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(57) Abstract: The device for producing wire meshes, particularly welded wire fabrics, comprises a longitudinal wire supply device
with mechanical wire guiding means (104.1 to 104.6) for the longitudinal wires and a mesh welding machine equipped with a number
I~ of welding units (3.1 to 3.6) that can be positioned at adjustable distances from one another. The wire guiding means (104.1 to 104.6)
=} are designed to that they can be displaced perpendicular to the longitudinal direction (9) in such a manner that the distance of the
& longitudinal wires from one another is continuously altered over the length of supply while changing from a grid that is specific to
¢, the machine to an adjustable product grid at the welding units (3.1 to 3.6). The wire guiding means comprise rails (104.1 to 104.6),
& which are clamped in a fixed manner at the front end facing the welding unit (3.1 to 3.6) so that the longitudinal guiding element
O (104.1 to 104.6) for guiding the longitudinal wire defines a supply curve having a constant curvature and a run that tangentially
extends in the longitudinal direction of the welding units (3.1 to 3.6).
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(57) Zusammenfassung: Die Vorrichtung zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere Baustahlmatten, umfasst eine Langsdraht-
zufiihreinrichtung mit mechanischen Drahtfiihrungsmitteln (104.1 bis 104.6) fiir die Langsdrihte und eine Gitterschweissmaschine
mit mehreren, in einstellbarem Abstand zueinander positionierbaren Schweisseinheiten (3.1 bis 3.6). Die Drahtfithrungsmittel (104.1
bis 104.6) sind derart quer zur Langsrichtung (9) verschiebbar ausgebildet, dass der gegenseitige Abstand der Lingsdrihte tiber die
Zufihrstrecke hinweg kontinuierlich von einem maschinenfesten Raster auf einen einstellbaren Produkteraster an den Schweissein-
heiten (3.1 bis 3.6) gedndert wird. Die Drahtfithrungsmittel umfassen Schienen (104.1, 104.6), welche am vorderen, der Schweis-
seinheit (3.1 bis 3.6) zugewandten Ende fest eingespannt sind, so dass durch das Langsfithrungsglied (104.1 bis 104.6) fur den
Langsdraht eine Zufithrkurve mit stetiger Kriimmung und tangential in die Lidngsrichtung der Schweisseinheiten (3.1, bis 3.6) fith-
rendem Verlauf definiert wird.
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Verfahren zum Herstellen von Drahtgittern

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere von
Baustahlmatten, wobei Langsdrihte in einem gewiinschten Produkteraster einer Gitter-
schweissmaschine mit mehreren, in einstellbarem Abstand zueinander angeordneten
Schweisseinheiten, welche eine Léngsrichtung definieren, zugefiihrt und von dieser mit
einem Querstab verschweisst werden, wobei die Langsdrahte in einer Vorholeinrichtung in
einem maschinenfesten Raster bereitgestellt und dann iiber eine Zufiihrstrecke mit me-
chanischen Filhrungsmitteln unter kontinuierlicher Abstandsédnderung in den gewiinschten
Produkteraster der Gitterschweisseinrichtung zugefiihrt werden. Weiter bezieht sich die Er-
findung auf eine Vorrichtung zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere von Baustahl-

matten.
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Stand der Technik

Zur Bewehrung von Betonbauteilen werden immer &fter verschweisste Drahtgitter, soge-
nannte Baustahimatten verwendet. Um eine optimale statische Nutzung des Stahlquer-
schnitts der Langs- und Querdrahte bei der Bewehrung von Beton mit Baustahimatten zu
erreichen, ist es erforderlich, nicht nur die Querdrahtabstande, sondern auch die Langs-
drahtabstdnde im Wesentlichen stufenlos einstellen zu kénnen. Wahrend die Einstellung
des Querdrahtabstandes iiber den Vorschub der Langsdrdhte zwischen den einzelnen
Schweissungen unproblematisch ist, erfolgt die Einstellung des Langsdrahtabstandes und
der zugeordneten Elektroden iiber spezielle, stufenios wirkende Verstelleinrichtungen. Oft
werden nur kleine Losgréssen, insbesondere von Listenmatten, benotigt, welche jedoch

nur aufwandig und somit mit hohen Kosten herstelibar sind.

In der DE 33 27 243 C1 ist beispielsweise eine Schweissvorrichtung zur Herstellung von
verschweissten Drahtgittern gezeigt, bei welcher mehrere Elektrodenpaare auf einer Schie-
ne angeordnet sind. Jedes Elektrodenpaar ist als eine einzeln auf der Schiene beliebig ver-
fahrbare Schweisseinheit ausgebildet, welche jeden beliebigen Abstand zur benachbarten
Schweisseinheit einnehmen kann. Uber eine mit jeder Schweisseinheit gekuppelte rohrfor-

mige, kurze Langsdrahtfilhrung werden die Langsdrahte der Schweisseinheit zugefiihrt.

Die in der EP 0 239 745 A2 gezeigte Schweissmaschine umfasst mehrere nebeneinander
mit gegenseitigem Abstand voneinander angeordnete, selbstandige Schweisseinheiten,
welche auf einer Schiene beliebig verfahrbar sind. Eingangsseitig sind bei jeder Schweiss-
einheit angetriebene Rollenpaare'angeordnet. Den Schweisseinheiten ist weiter ein Ein-
fadler zugeordnet, welcher einen auf Schienen in Transportrichtung des Langsdrahtes ver-
fahrbaren Wagen aufweist. An einem Quertrager, der am Wagen hohenverstellbar gehalten
ist, sind mehrere Klemmzangen verschiebbar gelagert. Die Klemmzangen kénnen einen
oder zwei Langsdrihte gleichzeitig einklemmen. Zwischen einem Teil des Quertrdgers und
den Klemmzangen ist ein schlauchférmiger Balg angeordnet, welcher bei Druckbeaufschla-
gung die zuvor in Position gefahrenen Klemmzangen festklemmt. Am Anfang des Verfahr-

weges des Einfidlers ist ein Voreinfadler angeordnet, welcher den Langsdraht derart weit
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vorschiebt, dass er mit den Klemmzangen des Einfédlers erfasst und bis zu den Rollenpaa-
ren der Schweisseinheit transportiert werden kann. Zwischen dem Voreinfadler und den
Schweisseinheiten sind {iber den Verfahrweg des Einfédlers verteilt mehrere rollenbe-

stlickte Stiitzen fiir die Langsdréhte angeordnet.

Aus der AT 373 798 ist eine Vorrichtung bekannt, bei welcher die Ldngsdrahte aus einem
Magazin mit Hilfe von Hubmagneten angehoben, mit mehreren, in festen seitlichen Abstan-
den zueinander platzierten Nockenscheiben vereinzelt und dann von so genannten Uberga-
be-Greifeinrichtungen erfasst werden. Diese sind auf einem Wagen montiert, welcher auf
Schienen nach vorn laufen kann. Auf diese Weise werden die vorderen Enden der Langs-
dréhte nach vorn in den Wirkungsbereich von so genannten Transport-Greiféinrichtungen
gezogen. Fiir die Ubergabe der Langsdrihte an die unter den Ubergabe-Greifeinrichtungen
angeordneten Transport-Greifeinrichtungen werden die Schienen, welche den Wagen fiih-

ren, voriibergehend abgesenkt.

Die Transport-Greifeinrichtungen sind durch verschiebbare Schiitten auf einem Quertrager
gehalten, welcher seinerseits auf zwéi Langsschienen verfahrbar ist. Zwischen den Langs-
schienen befinden sich mehrere Leitprofile, welche am einen Ende ortsfest, aber gelenkig
gelagert sind und am anderen Ende entsprechend den Absténden der Schweisseinheiten
seitlich einstellbar gelagert sind. Wenn also die Transport-Greifeinrichtungen nach vorn ge-

fahren werden, fahren sie gleichzeitig und sukzessive in die gewlinschten Absténde.
Darstellung der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, weiche die
Produktion von Baustahimatten mit beliebigem Langsdrahtabstand ermdglicht, wobei ge-
ringe Umriistarbeiten anfallen und eine einfache, prizise und zuverldssige Funktionalitat

gegeben ist.

Die Losung der Aufgabe ist durch die Merkmale des Anspruchs 1 definiert. Geméss der Er-

findung werden im Verfahren zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere von Baustahl-
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matten, die Langsdréhte in einem gewiinschten Produkteraster einer Gitterschweissma-
schine mit mehreren, in einstellbarem Abstand zueinander angeordneten Schweisseinhei-
ten zugefiihrt und von diesen mit einem Querstab verschweisst. Die Léngsdrihte werden in
einer Vorholeinrichtung in einem maschinenfesten Raster bereitgestellt. Anschliessend
werden die Langsdréhte mit mechanischen Filhrungsmitteln {iber eine Zufiihrstrecke unter
kontinuierlicher Abstandsénderung in den gewiinschten Produkteraster der Gitter-
schweisseinrichtung zugeflihrt. Mindestens einer der Langsdrahte wird mit Drahtfithrungs-
miiteln entlang einer Zufiihrkurve, welche eine stetige Kriimmung und in einem der ent-
sprechenden Schweisseinheit vorgelagerten Bereich einen zur Lingsrichtung tangentialen

Verlauf hat, der entsprechenden Schweisseinheit der Gitterschweisseinrichtung zugefiihrt.

Der Begriff "stetig" ist dabei im mathematischen Sinn zu verstehen, wonach die Kriimmung
(als Ableitung der geometrischen Wegkurve nach dem Léngenparameter der Wegkurve)
sich hchstens kontinuierlich, aber nicht sprunghaft dndert. Eine "stetige Kriimmung" ist
nicht gleichzusetzen mit einem konstanten Kriimmungsradius. Es geht vielmehr darum,

dass die Kurve keine pl&tzlichen Richtungsanderungen hat.

