (12b) mit den entsprechenden
Schweifleinrichtungen (13a), (13b) konnen, wie in Fig. 1 beispielsweise dargestellt ist, jeweils in doppelter
Ausfiihrung vorhanden sein, um mehrere Arbeitsgéinge gleichzeitig ausfiihren zu kénnen und somit die Fertigungs-
geschwindigkeit der SchweiBanlage zu erhthen. Hiebei sind alle Stegdraht-Zufiihrstationen (9) und alle
SchweiBeinrichtungen (13a), (13b) einzeln ansteuerbar und nur die Bewegungsabliufe der Stegdraht-Zufiihr-
stationen (9) mit den zugeordneten gegeniiberliegenden inneren SchweiBeinrichtungen (13a) sind aufeinander
abgestimmt.

Selbstverstindlich ist es auch méglich, die vorgenannten Stationen (9) und (12a), (12b) in belicbiger Anzahl
vorzusehen, wobei die maximal mégliche Anzahl im Prinzip nur durch den Platzbedarf fiir die einzelnen Stationen
und fiir den Verfahrensablauf, wie den Platzbedarf fiir das Zufiihren der Gitter und die Entnahme des Gitterkdrpers
beschrinkt ist.

Die einzelnen Stegdraht-Zufiihrstationen (9) sowie die inneren und 4uBeren SchweiBstationen (12a), (12b) sind
relativ zueinander und in Richtung zur Laufbahn (6) verschiebbar auf einer nicht dargestellten Grundplatte aufge-
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baut, damit diese Stationen in ihrer Position zueinander und zur Laufbahn hin der Geometrie der herzustellenden
Gitterkdrper angepalt werden kénnen.

Zur Erh6hung der Produktivitit der Anlage kdnnen, wie ebenfalls in Fig. 1 dargestellt ist, mehrere gleichartige
Mattenaufspannvorrichtungen (7) zum Einsatz gelangen, wobei alle Mattenaufspannvorrichtungen die einzelnen
Verfahrensschritte, wie das Beladen mit Gittermatten, das EinschieBen und VerschweiBen der Stegdrihte und die
Entnahme des fertigen Gitterk6rpers nacheinander ausfiihren.

InFig. 2 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Anlage gemi8 der Erfindung gezeigt, die auch mit denin den
Fig. 1 und 3 dargestellten Ausfiihrungsbeispiclen erfindungsgemiBer Anlagen kombiniert werden kann. Zur
Herstellung von Gitterkdrpern (5) mitunterschiedlichen Kriimmungsradien, wie sie beispielsweise fiirdie Bewehrung
unterschiedlich groBer TunnelrShren erforderlich sind, werden z. B. zwei Laufbahnen (61) und (65) mit vertikaler
Achse vorgesehen, wobei die Kriimmungsradien der Laufbahnen und die Abmessungen der Mattenaufspannvor-
richtungen den Kriimmungsradien der Gitterkérper angepaBt werden. Da die Stegdraht-Zufiihrstationen (9) und die
SchweiBstationen (12a), (12b) moglichst ortsfest aufgebaut sein sollen, werden die Mittelpunkte der im Radius
unterschiedlichen Laufbahnen (61), (63) und damit die Drehpunkte (157), (15;) der Mattenaufspannvorrichtung
(71) (7,) so gegeneinander verschoben, daB sich die Laufbahnen (67), (62) in der ersten SchweiBposition, die sich
zwischen der ersten Stegdraht-Zufiihrstation (9) und der ersten inneren SchweiBstation (12a) befindet, beriihren.
Zum Herstellen von Gitterkdrpern (5) mit kleinerem Kriimmungsradius wird der fiir eine Mattenaufspannvor-
richtung (71) mit groBem Radius giiltige Drehpunkt (151) in Richtung auf die erste SchweiBposition verlagert, so da
sich ein Drehpunkt (15,) fiir eine Mattenaufspannvorrichtung (75) mit kleinerem Radius ergibt. Um den
Bewegungsablauf nicht zu stéren, wird die Mattenaufspannvorrichtung (71) entfernt und nur die Mattenaufspann-
vorrichtung (79) mit der zugehtrigen Laufbahn (6,) mit dem kleineren Kriimmungsradius verwendet.

Falls erforderlich, werden auBerdem die zweite Stegdraht-Zufiihrstation (9) und die Schweifstationen (12a), (12b)
in Richtung zur Laufbahn (64) hin verschoben.

Des weiteren ist in Fig. 2 in der zweiten Stegdraht-Zufiihrstation (9) ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer
Zufiihreinrichtung (11') dargestellt, mit der nur einzelne Versteifungsdréihte zugefiihrt werden kénnen.

Die Hersteltung der Gitterktrper kann gem:ifl einer weiterenin Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsform der Exfindung,
in einem kontinuiertichen Herstellungsverfahren erfolgen. Hiebei werden von einer Vorratsrolle (16a) eine endlose
innere Gitterbahn (3a) und von einer weiteren Vorratsrolle (16b) eine endlose #uflere Gitterbahn (3b) von aufien her
und tangential an die Laufbahn (6) und an entsprechende Vorformstationen (2a) und (2b) herangefiihrt, die sich bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel unmittelbar im Bereich der Laufbahn (6) befinden. Die Biegestationen (2a), (2b) sind
entsprechend angetricben und iibernehmen taktweise den Abzug der Gitterbahnen von den Vorratsrollen (16a), (16b)
und den Vorschub der nunmehr gebogenen Gittermatten (3a), (3b). Die Fiihrung der Gittermatten (3a), (3b) léings
der Laufbahn (6) erfolgt mittels zus#tzlicher Fiihrungsrollen (17), die beiderseits entlang der Vorschubbahn der
inneren und duBeren Gittermatten in Vorschubrichtung vor den SchweiBstationen (12a) angeordnet sind, bzw. mittels
Fiihrungsrollen (17°), die jeweils beiderseits auBerhalb des Gitterk&rpers entlang der Laufbahn innerhalb und in
Vorschubrichtung hinter den SchweiBstationen (12b) angeordnet sind. Die Fithrungsrollen (17*), die hinter den
SchweiBstationen (12b) liegen, kénnen mit einem zusétzlichen, nicht dargestellten Vorschubantrieb versehen
werden, um den mittels einer Schere (20) vom Materialstrang abgetrennten fertigen GitterkGrper (5) beschleunigt der
Entnahmestation (E) zuzufiihren.

InFig. 3 ist eine weitere Ausfiihrungsform einer Zufiihrvorrichtung fiir abgeldngte Stegdréhte dargestellt, wobei
diese Stegdraht-Zufiihrvorrichtung auch mit den in den Fig. 1 und 2 dargestellten erfindungsgemiBen Anlagen
kombiniert werden kann. Mit Hilfe dieser Zufiihrvorrichtung werden bereits abgeléngte Versteifungsdréhte (58) aus
den Vorratsmagazinen (18) mittels Stegdrahtzubringern (19) in die entsprechende Position in die Gitterkorper
eingeschossen.

InFig. 4 ist eine Ausfiihrungsform einer erfindungsgemiBen Vorrichtung (11) zum gleichzeitigen Zufiihren von
zwei unter spitzem Winkel konvergent verlaufenden Stegdrihten dargestellt. Diese Vorrichtung ist auch zum
Zufithren nur eines einzelnen Stegdrahtes geeignet, wenn beispielsweise nur ein Zufiihrkanal benutzt wird.