Mit dem erfindungsgemassen Verfahren kénnen in der Vorholeinrichtung vorgeschnittene
und gerichtete Langsdrahte in einem festen, vorzugsweise gleichmissigen Raster bereitge-
stellt werden. Die Langsdréhte werden anschliessend liber die Zufiihrstrecke mit mechani-
schen Flihrungsmitteln der Gitterschweissmaschine zugefiihrt. Die Zufiihrstrecke ist der
Bereich, welcher zwischen der Vorholeinrichtung mit dem festen Raster und den Schweiss-
einheiten mit dem Produkteraster liegt. Der Abstand der einzelnen Schweisseinheiten wird
vorgéngig auf den gewiinschten Produkteraster eingestellt. Der Abstand der Schweissein-
heiten kann frei einstellbar sein oder die Einstellung des Abstands erfolgt iiber einen vorge-
gebenen Raster. Als Produkteraster wird der \;ariable Raster verstanden, den die Langs-
dréhte der fertig produzierten Baustahimatten aufweisen sollen. Durch das erfindungsge-
masse Verfahren werden die Léngsdrédhte mit den mechanischen Filhrungsmitteln unter
kontinuierlicher Abstandsanderung vom festen Raster der Vorholeinrichtung in den ge-

wiinschien Produkteraster der Gitterschweisseinrichtung tiberfiihrt.
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Durch dié besondere Art der Fiihrung wird jeder Langsdraht der jeweiligen Gitterschweiss-
einheit exakt in Ldngsrichtung zugefiihrt, selbst wenn der Langsdraht vorher aus einer an-
deren Richtung kommt. Mit anderen Worten: Der Langsdraht wird in einer sanften, "schlei-
fenden" Kurve zugefiihrt. Es gibt keine pl6tzliche Richtungsédnderung (d.h. keinen "Knick"
bzw. keine "Unstetigkeit der Kriimmung") in der Zufiihrkurve. wie beispielsweise bei einer

Schwenkgelenk-Verbindung zweier Schienen.

Da die Langsdrahte von einem festen Raster {ibernommen werden, kénnen einfache und
bewdhrte Vorholeinrichtungen verwendet werden. Die mechanischen Fihrungsmittel
transportieren den Langsdraht {iber die Zufiihrstrecke. Um die kontinuierliche Abstands-
dnderung vom festen Raster in den gewiinschten Produkteraster zu erméglichen, werden
die Langsdrahte vorzugsweise in Langs- und Querrichtung gefiihrt. Beispielsweise sind
Klemmen angeordnet, welche den Draht entlang der Zufiihrstrecke fiihren. Weiter konnen
als Fiihrungsmittel des Léngsdrahtes auch Rollen oder Walzen angeordnet sein, zwischen
welchen der Langsdraht hindurch {&uft. Es kdnnen in einer weiteren Variante flexible Ka-
nile entlang der Zufiihrstrecke vorgesehen werden, in welchen die Langsdréhte gefiihrt
werden. Wesentlich bei den verwendeten Flihrungsmitteln ist die Mdglichkeit, den Langs-
draht vom festen Raster in den gewiinschten Produkteraster mit einer kontinuierlichen

Abstandsénderung zu fiihren.

Bei dem erfindungsgemassen Verfahren entfallen aufwandige mechanische Umstellarbei-
ten, welche einen hohen Arbeitsaufwand bedingen und dadurch die Produktion kleiner Lo-
se wesentlich verlangsamen bzw. die Produktion kleiner Lose in einem verninftigen Kos-
tenrahmen verunméglichen. Fiir eine Anderung der Lingsdrahtabstinde der produzierten
Baustahlmatten miissen einzig die verschieblichen Schweisseinheiten auf den neuen, ge-
wiinschien Produkteraster verfahren werden. Durch den Wegfall der aufwandigen, mecha-
nischen Umstellarbeiten und Einstellarbeiten sowie der daraus resuitierenden Zeiterspar-
nis kdnnen mit dem erfindungsgemassen Verfahren auch kleinste Losgrossen spezieller

Baustahlmatten - sogenannte Listenmatten - wirtschaftlich produziert werden.
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Weiter wird durch die kontinuierliche Abstandsénderung vom festen Raster der.Vorholein-
richtung in den gewiinschten Produkteraster die Grdsse einer auf die Langsdrihte wirken-
den Biegekraft entlang der Zufiihrstrecke massgeblich reduziert. Die Lingsdrahte bleiben
im Wesentlichen gerade, was zu einer héheren Qualitit der hergestellten Baustahimatten
flihrt, als es beim den bisherigen Verfahren mit unterschiedlichen Raster der Vorholeinrich-

tung und gewiinschten Produkteraster der Fall ist.

Mit Vorteil wird mindestens einer der Léngsdréhte von einer Abgabeeinrichtung (welche
die Langsdréhte abgibt) mit den Drahtfiihrungsmitteln entlang einer Abholkurve abgeholt,
welche eine stetige Kriimmung und einen zur Langsrichtung tangentialen Verlauf hat. Da-
durch wird der entsprechende Langsdraht sanft bzw. "gleitend" aus der Lingsrichtung
weggeflihrt, um in einen anderen Abstandsraster liberfiihrt zu werden. Insgesamt ergibt

sich ein S-formiger Verlauf der Fiihrung.

Vorzugsweise werden bei dem Verfahren die Langsdréhte in der Zufiihrstrecke mit Zangen
erfasst und vorgeschoben. Damit wird der Transport der Lingsdrihte ermdglicht. Der
Léngsdraht wird vorzugsweise von der Vorholeinrichtung um eine vorgegebene Wegstre-
cke in die Zufiihrstrecke vorgeschoben, dass der Langsdraht von der zugeordneten Zange
auch bei hohen Taktzahlen der Vorrichtung sicher erfasst werden kann. Die Wegstrecke
des Vorschubs der Vorholeinrichtung betragt etwa ein Zwanzigstel bis ein Zehntel der Ge-
samtldnge des Langsdrahtes. In Abhéngigkeit der konstruktiven Ausbildung der Vorrich-
tung kann die Wegstrecke mehr oder weniger als die vorgenannten Linge betragen. Bei
der Anordnung von doppelten Léngsdréahten, beispielsweise bei einer Listenmatte, werden
die Langsdrahte bevorzugt um einen vorbestimmten Betrag versetzt zueinander bereits
von der Vorholeinrichtung vorgeschoben, von der ihnen zugeordneten Zange erfasst und

von dieser liber die Zufiihrstrecke den Schweisseinheiten zugefiihrt.

Bevorzugt verdndern die Zangen durch die mechanischen Fiihrungsmittel ihren gegenseiti-
gen Abstand in Abhéngigkeit einer Vorschubposition. Damit werden die Abstinde der
Langsdrahte untereinander in bevorzugter Weise kontinuierlich gesindert. Zu diesem Zweck

ist jede dieser Zangen bevorzugt mit einem Lingsfiihrungsglied mechanisch gekoppelt. Die
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Zangen werden durch die mechanische Kopplung entsprechend der Ausrichtung der
Langsflihrungsglieder gefiihrt. Die Zangen weisen beispielsweise einen mit zumindest einer
Rolle besetzten Wagen auf, wobei die Rolle auf das Langsfiihrungsglied abgestimmt ist. Bei
der Anordnung eines Flachstahlprofils als Langsfiihrungsglied dienen die Seitenflichen als
Fiihrungsfidchen. Wird als Langsfiihrungsglied z. B. eine Kfanschiene angeordnet, umfasst
die Rolle vorzugsweise diese Schiene oder ist entsprechend einem Rad einer Eisenbahn
ausgebildet. Wird als Langsfiihrungsglied z. B. ein mit dem Steg befestigtes U-Profil ange-
ordnet, betrégt die Breite der Rolle vorzugsweise weniger als der innere Flanschabstand
des U-Profils. In einer Variante dazu kann die Rolle breiter als dag liegende U-Profil ausge-
bildet sein, wobei in der Abrollflache der Rolle entsprechend der vorstehenden Flansche
des U-Profils Ausnehmungen bzw. Nuten vorgesehen sind. Anstelle von Rollen kann der
Unterbau der Zangen als Schlitten ausgebildet sein, welcher auf dem Langsfiihrungsglied

gleitend ausgebildet ist.

Neben Zangen kdnnen, wie bereits erwshnt, Rollen und Walzen die Langsdrahte erfassen
und vorschieben. Weiter kdnnen im Wesentlichen jede Art von Klemmen die Funktion der
Zangen iibernehmen. Beispielsweise kdnnen anstelle der Zangen magnetische Halter ver-
wendet werden. Bei der Materialwah! der einzelnen Komponenten ist auf die Gebrauchs-
tauglichkeit der Vorrichtung zu achten. Bevorzugt sind Materialien mit hoher Verschleissre-

sistenz, die einen geringen Wartungsaufwand bedingen.

Die Léngsdréhte in der Zufiihrstrecke werden vorzugsweise von einem ersten Langsdraht-
haltesystem an ein nachfolgendes zweites Langsdrahthaltesystem {ibergeben, wobei die
beiden Langsdrahthaltesysteme in Langsrichtung unabhéngig voneinander bewegt werden.
Das zweite Langsdrahthaltesystem fiihrt einen ersten Langsdraht der zugeordneten
Schweisseinheit zu, wihrend das erste Langsdrahthaltesystem bereits einen nachfolgen-
den zweiten, in der Vorholeinrichtung bereitgestellten Langsdraht erfasst und vorschiebt.
Wurde der erste Langsdraht verarbeitet, kann das zweite Langsdrahthaltesystem den zwei-
ten Langsdraht von dem ersten Léngsdrahthaltesystem {ibernehmen und wieder der zuge-
ordneten Schweisseinheit zufiihren. Damit wird eine kontinuierliche Zufuhr von Léngsdrah-

ten ermadglicht, welche die produzierte Menge an Baustahlmatten in der gleichen Zeit ge-
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genlber einem Verfahren mit nur einem Langsdrahthaltesystem wesentlich erhdht. Die
Produktionskosten werden gegeniiber bekannten Verfahren gesenkt, was die Wirtschaft-

lichkeit der gesamten Vorrichtung und somit das Betriebsergebnis verbessert.