Die Stegdrihte (58) treten iiber Fiihrungsdiisen (21) in die Zufiihreinrichtung (11) ein, durchlaufen vertikal
angeordnete Richtrollen (22) und horizontal angeordnete Richtrollen (23), in denen die Stegdrihte (58) geradegerichtet
werden, und gelangen anschlieBend in Schneiddiisen (24), die sich zusammen mit dem Schneidmesser (25) auf einem
Schneidbalken (26) befinden. Der Vorschub der Stegdriihte (58) erfolgt mittels zwischen den Richtrollen (22) und
(23) angeordneten Vorschubridern (27), die mittels eines Spannhebels (29) und eines Exzenterhebels (30) an die
Stegdrihte (58) angepreBt werden, wobei durch geeignete Ausbildung der Laufflichen, wie z. B. Verzahnung oder
Rindelung, ein besserer ReibungsschluB erzielt werden kann.,

Die Linge des einzuschieBenden Stegdrahtes wird mit Hilfe eines beispielsweise mittels Zahnriemen mit einer
Welle (33) der Vorschubriider (27) verbundenen MeBrades (28) und eines MeBwertgebers (35) gemessen. Nach
Erreichen der Soll-Linge wird der Vorschub gestoppt, die Schweifizangen (42) der inneren SchweiBeinrichtungen
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(13a) werden geschlossen, um den Stegdraht (58) am Liingsdraht (56) der inneren Gittermatte (3a) zu fixieren und
mittels der vertikal am Schneidbalken (26) beweglichen Schneidmesser (25) wird der Stegdraht (58) vom
Materialstrang abgetrennt.

InFig. 4 ist der EinschieBwinkel () der Stegdréihte eingezeichnet, definiert als Winkel zwischen der jeweiligen
EinschieBbahn der Stegdrihte und der jeweiligen Normalen auf die Tangentialebene an die innere gebogene
Gittermatte am Ort der jeweiligen SchweiBpositionen an den Lingsdrhten (56) der inneren Gittermatte.

Wie aus Fig. 5 zu ersehen ist, sind in der Stegdraht-Zaufiihrstation (9) mehrere, je mittels einer Klemmeinrichtung
(31) hohenverstellbare und feststellbare Zufiihreinrichtungen (11) bzw. (11') fiir Stegdréihte in einer Reihe vertikal
angeordnet, wobei die Vorschubriider (27) jeder einzelnen Zufiihreinrichtung hthenverstellbar und festklemmbar
auf der gemeinsamen, durch eine Antriebseinrichtung (34) antreibbaren Welle (33) angeordnet sind.

Die Spannhebel (29) am Exzenterhebel (30) knnen beispielsweise durch hydraulisch betiitigbare Spannzylinder
(32) ersetzt werden, um das EinschieBen bzw. NichteinschieBen der Stegdrihte (58) zu stevern. Die Schneidbewegung
der Schneidmesser (25) wird von zwei abwechselnd ansteuerbaren Schneidzylindern (36) durchgefiihrt.

Die bereits erwihnte Schwenkbewegung der Drahtzufiihrstation (9) (Pfeil (P')), die gleichzeitig mit dem
Vorschub des Stegdrahtes (58) in Richtung auf die Gittermatten (3a), (3b) und nach Beendigung der Schwei8- und
Schneidvorginge wieder zuriick in die Ausgangslage erfolgt, wird mittels eines Kurbel-Schwenkantriebes (37) und
einer aus Lenkern gebildeten Schwenkeinrichtung (38) ausgefiihrt.

Zwecks Anderung der in Fig. 4 angegebenen EinschieBwinkel (o) der Stegdriihte kann die Drahtzufiihrstation (9)
um die Schwenkachse (39) mit einer Grundplatte (41) schwenkbar verbunden sein. Falls erforderlich, kann eine
Verinderung der EinschieBwinkel (ct) auch durch Schwenken des Schneidbalkens (26) um seine Achse (40) exfolgen.