Das Langsdrahthaltesystem kann als Quertriiger ausgebildet sein, an welchem beispiels-
weise die durch die Flihrungsmittel gefiihrten Zangen in Querrichtung gesteuert bzw. kon-
trolliert verschieblich angeordnet sind. Die mit den Flhrungsmitteln mechanisch gekoppel-
ten Zangen werden durch diese passiv gefiihrt, wenn der Quertréger in Langsrichtung ver-
fahren wird. Die kontinuierliche Abstandsanderung der Fiihrungsmittel wird von den Zan-
gen nachvollzogen, da diese sich auf dem Quertriger in Querrichtung der Zufiihrstrecke
verschieben kdnnen. Die Zangen sind zu diesem Zweck derart auf dem Quertrager gela-
gert, dass sie mit einer geringen Reibung auf dem Quertriger gleiten. Beispielsweise sind
die Zangen mit Rollen auf dem Quertréger gelagert. Die Kontaktflichen zwischen den Zan-
gen und dem Quertrager kdnnen in einer Variante mit einem Gleitlagerwerkstoff beschich-

tet sein.

Der Quertréger wird vorzugsweise mit einem Antrieb versehen, welcher das Langsdrahthal-
tesystem in und gegen die Vorschubrichtung (= Léngsrichtung) fiir den Vorschub der
Léngsdréhte z. B. auf einer Schienenkonstruktion verfihrt. Bei der bevorzugten Anordnung
eines ersten und zweiten Langsdrahthaltesystems sind die beiden Langsdrahthaltesysteme
unabhéngig voneinander gesteuert. Zur Gewihrleistung des Vorschubs der Léngsdrahte
und einer wirtschaftlichen Dimensionierung des Antriebs werden bevorzugt zwei aufeinan-
der abgestimmte bzw. synchronisierte Antriebe an den Enden der Langsdrahthaltesysteme
angeordnet. Als Antrieb kdnnen beispielsweise Linearmotoren oder Zahnstangenantriebe

verwendet werden.

Bei einer Anordnung von zwei oder mehr Langsdrahthaltesystemen ist jeder Quertriger
vorzugsweise unabhéngig von den anderen Quertrigern mit einem eigenen Antrieb ausge-
riistet und beliebig verfahrbar. Bei einer langen Zufiihrstrecke kdnnen auch mehr als zwei
Léngsdrahthaltesysteme angeordnet werden. Wobei das erste Langsdrahthaltesystem den

Langsdraht von der Vorholeinrichtung iibernimmt, an die nachfolgenden Langsdrahthalte-
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systeme 'L]bergibt. Das letzte - bezogen auf die Vorschubrichtung der Langsdrihte - Lings-

drahthaltesystem Ubergibt den Léngsdraht an die zugeordnete Schweisseinrichtung.

Werden von ein und derselben Zange zwei Lingsdrihte gleichzeitig zur Schweisseinheit
vorgeschoben, beispielsweise zur Herstellung von Listenmatten, fithrt die Zange des zwei-
ten Langsdrahthaltesystems die im vorderen Bereich erfassten Doppel-Lingsdréhte der zu-
geordneten Schweisseinheit zu. Das erste Langsdrahthaitesystem kann relativ zu den vom
ersten Langsdrahthaltesystem erfassten Doppel-Léngsdréhten eine Streichbewegung nach
hinten ausfiihren, so dass die hinteren Enden der Doppel-Lingsdrahte zusammengefiihrt

bzw. parallel zueinander ausgerichtet werden.

Die Zangen, beziehungsweise eine sonstige am Quertrager angeordnete Haltevorrichtung,
missen nicht zwingend durch Fiihrungsmittel zwangsgefiihrt werden. Beispielsweise kdn-
nen die Zangen mit rechnerisch ermittelten Daten mit einem eigenen Antrieb aktiv ge-
steuert positioniert werden. Dabei kann jede Zange mit einem eigenen Antrieb versehen
sein, welcher die Zange in Querrichtung entsprechend der Position des Quertrigers in die

rechnerisch ermittelte Position verfahrt. Als Basis fiir die aktive Steuerung dienen die Da-

" ten der Position des Quertrégers, den kontinuierlichen zu verfahrenden Abstand und die

Lénge der Zufiihrstrecke. In einer solchen Ausfiihrung kénnte gegebenenfalls auf Lings-

fuhrungsglieder verzichtet werden.

Vorteilhaft werden die Léngsdrahte in der Vorholeinrichtung derart auf maschinenfeste
Rasterpositionen verteilt, dass die Abstdnde der Langsdrihte méglichst nahe dem ge-
wiinschten Produkteraster sind. Die Abstandsdnderung von der maschinenfesten Raster-
position zu dem gewiinschten Produkteraster erfolgt kontinuierlich, wie bereits erwihnt
wurde. Je kieiner die Differenz des Abstandes zwischen dem fixen Raster und dem Produk-
teraster ist, desto weniger muss der Léngsdraht quer zur Vorschubrichtung verschoben
werden. Auch bei dem erfindungsgeméssen Verfahren kénnen auf den Lingsdraht {iber die
Zuflihrstrecke unerwiinschte Biegekrifte einwirken, auch wenn diese kleiner als bei den
herkémmlichen Verfahren sind. Es ergibt sich somit ein Zusammenspiel der Linge der Zu-

fithrstrecke und der zu fahrenden Querverschiebung der Langsdrihte.
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Die Vorrichtung zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere von Baustahimatten, um-
fasst eine Langsdrahtzufiihreinrichtung mit mechanischen Drahtfiihrungsmitteln fiir die
Langsdréhte und eine Gitterschweisseinrichtung mit mehreren, in einstellbarem Abstand
zueinander positionierbaren Schweisseinheiten. Die Drahtfiihnrungsmitte!l sind derart quer
zur Langsrichtung verschiebbar ausgebildet, dass ein gegenseitiger Abstand der Lings-
dréhte Uber eine Zufiihrstrecke hinweg kontinuierlich von einem maschinenfesten Raster

auf einen einstellbaren Produkieraster an den Schweisseinheiten gedndert wird.

In der Langsdrahtzufiihreinrichtung werden die vorgeschnittenen und gerichteten Langs-
drahte in einem maschinenfesten Raster der erfindungsgemassen Vorrichtung zur Verfii-
gung gestellt. Mit mechanischen Drahtfiihrungsmitteln werden die Langsdrahte beispiels-

weise aus einem Magazin auf die Transportebene der Zufiihrstrecke transportiert.

Die Schweisseinheiten der Gitterschweissmaschine werden vorgéngig auf den gewiinsch-
ten Produkteraster verfahren. Der Abstand der Schweisseinheiten entspricht dem Abstand
der Léngsdrahte, welche die zu produzierenden Baustahimatten aufweisen sollen. Bei der
Herstellung von Kleinserien von Baustahimatten, beispielsweise von sogenannten Listen-
matten, konnen bei kleinen Stiickzahlen die Schweisseinheiten fortlaufend entsprechend
dem gewiinschten Produkteraster positioniert werden und die Produktion nach Abschluss
der Umpositionierung der Schweisseinheiten weitergefiihrt werden. Wie nachfolgend noch
beschrieben wird, entfallen bei der erfindungsgeméssen Vorrichtung aufwindige mechani-
sche Einstellarbeiten oder Umriistarbeiten, bevor die Produktion von Baustahimatten mit

einer anderen Langsdrahteinteilung weitergefiihrt werden kann.

Der gegenseitige Abstand der Langsdrahte wird durch die Drahtfiihrungsmittel iber die
Zufiihrstrecke hinweg kontinuierlich gedndert, indem die Drahtfiihrungsmittel lings und
quer zur Langsrichtung verschieblich ausgebildet sind. Unter kontinuierlich wird einerseits
eine stetige Anderung wie auch eine Anderung in kleinen Schritten verstanden.
Beispielsweise wird bei einer Anderung in kleinen Schritten der Léngsdraht um z. B. 30
Langeneinheiten in Langsrichtung vorgeschoben und dann um 2 Langeneinheiten in Quer-

richtung verschoben. Anschliessend erfolgt der erneute Langs- und Quervorschub, bis die
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zugeordnete Schweisseinheit erreicht wurde. Die Differenz vom festen Raster zum Produk-
teraster und somit die kontinuierliche Abstandsénderung kann zusammenlaufend oder
auseinanderlaufend sein. Stimmt der feste Raster mit dem Produkteraster iiberein, werden

die Langsdrahte parallel zueinander den Schweisseinheiten zugefiihrt.

Geméss der Erfindung umfassen die Drahtfiihrungsmittel mindestens ein Langsfiihrungs-
glied (z.B. eine Metallschiene), welches an einem der Gitterschweisseinrichtung zugewand-
ten Ende fest eingespannt ist. Es geniigt im Prinzip, wenn die Einspannung in einer Rich-
tung quer zur Maschine (d.h. in Richtung des Querdrahts) fest ist. Es ist zulassig, wenn das
Langsfiihrungsglied in vertikaler Richtung (d.h. senkrecht zur Querdrahtrichtung beweglich
bzw. um eine Achse parailel zu den Querdrihten schwenkbar) oder in Léngsrichtung be-
weglich ist. In den meisten Féllen diirfte es aber sinnvoll sein, das Léangsfiihrungsglied voll-
sténdig richtungsfest (und zwar in Langsrichtung) einzuspannen. Weil das hintere Ende des
Léngsfﬁhrﬁngsg]iedes quer zum vorderen Ende versetzt ist, bildet das quer zu seiner
Langsachse elastische Langsfiihrungsglied eine Biegelinie bzw. Kriimmungskurve. Wenn
nun der Langsdraht entlang dieser Biegelinie nach vorn zur Gitterschweisseinheit transpor-
tiert wird, dann hat er am Ende zwangsliufig die gewiinschte Richtung. Es wird vermieden,
dass Léngs- und Querdraht im Schweissknoten in einem schiefen Winkel (d.h. einem von

90° abweichenden Winkel) verschweisst werden.

Vorzugsweise umfassen die Drahtfilhrungsmittel mindestens ein Langsfiinrungsglied, wel-
ches eingangsseitig der Zufiihrstrecke richtungsfest gehalten oder eingespannt ist, so dass
durch das Langsfiihrungsglied fiir den Langsdraht eine Abholkurve mit stetiger Krlimmung
und tangential in die Léngsrichtung der Schweisseinheiten filhrendem Verlauf definiert
wird. Dabei sind die gegenseitigen Abstinde der benachbarten Langsfithrungsglieder orts-
fest entsprechend dem maschinenfesten Raster definiert. Ausgangsseitig sind die Lings-
fiihrungsglieder der Zufiihrstrecke verschieblich gehalten, um auf einen beliebigen Produk-
teraster eingestellt werden zu konnen. Die Léngsfilhrungsglieder kdnnen die Drahtfiih-
rungsmittel auf einer Art Schiene fiihren. Beispielsweise wird dazu ein Schienenprofil ange-
ordnet, wie Eisenbahnschienen oder Kranbahnschienen. Weiter kann ein Flachstahlprofil

oder U-Profil als Langsfiihrungsglied verwendet werden. Der in Langsrichtung verschiebli-
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che Teil des Drahtflihrungsmittels wird entsprechend dem angeordneten Langsfiihrungs-
glied ausgebildet, d. h. dass der verschiebliche Teil des Drahtfihrungsmittels beispielswei-
se eine oder mehr komplementér zur Schienenform ausgebildete Rollen oder Schlitten auf-
weist. Der verschiebliche Teil des Drahtfiihrungsmittels kann auch als hdngende Konstruk-
tion an den Langsfiihrungsgliedern befestigt sein. Bei einer sogenannten hdngenden Kon-
struktion kénnen die Langsdrahte auf einem ebenen Tisch aufliegen. Mit den Drahtfiih-
rungsmitteln werden die Langsdréhte entsprechend der Ausrichtung der Langsfiihrungs-

glieder gefiihrt vorgeschoben.

Eingangsseitig der Zufiihrstrecke sind die Langsfiihrungsglieder ortsfest und abgestimmt
auf den maschinenfesten Raster der Vorholeinrichtung gelagert. Das Langsfiihrungsglied
ist bevorzugt fest an der Vorholeinrichtung befestigt. In einer Variante dazu sind die Langs-
flihrungsglieder beispielsweise iiber einen Bolzen eingangsseitig der Zufiihrstrecke befes-
tigt, damit die Langsfiihrungsglieder um eine vertikale Achse schwenken kdnnen. Unter
der vertikalen Schwenkachse des Langsfiihrungsglieds wird die Achse verstanden, welche
senkrecht zu der durch die Zufiihrstrecke gebildeten Ebene und durch das Zentrum des
Bolzens verlduft. Bei einer hohen Elastizitdt des Langsfiihrungsglieds kann dieses ein-
gangsseitig der Zufiihrstrecke fest verbunden sein. Vorzugsweise sind die Vorholeinrich-
tung, die Zufiihrstrecke und die Gitterschweisseinrichtung als eine zusammenhangende
Anlage ausgebildet. Die Zufiihrstrecke kann auch von der Vorholstrecke losgelost, jedoch
in ihrem festen Raster auf diese abgestimmt sein. Die Langsfiihrungsglieder sind in einer
solchen Variante an einer vertikalen Gelenkachse (= Bolzen) gelagert und eingangsseitig
der Zuflihrstrecke beispielsweise in Querrichtung verschiebbar angeordnet, damit die
Langsflihrungsglieder gegebenenfalls an unterschiedliche Raster von verschiedenen Typen

von Vorholeinrichtungen angepasst werden kénnen.

Ausgangsseitig der Zufiihrstrecke sind die Langsflihrungsglieder in Querrichtung zur Vor-
schubrichtung der Langsdréhte vorzugsweise verschiebbar gehalten, damit sie auf den ge-

wilnschten Produkteraster eingestellt werden kénnen.
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In Abhéngigkeit des gew#hlten Profils fiir das Langsfiihrungsglied muss der Stabilitdt des
Profils, insbesondere im Hinblick auf die Gebrauchstauglichkeit der erfindungsgemassen
Vorrichtung, besondere Beachtung geschenkt werden. Die Langsfiihrungsglieder werden in
der erfindungsgemassen Vorrichtung je nach Grésse des zu verfahrenden Querabstands
bei der kontinuierlichen Abstandsénderung hohen Belastungen ausgesetzt (z. B. Belastun-
gen durch einwirkende Torsionskréfte). Damit sich die Langsfiihrungsglieder langfristig
nicht derart verbiegen, dass die Fiihrung der Drahtfilhrungsmittel verunmdglicht bzw. zu-
mindest teilweise behindert wird, knnen zusétzliche Langsprofile angeordnet werden, auf
welchen die Langsfiihrungsglieder befestigt sind. Solche Lingsprofile werden entspre-
chend der auftretenden Belastungen dimensioniert und ausgewihit. Dabei miissen die ge-
wahlten Léngsprofile eine geniigend grosse Elastizitat aufweisen, damit sich der Langstra-
ger mit dem Langsfiihrungsglied der Abstandsénderung vom festen Raster zum Produkte-
raster Uber die Lange der Zufiihrstrecke anpassen kann. Beispielsweise kdnnen als Ver-
steifungstréger fiir die Langsfiihrungsglieder Walzprofile angeordnet werden, wie Doppel-

flansch-Tréger (z. B. I- oder H-Tréger) oder Hohlprofile (z. B. rechteckige RHS-Profile).

Es kann vorteilhaft sein, die Langsfiihrungsglieder nicht nur am Anfang und am Ende, son-
dern auch an einer oder mehreren dazwischenliegenden Stellen zu fixieren. Eine I6sbare Fi-

xiereinrichtung wird weiter unten beschrieben.

-

Bevorzugt sind die Léngsfiihrungsglieder mit den Schweisseinheiten mechanisch gekop-
pelt. Beispielsweise sind die Langsfiihrungsglieder, wie in einer zuvor bereits beschriebe-
nen Variante, eingangsseitig der Zufiihrstrecke an Bolzen befestigt, welche eine Drehung
der Langsfiihrungsglieder um eine Achse ermdglichen, welche senkrecht zu der durch die
Zufiihrstrecke gebildete Ebene verlduft. Vorzugsweise sind die Lingsfiihrungsglieder je-
doch fest an den Schweisseinheiten angeschraubt oder mit diesen verschweisst. Die
Langsfiihrungsglieder sind bei einer festen Anordnung beim Eingang der Schweisseinhei-
ten in Richtung der Produktion ausgerichtet. Damit wird ein eckiger Ubergang vom aus-
gangsseitigen Ende des Langsfiihrungsglieds zur Schweisseinheit vermieden, was die Bie-
gebelastungen des Langsdrahtes insbesondere kurz vor dem Schweissvorgang weitgehend

verhindert. Durch die kontinuierliche Anpassung der Abstandsénderung tiber die Zufiihr-
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strecke sind die Langsdréhte beim Zufithren von der Vorholeinrichtung zu den Schweiss-
einheiten nur geringen Verformungsbelastungen ausgesetzt. Das Langsfiihrungsglied kann
ein durchgehendes Stahlprofil oder eine Aneinanderreihung von mehreren Profilstiicken

sein.

In einer Variante kann die Zufiihrstrecke von den Schweisseinheiten losgeldst sein, wobei
sie auf den Produkteraster der Schweisseinheiten abgestimmt werden kann. Die Langsfiih-
rungsglieder sind in einer solchen Variante beispielsweise an einer separaten Stdndervor-
richtung mit Bolzen gelagert oder fest an dieser Vorrichtung angeschraubt bzw. ange-
schweisst. Jeder Halter der Langsfiihrungsglieder ist beliebig in Querrichtung verschiebbar
angeordnet, damit die Léngsﬁjhrungsglieder an den Produkteraster der Schweisseinheiten
angepasst werden konnen. Die Steuerung der Halter der Langsflihrungsglieder ist vor-
zugsweise mit der Steuerung der zugeordneten Schweisseinheiten koordiniert bzw. die

Schweisseinheiten und die Halter werden von einer Steuerung positioniert.

Die kontinuierliche Anpassung des Langsdrahtabstandes vom festen Raster zum Produk-
teraster kann in einer Variante mit einer gesteuerten, mechanischen Verschiebung der
Langsfiihrungsglieder erfolgen. Anhand der Daten des anzupassenden Abstandes und der
Lange der Zufiihrstrecke werden an mehreren Orten der Langsfiihrungsglieder Positionie-
rungspunkte bestimmt. Mit einer mechanischen Vorrichtung werden die entsprechenden
Punkte der Langsfiihrungsglieder mit den errechneten Positionierungspunkien in Uberein-
stimmung gebracht. In dieser Variante kann die erfindungsgemésse Vorrichtung als eige-
nes, von der Vorholeinrichtung und der Gitterschweissmaschine losgeldstes System einge-
setzt werden und sich an die entsprechenden Systeme anpassen. Um die Anpassung an
eine Vorholeinrichtung und an eine Gitterschweissmaschine vornehmen zu kénnen, sind
die Langsfiihrungsglieder eingangsseitig und ausgangsseitig gesteuert beliebig in Querrich-

tung verfahrbar ausgebildet.