InFig. 6 istein Ausfiihrungsbeispiel fiir die SchweiBstationen (12a), (12b) dargestellt. Mehrere SchweiBzangen
(42) mit SchweiBelektroden (43) sind héhenverstellbar und feststellbar auf einem SchweiBzangenstinder (44)
angeordnet. Die SchweiBzangen (42) werden mittels SchweiBzylindern (45) betitigt, wobei der Schweildruck den
Durchmessern der zu verschweifenden Drihte angepaBt werden kann.

Die Zufuhr des erforderlichen, ebenfalls den Durchmessern der zu verschweiBenden Drihte angepaBten
SchweiBstromes von SchweiBtransformatoren (49) zu Sammelschienen (47) erfolgt iiber Strombénder (48), welche
die Schwenkbewegung der SchweiBeinrichtung (13a), (13b) gestatten, die im wesentlichen aus dem SchweiB-
zangenstiinder (44), den SchweiBzangen (42) und den Sammelschienen (47) besteht. Von den Sammelschienen (47)
erfolgt die Stromeinspeisung zu den Stromzangen (42) iiber flexible Stromkabel (46).

Die Anzahl und die Schaltung der SchweiBtransformatoren (49) und der Sammelschienen (47) sowie an-
schlieBend der Stromzangen (42) wird entsprechend der Anzahl und Querschnitte der zu verschweienden Driihte
in den unterschiedlichen Kombinationen (54), (58) und (56), (58) gewihlt, -

Die SchweiBelektroden (43) sind vorzugsweise groBflichig ausgebildet. Dadurchkénnen, wie diesim Vorschub-
und Schweiischema gemiB Fig. 8 angedeutet ist, auch mehrere Versteifungsdrihte (58) gleichzeitig mit den ent-
sprechenden Léngsdréhten (54), (56) verschweiBt und gegebenenfalls geringe Abweichungen in der Positionierung
der Stegdrihte (58), beispielsweise bedingt durch unterschiedliche EinschuBwinkel (07), toleriert werden,

" Wie bereits erwdhnt, fiihrt die SchweiBeinrichtung (13a) synchron mit dem EinschieBvorschub der Stegdrihte
und die SchweiBeinrichtung (13b) mittels eines Kurbel-Schwenkantriebes (51) und einer durch Lenker gebildeten
Schwenkeinrichtung (52)eine Schwenkbewegung (Pfeil (P')) in die SchweiBposition und nach erfolgter SchweiBung
und Offnen der SchweiBzangen (42) eine entgegengesetzte Schwenkbewegung zuriick in die Ausgangslage aus.

Zwecks Anderung der SchweiBposition auf den Lingsdrihten, bedingt durch allfillige Anderung des EinschieB-
winkels (o) der Stegdrihte, sind die SchweiBstationen (12a), (12b) um eine Schwenkachse (50) an einem
Grundrahmen (53) schwenkbar montiert.

Bei der Darstellung der Mattenaufspannvorrichtung in Fig. 7 sind der Drehpunkt (15), der Grundrahmen und der
Antrieb (8) weggelassen und nur die fiir die Positionierung und Fixierung der Gittermatten (3a), (3b) innerhalb der
Mattenaufspannvorrichtung (7) notwendigen Elemente auf dem unteren, bogenformigen Teil (66) der Mattenauf-
spannvorrichtung (7) dargestelit.

In der Gitterzufiihrstation (A) der SchweiBanlage werden zum Beladen der Mattenaufspannvorrichtung mit
Gittermatten zunéchst in dieser mehrfach vorhandene Mattenpositioniereinrichtungen (59) fiir die Lingsdrihte (54),
(56)14ngs Fithrungen (60) mittels nicht dargestellter Betiitigungselemente, wie z. B. Pneumatikzylindern, und innere,
ebenfalls mehrfach vorhandenen Mattenzentrierungen (61a) fiir die Querdrithte (57) durch eine Schwenkbewegung
inihre Arbeitsstellung gebracht, wodurch die innere Gittermatte mit ihren Lingsdrihten (56) und ihren Querdrihten
(57) in ihrer Lage in der Mattenaufspannvorrichtung (7) genau bestimmt ist.