Eingangsseitig der Zufiihrstrecke ist vorzugsweise eine Vorholeinrichtung vorgesehen, wel-
che in einem Lingsdrahtbereitstellsystem (= Vorholeinrichtung) mit einem maschinenfes-

ten Raster vorgerichtete und geschnittene Langsdréhte bereitstellt. Die Anzahl der bereit-
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gestellten Langsdrahte entspricht vorzugsweise der Anzahl der fiir die Herstellung der Bau-
stahlmatte bendtigten Anzahl von Léngsdréhten. Die Lingsdrahte werden von dem Lings-
drahthaltesystem erfasst und mit einer kontinuierlichen Abstandsinderung der Lingsdrih-

te zueinander vorgeschoben.

Die Differenz des gegenseitigen Abstands zwischen dem maschinenfesten Raster und dem
Produkteraster wird vorzugsweise auf den minimal méglichsten Abstand der Schweissein-
heiten abgestimmt. Damit werden die Langsdrahte in ihrer engsten Teilung im Wesentli-
chen parallel zueinander transportiert, was die Gefahr einer gegenseitigen Behinderung,
beispielsweise durch ineinander Verhaken der Rillen der Langsdrahte, beim Transport iiber

die Zufiihrstrecke reduziert.

Der Langsdraht wird in einem vorderen Bereich seiner Gesamtlange von einem Draht-
flihrungsmittel erfasst und von der Vorholeinrichtung liber die Zufiinrstrecke zu der zuge-
ordneten Schweisseinheit transportiert. Durch die kontinuierliche Abstandsdnderung liegt
der Léngsdraht nicht immer zwingend auf den Langsfiihrungsgliedern der Drahtfiihrungs-
mittel auf. Damit ein Langsdrahiende nicht. unbeabsichtigt zwischen die Langsfiihrungs-
glieder fallen und sich gegebenenfalls dazwischen verklemmen kann, wird vorzugsweise
der Zwischenraum zwischen den Langsfiihrungsgliedern abgedeckt. Die Abdeckung wird
bevorzugt zwischen den Langsfiihrungsgliedern und den stabilisierenden Langstragern an-
geordnet, wodurch ein allfélliges herabhidngendes Langsdrahtende maximal um die Distanz
zwischen Drahtfiihrungsmittel und etwa der Unterkante des Léngsfiihrungsglieds
herabhéngen kann. Als Abdeckung kdnnen beispielsweise Bleche mit Schiitzen verwendet
werden, so dass die oben liegenden Lingsfiihrungsglieder {iber Halter mit den stabilisie-
renden Langstragern verbunden und die Langsfiihrungsglieder in Querrichtung der Zufiihr-

strecke verschoben werden konnen.

In einer Variante werden Uber die gesamte Breite der Zufiihrstrecke angeordnete Blech-
streifen vorgesehen, welche zueinander beabstandet sind. Damit wird verhindert, dass die
Abstandhalter flir die auf den Langstrégern befestigten Langsflihrungsglieder bei der Aus-

richtung der Langsfiihrungsglieder nicht von den Blechstreifen behindert werden. Als Ble-
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che kdnnen z. B. Belagbleche, Grobbleche oder ein sogenannter Breitflachstahl verwendet
werden. Weiter kdnnen bevorzugt engmaschige Drahtnetze oder Drahtgitter sowie Kunst-

stoffplatten oder dergleichen die Funktion der Bleche iibernehmen.

Die Langsfiihrungsglieder sind vorzugsweise aus vorfabrizierten Stahlprofilen hergestellt.
Mit der entsprechenden Dimensionierung kann die Gebrauchstauglichkeit der erfindungs-
gemassen Vorrichtung gewdhrleistet werden. Wie bereits erwidhnt wurde, kdnnen die
Léngsfiihrungsglieder mit einem stabilisierenden Langstrager gekoppelt werden, welcher
seinerseits bevorzugt aus Stahl hergestellt ist. In einer Variante kdnnen Kunststoffe als
Basismaterial fiir die verschiedenen Bestandteile der erfindungsgemassen Vorrichtung
Anwendung finden, sofern deren Eigenschaften mit denen des Stahls anndhernd vergleich-

bar sind.

Als Langsfiihrungsglied wird bevorzugt ein Flachstahlprofil verwendet, dessen Seitenfla-
chen als Filhrungsfidchen flir die Rollen dienen. In einer Variante dazu, kann als Langsfiih-
rungsglied ein liegendes U-Profil verwendet werden, welches mit seinem Steg an dem in
Querrichtung steiferen Langstrager als das liegende U-Profil z. B. iiber einzelne Abstand-
halter oder Langsprofile befestigt ist. Die frei liegenden Enden der Flansche der U-Profile
dienen vorzugsweise der seitlichen Fiihrung der Rollen oder des Schlittens des Drahtfiih-

rungsmittels.

Die Drahtfiihrungsmittel sind fest an der entlang der Langsfiihrungsglieder gleitenden Vor-
richtung befestigt und senkrecht zur Ebene ausgerichtet, welche durch die Schweissein-
heiten gebildet wird. Durch die feste Ausrichtung des Drahtfiinrungsmittels und des in be-
vorzugter Weise fest an der zugeordneten Schweisseinheit befestigten Langsfiihrungs-
glieds wird der Langsdraht vor dem Schweissvorgang senkrecht zu den Querdrihten der
Schweisseinheit zugefiihrt. Dadurch wird eine hohe Prézision der produzierten Baustahl-

matten auch bei hohen Taktzahlen der erfindungsgeméssen Vorrichtung gewahrleistet.

Die Drahtfiihrungsmittel konnen in einer Variante zur festen Ausrichtung um eine Achse
drehbar ausgebildet werden, wobei die Achse senkrecht zur durch die Zufiihrstrecke gebil-

dete Ebene und durch das Drahtfiihrungsmittel selbst verlduft. Damit wird der Lingsdraht
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beim Vorschub {iber die Zufiihrstrecke tangential entlang dem zugeordneten, kontinuierlich
ausgerichteten Langsfiihrungsglied gefiihrt. Mit der Drehbarkeit der Drahtfiihrungsmittel
wird ein Winkelausgleich bei einer Schragfahrt des Drahtfiihrungsmittels geschaffen. Da
das Langsfiihrungsglied in bevorzugter Weise fest an der zugeordneten Schweisseinheit
befestigt ist, wird der Langsdraht vor dem Schweissvorgang senkrecht zu den Querdrahten

der Schweisseinheit zugefiihrt.

Wie bereits weiter oben angedeutet, kann es von Vorteil sein, eine l1dsbare Schienenfixier-
einrichtung vorzusehen, mit welcher die Langsfiihrungsglieder in Querrichtung wahrend
des Betriebs fixiert werden konnen. Wenn die Drahtfiihnrungsmittel entlang der (in Langs-
richtung gebogenen) Lingsfiihrungsglieder schnell und/oder ruckartig ("stop and go") ver-
fahren werden, kdnnen die Langsfiihrungsglieder unter Umstanden in Schwingung quer zur
Langsrichiung geraten. Mit geeignet platzierten Einrichtungen zum Dampfen oder Einspan-
nen der Langsfiihrungsglieder kann der Schwingungseffekt eliminiert oder zumindest stark

reduziert werden.

Gemdss einer bevorzugten Ausfiihrungsform erstreckt sich die Schienenfixiereinrichtung
iiber die gesamte Breite der Vorrichtung und fixiert alle Léngsfiihrungsglieder gieichzeitig
bzw. gibt sie gleichzeitig frei. Als Variante sind auch Fixiereinrichtungen maglich, welche
nur einen Teil der Langsflihnrungsglieder (z.B. die dusseren) fixieren. Die Fixiereinrichtung
kann ein individuell pro Langsfiihrungsglied vorgesehenes, ansteuerbares Bremselement

ausgebildet sein.

Bei kurzen Langsfiihrungsgliedern, bei relativ biegesteifen Querschnitten. bei geringen
Querbewegungen, oder bei geeignetem Beschleunigungsverhalten der Drahtfiihrungsmittel
wird es in der Regel keine Fixiereinrichtungen im Mittelbereich der Langsfiihrungsglieder

brauchen.

Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung und der Gesamtheit der Patentanspriiche er-
geben sich weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Merkmalskombinationen der Er-

findung.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Die zur Erlduterung des Ausfilhrungsbeispiels verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 gine Aufsicht auf die erfindungsgemasse Vorrichtung;

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Schnittlinie A-A in der Fig. 1;

Fig. 3 eine Aufsicht auf eine zweite Ausfiihrungsform der Erfindung; und
Fig. 4 eine perspektivische Darstellung einer Fixierungsvorrichtung.

Grundsitzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.
Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

Figur 1 zeigt eine Aufsicht auf die erfindungsgemaésse Vorrichtung. Die lineare Langsdraht-
zufiihrungsvorrichtung 1 zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere von Baustahimat-
ten, {ibernimmt von Abgabeeinrichtungen 2.1 bis 2.6 einer Vorholeinrichtung vorgeschnit-
tene und gerichtete Langsdrahte (hier nicht dargestelit) und fiihrt diese den in Querrich-
tung 6 verschiebbaren Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6 zu. Die Abgabeeinrichtungen 2.1 bis -
2.6 sind in einem festen Raster von beispfelsweise 10 cm Abstand zueinander angeordnet.
An jeder Abgabeeinrichtung 2.1 bis 2.6 ist eine Schiene 4.1 bis 4.6 - hier ein Flachstahl-
profil - bevorzugt fest, beispielsweise angeschraubt, oder schwenkbar befestigt. Eine
schwenkbare Befestigung der als Langsflinrungsglied dienenden Schiene 4.1 bis 4.6 kann
beispielsweise mit einem Bolzen 5.1 bis 5.6 erfolgen, welcher eine Drehung der Schiene
4.1 bis 4.6 um eine senkrecht zur dargestellten Ebene durch das Zentrum des Bolzens 5.1
bis 5.6 verlaufenden Achse ermdglicht. An den Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6 sind die
Schienen 4.1 bis 4.6 fest verbunden, beispielsweise fest angeschraubt. Jeder Abgabeein-

richtung 2.1 bis 2.6 ist eine Schweisseinheit 3.1 bis 3.6 zugeordnet.
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Fiir den Vorschub der Lingsdrihte entlang der Zufiihrstrecke ist eine erste in Léngsrich-
tung verschiebbare Langsdrahtzufiihreinrichtung 7 und eine zweite Langsdrahtzufiihrein-
richtung 8 angeordnet. Die beiden Langsdrahtzufiihreinrichtungen 7 und 8 sind im Wesent-
lichen identisch aufgebaut. Die Langsdrahtzufiihreinrichtung 7 bzw. 8 hat entsprechend
der Anzahl der Schienen 4.1 bis 4.6 auf einem Quertriager 10 bzw. 11 eine Anzahl Zangen
12.1 bis 12.6 bzw. 13.1 bis 13.6, welche jeweils mit der zugeordneten Schiene 4.1 bis 4.6
mechanisch gekoppelt bzw. in diesen gefiihrt sind. An dem Quertrager 7 bzw. 8 sind je-
weils an den Enden aufeinander synchronisierte Antriebe 14.1 und 14.2 bzw. 15.1 und
15.2 angeordnet, welche die Quertrdger 7 und 8 in der Langsrichtung 9 beliebig zueinan-
der hin und her verfahren. Beispielsweise sind die Quertrdger 10 und 11 auf der gleichen

Kranschiene oder einer ahnlichen Vorrichtung angeordnet.

Beispielhaft fiir alle Schienen 4.1 bis 4.6 wird nachfolgend das erfindungsgemésse Verfah-
ren anhand der Schiene 4.3 und den zugehdrigen Vorrichtungen beschrieben. Die nachfol-
genden Angaben gelten fiir die gesamte lineare Léngsdrahtzufiihrung 1 sinngemass. Der
Abstand der Abgabeeinrichtungen 2.1 bis 2.6 betrégt in diesem Beispiel 10 cm. Es sollen
beispielsweise Baustahlmatten mit einem L&ngsdrahtabstand von 7.5 cm erstellt werden.
Die Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6 werden entsprechend dem gewiinschten Langsdrahtab-
stand der zu produzierenden Baustahimatte in Querrichtung 6 in einen Produktionsabstand
von 7.5 cm verfahren. Es versteht sich von selbst, dass der Léngsdrahtabstand der Bau-
stahlmatte und somit der Abstand der Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6 nicht iiber die gesam-
te Breite der Baustahlmatte gleichmissig sein muss. Die Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6
konnen in beliebigen Abstinden zueinander je nach gewiinschter Produktion in Querrich-

tung 6 verfahren werden.

Durch die Verbindung der Schiene 4.3 mit der Abgabeeinrichtung 2.3 und die Verbindung
der Schiene 4.3 mit der Schweisseinheit 3.3 wird die Schiene 4.3 kontinuierlich an die Ab-
standsanderung der Abgabeeinrichtung 2.3 zu der Schweisseinheit 3.3 beim Positionieren
der Schweisseinheit 3.3 angepasst. Die Zange 12.3 bzw. 13.3 ist mechanisch mit der
Schiene 4.3 gekoppelt. Die Zufiihrstrecke ist der Abschnitt in Langsrichtung 9, welcher
zwischen der Abgabeeinrichtung 2.3 und der Schweisseinheit 3.3 liegt und entspricht bei-
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spielsweise der maximalen Linge der zu verarbeitenden Léngsdréhte. Es ist jedoch auch
denkbar, dass die Linge der Langsdrahte langer als die Zufiihrstrecke ausgebildet ist, wo-

bei diese Linge der Langsdrahte ein Mehrfaches der Zufiihrstrecke betragen kann.

Vorzugsweise wird die Zufilhrstrecke hinreichend lang ausgebildet, damit einerseits die
Winkel der Richtungssdnderung zwischen der Position der Abgabeeinrichtungen 2.1 bis 2.6
und der zugehdrigen Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6 auch bei grésseren Differenzen zuei-
nander kiein gehalten werden und andererseits der vorgeschobene Langsdraht vor der zu-
geordneten Schweisseinheit 3.1 bis 3.6 derart abgedreht werden, dass der Langsdraht im
Wesentlichen in gerader Ausrichtung in der Schweisseinheit 3.1 bis 3.6 verarbeitet wird.
Weiter kdnnen die genannten Winkel dadurch reduziert werden, dass die Absténde der Ab-
gabeeinrichtungen 2.1 bis 2.6 auf die hauptsachiich produzierten Baustahlmatten und de-
ren Lingsdrahtabstinde bereits in der Grundeinstellung der Vorholeinrichtung und Gitter-
schweissmaschine abgestimmt sind. Wenn es die Platzverhéltnisse ermdglichen, kann in
einer Variante die Zufiihrstrecke linger als die maximale Lidnge der zu verarbeitenden
Langsdréhte ausgebildet sein. Der vorgeschobene Langsdraht kann in dieser Variante vor
der zugeordneten Schweisseinheit 3.1 bis 3.6 ganz abgedreht werden, so dass der gesam-
te Langsdraht bei Beginn des Schweissvorgangs senkrecht zu den Querdrahten ausgerich-
tet ist.

Einen weiteren Einfluss auf die Lange der Zufiihrstrecke hat die Zeit, welche die Langsdrah-
tenden bendtigen, um die Abgabeeinrichtungen 2.1 bis 2.6 zu verlassen. Die Zeitdauer ist
durch den Vorschub in die Schweisseinheiten und die Dauer des Schweissvorgangs an sich
sowie der Linge der zu herstellenden Baustahlmatten und somit der Lange der Langs-
drahte bestimmt. Sie muss lang genug sein, dass ein neuer Ladevorgang der Abgabeein-
richtungen 2.1 bis 2.6 erfolgen kann, um den Nachschub der Langsdrahten zur Herstellung
weiterer Baustahimatten zu ermdglichen. Solange die Lingsdréhte noch aus den Abgabe-
einrichtungen 2.1 bis 2.6 herausgezogen werden, konnen diese nicht mit neuen Langs-

dréhten fiir die Herstellung weiterer Baustahlmatten geladen werden.
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An der Abgabeeinrichtung 2.3 wird der zu verarbeitende Langsdraht bereitgestellt. Gleich-
zeitig wird der Quertrdger 10 zur Abgabeeinrichtung 2.3 hin verfahren. Der Langsdraht
wird von der Abgabeeinrichtung 2.3 derart in die Zufiihrstrecke vorgeschoben, dass die
Zange 12.3 den Langsdraht in seinem vorderen Bereich, bezogen auf die Vorschubrich-
tung, ergreifen kann. Der Quertréger 10 wird anschliessend in Langsrichtung 9 in Richtung
der Schweisseinheit 3.3 verfahren. Sobald die beiden Quertréger nebeneinander zu liegen
kommen, ergreift die Zange den von der Zange 12.3 vorgeschobenen Léngsdraht und
transportiert den Langsdraht zu der zugeordneten Schweisseinheit 3.3. Die Zangen 12.3

bzw. 13.3 bewegen sich entlang der Schiene 4.3.

Der Langsdraht wird von der Zange 13.3 in die zugeordnete Schweisseinheit 3.3 einge-
schoben und schiebt den Langsdraht beim Schweissvorgang vorzugsweise getaktet vor, in
Abhingigkeit des gewiinschten Querdrahtabstandes. Hinter den Schweisseinheiten 3.1 bis
3.6 kdnnen Mattenauszugseinheiten (hier nicht dargestellt) angeordnet sein, welche den
Lingsdraht von der Zange 13.3 libernehmen und die teilweise hergestellte Baustahimatte
an den Querdrdhten angreifend getaktet vorschiebt. Die Mattenauszugseinheit Gbernimmt
nun den Weitertransport des Langsdrahtes und der L&ngsdraht wird von der Zange 13.3
nur noch gefiihrt. An den Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6 kdnnen in einer Variante dazu Rol-
lenvorschubeinheiten angeordnet sein, welche den Léngsdraht von der Zange 13.3 iber-
nehmen und diesen getaktet vorschieben. Auch bei einer solchen Ausfiihrung wird der
Léngsdraht von der Zange 13.3 nur noch gefiihrt, sobald der Léngsdraht von der Rollen-

vorschubeinheit der Schweisseinrichtung 3.3 erfasst wurde.

Zur gleichen Zeit wird der Quertrager 10 wieder in Richtung der Abgabeeinrichtungen 2.1
bis 2.6 verfahren und mit der Zange 12.3 wird der ndchste in der Abgabeeinrichtung 2.3
bereitgestellte Lingsdraht ergriffen. Anschliessend wird der Quertréger 10 wieder in Rich-
tung der Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6 verfahren. Sobald der von der Zange 13.3 gefiihrie
Langsdraht nicht mehr durch diese gefiihrt werden muss, fahrt der Quertrdger 11 dem
Quertrager 10 entgegen und iibernimmt den nachsten Léngsdraht fiir den ermneuten Trans-

port zur Schweisseinheit 3.3.
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Ein Schnitt entlang der Schnittlinie A-A in der Fig. 1 ist in Fig. 2 dargestellt. Der Langsdraht
16 wird in dieser Position von der Zange 13.3 erfasst und gehalten der zugeordneten
Schweisseinheit 3.3 zugefiihrt. Flir die-Schweissung der Baustahimatte wird der Langs-
draht 16 getaktet mit der Mattenauszugseinheit 17 der Schweisseinheit 3.3 vorgeschoben.
Die Taktung des Vorschubs des Langsdrahtes 16 erfolgt im Mass des gewiinschten Ab-
standes 18 der Querdréhte 19.1 und 19.2 bzw. der nachfolgenden Querdréhte. Auch der
Querdrahtabstand kann beliebig in Abhangigkeit der gewiinschten Baustahimatte variiert
werden. Der Lingsdraht 16 wird entsprechend vorgeschoben und vorzugsweise aus einem
Magazin (hier nicht dargestellt) werden die Querdréhte von oben zugefiihrt und anschlies-

send zwischen den Elektroden 20.1 und 20.2 mit dem Langsdraht 16 verschweisst.