Nach dem Einlegen der inneren Gittermatte (56), (57) wird diese mittels ebenfalls mehrfach vorhandener,
schwenkbarer, innerer Spannzangen (62) gegen gegeniiberliegende Fixieranschlige (63) der Spannzangen fest-
geklemmt. Sobald die Spannzangen (62) geschlossen sind, 6ffnen innere Mattenzentrierungen (61a), und ebenfalls
mehrfach vorhandene duBere Mattenzentrierungen (61b) schwenken in ihre Arbeitsstellung, wodurch nun zusam-
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men mitden Mattenpositioniereinrichtungen (59) auch die Lage der #uBeren Gittermatte mit ihren Langsdrihten (54)
und ihren Querdréhten (55) in der Mattenaufspannvorrichtung (7) genau bestimmt ist.

Nach dem Einlegen der #uBeren Gittermatte (54), (55) erfolgt die Fixierung derselben durch Einschwenken von
mehrfach vorhandenen, 4uBeren Spannzangen (64) gegen gegeniiberliegende, ebenfalls einschwenkbare HuBere
Mattenanschliige (65).

Sobald die Spannzangen (64), (65) geschlossen sind, 6ffnen die &uBeren Mattenzentrierungen (61b) wieder und
die nun nicht mehr notwendigen Mattenpositioniereinrichtungen (59) werden in ihre Ausgangslage abgesenkt.

Das SchlieBen der Spannzangen (62), (64), (65) erfolgt gruppenweise, wobei vorzugsweise an den Réndern der
Gittermatten begonnen wird, so daB ein Verspannen der Gittermatten vermieden wird.

"Die Anzahl der Mattenpositioniereinrichtungen (59), der Mattenzentrierungen (61a), (61b), sowie der inneren
Spannzangen (62) mit den Fixieranschliigen (63) und der 4uBeren Spannzangen (64), (65) hingt von der Linge und
Eigensteifigkeit der inneren und 4uBeren Gittermatten ab.

Die Spannzangen (62), (64), (65) sowie die Fixicranschlige (63) sind zwecks Fixierung der beiden obersten
Lingsdrihte (54), (56) der Gittermatten auch auf einem oberen, bogenférmigen Teil (66') der Mattenaufspann-
vorrichtung (7) vorhanden und werden synchron mit den entsprechenden Elementen am unteren bogenférmigen Teil
(66) der Mattenaufspannvorrichtung angestenert und betitigt.

In der Entnahmestation (E) der SchweiBanlage wird der fertige Gitterk&rper (5) mit Hilfe von Greifvorrichtungen
erfaBt, die von der AuBenseite der Laufbahn (6) herausgebracht werden, und die Spannzangen (62), (64), (65) 6ffnen
sich und geben den Gitterkérper zum Abtransport frei.

Zwecks Anpassung der einzelnen Elemente der Mattenaufspannvorrichtung an die unterschiedliche Geometrie
verschiedener herzustellender Gitterkérper, insbesondere der unterschiedlichen Teilungen der Lings- und Quer-
drihte der Gittermatten, sind die entsprechenden Elemente der Mattenaufspannvorrichtung feststellbar, falls
erforderlich in vertikaler Richtung hthenverstellbar und horizontal verschiebbar auf dem unteren und oberen
bogenférmigen Teil (66) bzw. (66') der Mattenaufspannvorrichtung (7) angebracht.

Die Bogenldnge der bogenformigen Teile (66), (66") der Mattenaufspannvorrichtung (7) kann den herzu-
stellenden Gitterkérpern angepaBt sein, es besteht jedoch auch die Moglichkeit, unter entsprechender Positionierung
der Positionier-, Zentrier-, Spann- und Fixierelemente (59), (61a), (61b), (62), (63), (64), (65) in der Mattenauf-
spannvorrichtung (7) kiirzere Gittermatten als der Bogenliinge der bogenférmigen Teile (66), (66') entspricht, wie
dies beispielsweise in Fig. 1 gezeigt ist, oder auch mehr als ein Gittermattenpaar (3a), (3b) anzuordnen.