Die Zange 13.3 hat vorgéngig den Langsdraht 16 von der Zange 12.3 (hier nicht darge-
stellt) ibernommen, in die Schweisseinheit 3.3 eingeschoben und schiebt diesen fiir den
Schweissvorgang getaktet vor. Hinter der Schweisseinheit 3.3 ist eine Mattenauszugsein-
heit 17 angeordnet, welche den getakteten Vorschub iibernimmt, sobald die Mattenaus-
zugseinheit 17 an einem der bereits aufgeschweissten Querdraht 19.1 bzw. 19.2 angreift.
Vorzugsweise sind zumindest zwei Mattenauszugseinheiten 17 an der Vorrichtung ange-
ordnet, damit die Lingsdrahte iiber die ganze Breite der Baustahlmatte gleichmassig vor-
geschoben bzw. durch die Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6 gezogen werden. Ein allfalliger
Ubergabezeitpunkt von der Zange 13.3 an die Mattenauszugseinheit 17 beim Vorschub
des Langsdrahts 16 hingt von der Mattengeometrie ab. Bei langen Langsdrahtiiberstanden
am Anfang der Matte ist es denkbar, dass der Vorschub des Lingsdrahts 16 durch die
Zange 12.3 erfolgt und die Zange 13.3 nur der Fiihrung des Langsdrahtes 16 dient. Ist der
Querdraht so diinn, dass ein Vorschub bzw. Zug an diesen durch die Mattenauszugseinheit
17 nicht oder nur bedingt méglich ist, wird der Langsdraht 16 weiter mit der Zange 13.3
bzw. 12.3 getaktet vorgeschoben.

Die Zange 13.3 wird mit Hilfe des Quertréigers 11 in Léngsrichtung verschoben. Zur Fiih-
rung in der Schiene 4.3 ist die Zange 13.3 {iber den Unterbau 21 mit der Schiene 4.3 me-
chanisch gekoppelt. Der Unterbau 21 ist in diesem Ausfiihrungsbeispiel als Wagen mit Rol-

len 22.1 und 22.2 ausgebildet, welche in der Schiene 4.3 gefiihrt und in ihrer Dimensionen
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auf diese abgestimmt sind. Die Rollen 22.1 und 22.2 sind am Chassis 23 befestigt. Auf
dem Chassis 23 ist ein Aufbau 24 mit einer in Querrichtung vorgesehenen Ausnehmung fir
den Quertrdger 11 angeordnet. Damit die Zange 13.3 auf dem Quertrager 11 in Querrich-
tung der Vorrichtung mit geringer Reibung gleiten kann, ist der Aufbau 24 z. B. mit Rollen

oder Walzen auf dem Quertrager 11 gelagert.

Der getaktete Vorschub erfolgt immer nur mit einer der beschriebenen Vorrichtungen. Die
Mehrzahl der Vorrichtungen (die Langsdrahtzufiihreinrichtungen 7 und 8, die Mattenaus-
zugseinheit oder -einheiten 17 sowie die allfdllig angeordnete Rollenvorschubeinheit vor
oder nach den Schweisseinheiten) dient in erster Linie nur dazu, die Nachgreifvorgénge
ohne Zeitverlust durchfiihren zu kénnen und den Nachschub an Léngsdrahten sicher zu

steflen.

Die Schienen 4.1 bis 4.6 sind auf die Funktion als Léngsfiihrungsglieder fiir die Drahtfiih-
rungsmittel (die Zangen z. B. 13.3) abgestimmt und weisen zumeist eine zu geringe Stabili-
tit auf. Die Schienen 4.1 bis 4.6 werden einerseits mdglichst klein gewahit, damit sie eine
geniigende Elastizitét fiir die kontinuierliche Anpassung aufweisen und die Gebrauchstaug-
lichkeit der erfindungsgemassen Vorrichtung Uber einen langeren Zeitraum gewahrleistet
ist. Andererseits werden sie maglichst klein gewahlt, damit die Langsdréhte nicht haupt-
s#chlich in den Schienen 4.1 bis 4.6 gefiinrt werden und somit unnétigen Verformungen
ausgesetzt sind. Zur Verbesserung der Stabilitdt wird deshalb jeder Schiene 4.1 bis 4.6 ein
stabiler Langstrager 26 zugeordnet. Als Langstréger 26 wird beispielsweise ein rechtecki-
ges Walzprofil, wie ein RHS-Profil verwendet. Der Léngstréger 26 ist wie die zugehdrige
Schiene z. B. 4.3 gelenkig an der Abgabeeinrichtung z. B. 2.3 und fest an der dieser Schie-
ne 4.3 zugeordneten Schweisseinheit 3.3 befestigt. Der Langstrager 26 muss trotz seiner
Stabilitit eine kontinuierliche Abstandsinderung der Schiene 4.3 vom festen Raster der
Abgabeeinrichtungen 2.1 bis 2.6 an den Produkteraster der Schweisseinheiten 3.1 bis 3.6

ermoglichen.

Um zu verhindern, dass das freie Ende des Langsdrahtes 16 zwischen zwei Schienen, z. B.

zwischen den Schienen 4.3 und 4.4, wahrend des Vorschubs mit der Zange 13.3 herunter-
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héangt, eventuell dadurch mit einem Teil der Vorrichtung verklemmt und somit die Produk-
tion stort, werden zwischen den Langstrigern 26 und den Schienen 4.1 bis 4.6 Blechstrei-
fen 27.1 bis 27.4 angeordnet. Damit die Blechstreifen 27.1 bis 27.4 angeordnet werden
kdnnen, werden die Schienen 4.1 bis 4.6 zu ihrem zugehdrigen Langstrager 26 mit Ab-
standhaltern 28.1 bis 28.3 beabstandet befestigt, damit der fiir die Blechstreifen 27.1 bis
27.4 benGtigte Zwischenraum geschaffen wird. Die Abstandhalter 28.1 bis 28.3 sind in
vorbestimmten Absténden, beispielsweise auf der Basis von statischen oder konstruktiven
Randbedingungen, in Langsrichtung der Vorrichtung angeordnet. Die Blechstreifen 27.1
bis 27.4 sind derart zueinander beabstandet, dass die Schienen 4.1 bis 4.6 sich in Quer-
richtung der kontinuierlichen Abstandsénderung anpassen kénnen, ohne dass diese An-
passung dijrch die Blechstreifen 27.1 bis 27.4 behindert wird, wenn die Abstandhalter
28.1 bis 28.3 sich zwischen den beabstandeten Blechstreifen 27.1 bis 27.4 seitlich hin
und her bewegen. An ihren Enden kdnnen die Blechstreifen 27.1 bis 27.4 beispielsweise
an der Schienenkonstruktion der in Langsrichtung verfahrbaren Quertrdger 10 und 11 fi-
xiert werden. Zur Optimierung der Materialstérke der Blechstreifen 27.1 bis 27.4 werden
diese vorzugsweise an mehreren Punkten entlang der Querrichtung der Vorrichtung zum

Boden hin abgestiitzt.

Fig. 3 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform der Erfindung. Es sind wiederum die Abgabeein-
richtungen 2.1 bis 2.6 gezeigt, welche die Langsdréhte in einem maschinenfest vorgegebe-
nen Raster zur Verfiigung stellen. Ausgangsseitig der Abgabeeinrichtungen 2.1 bis 2.6 sind
die beispielsweise sechs Fiihrungsschienen 104.1 bis 104.6 durch Halterungen 105.1 bis
105.6 gehalten. Im Unterschied zum Ausfilhrungsbeispiel geméss Fig. 1 handelt es sich bei
den Halterungen 105.1 bis 105.6 nicht um Gelenke, die um eine vertikale Achse schwenk-
bar sind, sondern um richtungsfeste Einspannungen. Das heisst, die Fiihrungsschienen
104.1 bis 104.6 sind so gehalten, dass ihr erstes (d.h. maschineneingangsseitige) Ende
stets parallel zur Langsrichtung 9 der Maschine ausgerichtet ist. Die genannten ersten En-
den sind jedoch ldngsverschieblich gehalten. Damit wird ein Langenausgleich ermdglicht.
In konstruktiver Hinsicht kann die gewiinschte, richtungstreue Halterung 105.1 bis 105.6
dadurch realisiert werden, dass das Ende jeder Fiihrungsschiene 104.1 bis 104.6 in einem

rohrartigen oder kanalartigen Element teleskopisch beweglich gefiihrt wird. Anstelie gines
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rohrartigen Elementes konnen pro Fiihrungsschiene 104.1 bis 104.6 zwei in Langsrichtung
beabstandete Bolzenpaare vorgesehen sein. Die Bolzen eines Bolzenpaares stehen vertikal
(d.h. senkrecht zu einer durch die Maschine definierten Drahtgitterebene) und haben in
Querrichtung einen Abstand, der der Breite der jeweiligen Fiihrungsschiene 104.1 bis
104.6 entspricht. Die beiden Bolzenpaare sind in Langsrichtung so beabstandet, dass sich
die Schiene nicht in der horizontalen Ebene (welche parallel zur Ebene der Drahtgitter ist)

verschwenken kann.