Im Vorschub- und Schweifischema gemiB Fig. 8 ist in perspektivischer Darstellung ein Ausfithrungsbeispiel fiir
die VerschweiBung der Stegdriihte am oberen Rand (R) eines Gitterkérpers sowie in zwei mittleren Lagen (M) dieses
Gitterkorpers dargestellt. In dieser schematischen Darstellung sind die SchweiBelektroden (43) in quadratischer Form
angedeutet, sie kénnen jedoch jede beliebige Form haben, die geeignet ist, mehrere Stegdrihte (58) gleichzeitig mit
den Lingsdrihten (54), (56) zu verschweiffen.

Des weiteren sind die verschiedenen Vorschub- und SchweiBtakte (I-IV) der SchweiBanlage dargestellt. Die
eingezeichneten Pfeile stellen die EinschieBrichtungen der Stegdréhte an den entsprechenden Positionen dar.

Es versteht sich, da die SchweiBanlage im Hinblick auf den komplexen Verfahrensablauf zweckméBig mit einer
automatischen Steuerung ausgestattet ist, welche die Bewegungsablidufe der einzelnen Komponenten der Anlage
tiberwacht, koordiniert und steuert, sowie die zum Herstellen unterschiedlicher Gitterk6rper notwendigen einstell-
baren Parameter zur Durchfithrung des erfindungsgeméfen Verfahrens zum richtigen Zeitpunkt zur Verfiigung stellt,
wie z. B. die Gitterkorpertype, die Auswahl und Anzahl sowie den EinschieBwinkel der Stegdréhte in den
verschiedenen Lagen der Gitterkorper, die Schrittléinge und die Anzahl der Vorschubtakte usw.

Die erliiuterten Ausfithrungsbeispiele konnen im Rahmen des allgemeinen Erfindungsgedankens, insbesondere
hinsichtlich der Anzahl der hintereinandergeschalteten Stegdraht-Zufiihr- und SchweiBstationen, verschiedentlich
abgewandelt werden.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Herstellen zweilagiger, kreisbogenformig, gebogener, geschweiBter Gitterkdrper, die aus einander
gegeniiberliegenden Gittern aus einander kreuzenden und an den Kreuzungspunkten verschweiBten Lings- und
Querdrihten und aus die Gitter in einem vorgegebenen gegenseitigen Abstand haltenden, an jedem Ende mit einem
Draht eines der beiden Gitter verschweiBten, geraden Stegdréihten bestehen, bei welchem die Gitter gebogen und im
Abstand zueinander angeordnet werden, worauf die Stegdriihte von der GitterauBenseite her in den Zwischenraum
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zwischen den Gittern eingefiihrt und jeder Stegdraht mit den benachbarten Drihten der Gitter verschweilt wird,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Herstellen von Gitterkdrpern in Form von Kreisringabschnitten die beiden Gitter
in einem der gewiinschten Dicke des Gitterktrpers entsprechenden gegenseitigen Abstand konzentrisch zueinander
undin vertikaler Lage entlang von konzentrischen kreisférmigen Vorschubbahnen vorwiirts bewegt werden, und da8
nach dem vorzugsweise paarweise erfolgenden AnschweiBen der Stegdrdhte an die Gitter der fertige GitterkGrper
von der BahnauBenseite her entnommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Gitter in Form von vorgefertigten Gittermatten
zugefiihrt werden, die vor ihrer Anordnung an den kreisférmigen Vorschubbahnen entsprechend dem Bahnradius
gebogen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Gitter den Vorschubbahnen in Form von endlosen
Gitterbahnen zugefiihrt und bei ihrer Einfiihrung in die Vorschubbahnen entsprechend dem Vorschubbahnradius
gebogen werden.

4, Anlage zur Durchfilhrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, mit Vorschubbahnen fiir einander
gegeniiberliegende Gitter, einer den Vorschubbahnen zugeordneten Gitterzufiihrstation, und mit einer seitlich der
Vorschubbahnen angeordneten Stegdraht-Zufiihrstation mit Stegdraht-Zufiihrungen, deren Drahtvorschubwege
quer iiber die Vorschubbahnen verlaufen, wobei jenseits der Vorschubbahnen, eingefluchtet mit den
Drahtvorschubwegen, eine SchweiBzangen aufweisende SchweiBeinrichtung fiir die VerschweiBung der freien
Drahtenden mit dem einen Gitter und diesseits der Vorschubbahnen in Vorschubrichtung nachgeschaltet eine
SchweiBzangen aufweisende SchweiBeinrichtung zum Anschweien der Schnittenden der Stegdréihte an das andere
Gitter vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet, daf die Vorschubbahnen (6) entsprechend dem Biegeradius des
herzustellenden Gitterkdrpers kreisférmig gekriimmt sowie konzentrisch angeordnet sind und eine gemeinsame
vertikale Achse aufweisen, daB die den Vorschubbahnen zugeordnete Gitterzufiihrstation (A) mit Biegevor-
richtungen (2a, 2b) fiirdie beidenGitter (3a, 3b) ausgestattet ist, daB die der Gitterzufiihrstation (A) in Vorschubrichtung
nachgeschaltete Stegdraht-Zufiihrstation (9), wie an sich bekannt, an der AuBenseite der Vorschubbahnen angeord-
netist,daB die Stegdraht-Zufiihrstation (9) sowie die SchweiBeinrichtungen (13a, 13b) andie Vorschubbahnen heran-
und von diesen wegschwenkbar gelagert sind, und da8 ebenfalls an der AuBenseite der Vorschubbahnen eine
Entnahmestation (E) fiir die fertigen Gitterkdrper vorgesehen ist.

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB zum Herstellen von Gitterk&rpern mit unterschiedlicher
Kriimmung innerhalb der Gruppe von Vorschubbahnen zumindest eine weitere Gruppe kreisférmiger Vorschubbahnen
mit kleinerem Radius vorgesehen ist, wobei die Vorschubbahngruppen einander im Bereich der Stegdraht-
Zufiihrstation (9) beriihren.

6. Anlage nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB zur Verarbeitung von in Form endloser Gitter-
bahnen (3a, 3b) zugefiihrten Gittern an den Vorschubbahnen (6) Fiihrungs- und Vorschubeinrichtungen (17, 17') fiir
die Gitterbahnen und den Gitterkdrper sowie vor der Entnahmestation (E) eine Vorrichtung (20) zum Abléngen der
fertigen Gitterk&rper vorgesehen sind.

7. Anlage nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daB zur Verarbeitung von Gittern in Form von
Gittermatten (3a, 3b) zumindest eine Gittermatten-Aufspannvorrichtung (7) vorgesehen ist, die auf einer die
Vorschubbahnen definierenden Laufbahn (6) gefiihrt und aus der Gitterzufiihrstation (A) durch die Stegdraht-Zu-
fiihr- und SchweiBstationen (9; 12a, 12b) in die Gitterktrper-Entnahmestation (E) bewegbar ist.

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da die Aufspannvorrichtung (7) einen in der Draufsicht
entsprechend derkreisformigen Laufbahn (6) gekriimmten fahrbaren Rahmen (66; 66') aufweistund in der Mitte der
Laufbahn (6) eine Drehlagerung (15) fiir den Rahmen (66) vorgesehen ist.

9. Anlage nach den Anspriichen 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, daB bei Vorhandensein mehrerer kreisfSrmiger
Laufbahnen (6, 65) die Drehlagerung (151, 15;) fiir den Rahmen (66; 66') der Aufspannvorrichtung (7) entlang
eines Laufbahndurchmessers verstellbar ist.

10. Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, da8 die Stegdraht-Zufiihrstation (9)
mehrere in vertikaler Richtung iibereinander angeordnete und in dieser Richtung relativ zueinander verstellbare und
feststellbare Stegdraht-Zufiihrvorrichtungen (11) aufweist, die vorzugsweise mit je zwei Stegdrahtzufithrungen
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versehen sind, deren Stegdraht-Vorschubwege gegensinnig schriig zur Tangentialebene der Laufbahn (6) verlaufen,
und daB die den Stegdraht-Zufiihrvorrichtungen (11) zugeordneten SchweiBzangen (42) ebenfalls in vertikaler
Richtung verstellbar und feststellbar angeordnet sind.

11. Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Stegdraht-Zufiihrstation (9) und
die SchweiBstationen (12a, 12b) auf einer Grundplatte relativ zueinander und in an sich bekannter Weise gegen die
Vorschubbahnen (6) verschiebbar und vorzugsweise zwecks Anderung des Winkels, unter welchem die Stegdréhte
den Vorschubbahnen zugefithrt werden, um eine Vertikalachse (39 bzw. 50) verschwenkbar montiert sind.

12. Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB jede der SchweiBeinrichtungen
(13a, 13b) im wesentlichen aus einem SchweiBzangenstinder (44), den an sich bekannten Schweifzangen (42) und
den Sammelschienen (47) besteht, die in der SchweiBstation (12a, 12b) mittels einer Schwenklagerung und eines
Schwenkantriebes (51, 52) gegen die Gitter-Vorschubbahnen (6) verschwenkbar gelagert sind.

13. Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils zwei oder mehr in
Vorschubrichtung der Gitter hintereinander geschaltete Stegdraht-Zufiihrstationen (9) und zugeordnete SchweiB-
stationen (12a, 12b) vorgesehen sind.

14. Analge nach einem der Anspriiche 4 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB die bzw. zamindest eine Stegdraht-
Zufiihrstation (9) in an sichbekannter Weise mit Stegdraht-Zufiihrvorrichtungen ausgestattetist, die mit vorabgelzingten
Stegdriihten aus einem Magazin (18) mittels eines Zubringers (19) beschickbar ist.

15. Anlage nach einem der Anspriiche 6 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da die Aufspannvorrichtung (7) miteiner
Antriebseinrichtung (8) ausgestattet ist, welche den Antrieb von der Gitterzufiihrstation (A) bis zur ersten
SchweiBstation (12a) und von der zweiten SchweiBstation (12b) in die Entnahmestation (E) sowie von dieser weiter
in die Gitterzufithrstation (A) bewirkt, daB das Gestell der Stegdraht-Zufiihrstation (9) eine weitere, mit der
Aufspannvorrichtung (7) in Antriebsverbindung versetzbare Antriebseinrichtung (14) aufweist, welche den takt-
weisen Vorschub der Aufspannvorrichtung im wesentlichen durch die erste SchweiBstation (12a) iibernimmt, und
daB der Rahmen der nachgeschalteten zweiten SchweiBstation (12b) eine dritte Antriebseinrichtung (14') aufweist,
die mit der Aufspannvorrichtung (7) in Antriebsverbindung versetzbar ist, um diese taktweise im wesentlichen durch
die zweite SchweiBstation zu befordem.

16. Anlage nach einem der Anspriiche 6 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB am Rahmen (66; 66') der Matten-

aufspannvorrichtung (7) Positionier- und Zentriereinrichtungen (59, 61a, 61b) fiir die Lings- und Querdrihte der
Gitter sowie Einrichtungen (62 bis 65) zum Festspannen der Gitter vorgesehen sind.

Hiezu 9 Blatt Zeichnungen
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