Die zweiten (d.h. maschinenausgangsseitigen) Enden der Fiihrungsschienen 104.1 bis
104.6 sind (wie in Fig. 1 gezeigt) fest eingespannt, so dass die zweiten Enden stets parallel
zur Langsrichtung 9 verlaufen. Wenn die hinteren Enden der Flihrungsschienen 104.1 bis
104.6 nicht auf der gleichen Querposition beziiglich der Langsmittelachse der Maschine
sind, dann bilden die Fithrungsschienen 104.1 bis 104.6 (wie in Fig. 3 ersichtlich) eine
mehr oder weniger stark ausgepragte S-Kurve. Der Vorteil dieser S-Kurven ist, dass der
Langsdraht nach der Ubernahme von der Abgabeeinrichtung 2.1 bzw. 2.6 zunachst nur
"sanft" aus der urspriinglichen Querposition abgelenkt wird. Erst wenn ein gewisser Ab-
stand zur Abgabeeinrichtung 2.1 bzw. 2.6 besteht, wird die Querbewegung beschleunigt.
Kommt der Lingsdraht in die Ndhe der Schweisseinheit 3.1 bzw. 3.6 wird die Querbewe-
gung friihzeitig abgebremst bzw. abgeschlossen. Der Langsdraht wird parallel zur Langs-
richtung der Schweisseinheit 3.1 bzw. 3.6 zugefiihrt. Die Aufteilung der Querbewegung in
einen ersten und dritten Abschnitt geringer Querbewegung und einen zweiten (mittleren)
Abschnitt maximaler Querbewegung ergibt sich automatisch aus der oben beschriebenen
S-Kurve. Die Fiihrungsschienen 104.1 bis 104.6 nehmen aufgrund ihrer Eigensteifigkeit
und der endseitigen Einspannung parallel zur Langsrichtung 9 die erfindungsgeméss bevor-

zugte S-Form an.

Ein weiterer Unterschied zur Ausfiihrungsform der Fig. 1 besteht darin, dass die Zangen
112.1 bis 112.6 bzw. 113.1 bis 113.6 der ersten und zweiten Langsdrahtzufiihreinrichtung
107 bzw. 108 immer parallel zur Lingsrichtung 9 gehalten sind und nicht in der Horizontal-
ebene schwenkbar sind. Auch das kann zu einer besseren und préziseren Fiihrung der

Langsdrahte beitragen.
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Ansonsten kdnnen die Quertrdger 110 und 111, welche die Zangen 112.1 bis 112.6 bzw.
113.1 bis 113.6 in Querrichtung fiihren sowie die Antriebe 114.1, 114.2 bzw. 115.1, 115.2

gleich ausgebildet sein wie im Zusammenhang mit Fig. 1 erwdhnt.

In Fig. 4 sind die Schweisseinheiten 3.3 und 3.4 zusammen mit den Fiihrungsschienen
104.3, 104.4 perspektivisch dargestellt. Geméss einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist etwa auf halber Ldnge der Fiihrungsschienen 104.3, 104.4 eine losbare
Schienenfixiereinrichtung 116 vorgesehen. Diese ermdglicht es, die Fiihrungsschienen
104.1 bis 104.6 in Querrichtung zu fixieren wéhrend des Betriebs, damit unerwiinschte

mechanische Schwingungen vermieden werden.

Die Schienenfixiereinrichtung 116 besteht im Wesentlichen aus zwei sich in Querrichtung
erstreckenden Klemmelementen 117.1, 117.2, welche mit zwei vorzugsweise auf beiden
Seiten der Maschine angeordneten Antrieben 118.1, 118.2 in vertikaler Richtung 119 be-
t4tigt werden kdnnen. Im vorliegenden Beispiel sind die Klemmelemente 117.1, 117.2 zwei
sich im Wesentlichen iiber die ganze Breite der Maschine erstreckende, parallel ausgerich-
tete Stangen, die aufeinander zu und voneinander weg bewegt werden kdnnen. Beispiels-
weise ist das obere Klemmelement 117.1 an seinen beiden Enden mit den Antrieben

118.1, 118.2 verbunden. Die Antriebe umfassen z. B. pneumatische Zylinder.

An der Unterseite einer jeden Fiihrungsschiene 104.3, 104.4 ist eine sich im Wesentlichen
in Langsrichtung erstreckende Zunge 120.3, 120.4 befestigt, welche zwischen die beiden
Klemmelemente 117.1, 117.2 hineinragt. Wenn nun das Klemmelement 117.1 durch die
Antriebe 118.1, 118.2 nach unten gedriickt wird, werden die Zungen 120.3, 120.4 Zwi-
schen den Klemmelementen 117.1, 117.2 eingeklemmt und damit fixiert. Die Fiihrungs-
schienen 104.3, 104.4 werden folglich jeweils in einem Punkt in Querrichtung festgehal-
ten. Um eine neue (gednderte) Lingsdrahtteilung einzustellen, wird das Klemmelement
117.1 angehoben. Die Schweisseinheiten 3.3, 3.4 kdnnen nun in die gewiinschte neue Po-

sition gefahren werden. Zum Abschiuss wird das Klemmelement 117.1 wieder abgesenkt.
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Die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele konnen in vielfaltiger Weise abgewandelt werden.
Im Folgenden werden beispielhaft einige Varianten erldutert. Weitere kann sich der Fach-

mann leicht selbst ausdenken.

Die Schienenfixiereinrichtung 116 erfasst vorzugsweise (aber nicht zwingend) alle Fiih-
rungsschienen 104.1 bis 104.6. (Nur zur einfacheren Darstellung sind in Fig. 4 nur zwei
Filhrungsschienen 104.3, 104.4 gezeigt.) Die Schienenfixiereinrichtung braucht nicht

durchgehend iiber die ganze Maschinenbreite zu sein. Sie kann auch durch individuelle, je- ‘
der Fiihrungsschiene einzéln zugeordnete Einheiten realisiert werden. Anstelle eines sich
hebenden und senkenden Stabes kann auch ein aufblasbarer, schlauchartiger Balg vorge-
sehen sein. Dieser kann mit Druckluft aufgeblasen werden, so dass die Zungen arretiert
werden. Der Balg kann z. B. an der Unterseite des oberen Klemmelementes ausgebildet

sein (wobei das Klemmelement in diesem Fall typischerweise ortsfest montiert ist).

Die Steuerung der beiden Quertréger 10 und 11 kann dahingehend abgedndert werden,
dass der Quertrager 11 sich auf den Quertrager 10 zu bewegt, wenn dieser den Langsdraht
von der Abgabeeinrichtung zur Schweisseinheit transportiert, um den Weg des ersten
Quertragers 10 zu verkiirzen. Weiter kdnnen mehr als zwei Quertréger in ein und derselben
linearen Lingsdrahtzufiihrungsvorrichtung angeordnet werden. Dabei ergreift die Zange
auf dem ersten Quertriger den Langsdraht an der Abgabeeinrichtung und libergibt diesen
an die Zange des nichsten Quertrégers. Diese transportiert den Langsdraht weiter und
{ibergibt diesen an die Zange eines weiteren Quertrégers fiir den Transport oder an die
Zange des Quertragers, von welchem der Léngsdraht der zugeordneten Schweisseinheit
zugefiihrt wird. Grundsitzlich kdnnte die erfindungsgemasse Vorrichtung auch nur mit
einem Quertrager und somit nur einer Zange pro Schiene ausgeriistet sein. Die Produk-
tionsmenge an Baustahlmatten in der gleichen Zeit wére jedoch wesentlich kleiner, als es

mit der Anordnung von zwei oder mehr Quertrégern der Fall ist.

Anstatt auf einer Konstruktion mit Rollen kdnnen die Zangen auf einer Schlittenkonstruk-

tion entlang der Schienen gefiihrt gleiten.
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Zusammenfassend ist festzustellen, dass mit dem erfindungsgemassen Verfahren und der
Vorrichtung die Produktion von Baustahimatten mit beliebigem Léngsdrahtabstand ermog-
licht wird, wobei die zu verschweissenden L'aingédréhte in einem festen Abstand bereitge-
stellt sind. Nur durch Umpositionieren der verschieblichen Schweisseinheiten werden-die
Langsdrahte flir eine gednderte Produktion von Baustahlmatten angepasst. Um- und Ein-
stellarbeiten mechanischer oder automatischer Art entfallen, womit auch Kleinserien von

sogenannten Listenmatten wirtschaftlich produziert werden kénnen.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere von Baustahimatten, wobei
Léngsdrédhte (16) in einem gewiinschten Produkteraster einer Gitterschweisseinrich-
tung mit mehreren, in einstellbarem Abstand zueinander angeordneten Schweissein-
heiten (3.1 bis 3.6), welche eine Langsrichtung definieren, zugefiihrt und von dieser
mit einem Querstab (19.1, 19.2) verschweisst werden, wobei die Langsdréhte (16) in
einer Vorholeinrichtung (2.1 bis 2.6) in einem maschinenfesten Raster bereitgestellt
und dann {iber eine Zufiihrstrecke mit mechanischen Fiihrungsmitteln (7, 8) unter kon-
tinuierlicher Abstandsinderung in den gewiinschten Produkteraster der Gitter-
schweisseinrichtung zugefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
einer der Langsdrahte (16) der entsprechenden Schweisseinheit (3.1, bis 3.6) der Git-
terschweisseinrichtung mit Drahtfiihrungsmitteln entlang einer Zufiihrkurve zugefiihrt
wird, welche eine stetige Kriimmung und in einem der entsprechenden Schweissein-
heit (3.1 bis 3.6) vorgelagerten Bereich einen zur Léngsrichtung (9) tangentialen Ver-
lauf hat.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens einer der
Langsdrahte (16) von einer Abgabeeinrichtung (2.1 bis 2.6) mit den Drahtfiihrungsmit-
teln entlang einer Abholkurve, welche eine stetige Krlimmung und in einem der Abga-
beeinrichtung (2.1 bis 2.6) nachgelagerten Bereich einen zur Langsrichtung (9) tan-

gentialen Verlauf hat, aus der Langsrichtung (9) wegfiihrend abgeholt wird:

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Langsdrahte (16) in der Zufiihrstrecke von einem ersten Langsdrahthaltesystem (7) an
ein nachfolgendes zweites Lingsdrahthaltesystem (8) libergeben werden, wobei die
beiden Langsdrahthaltesysteme (7 und 8) in Langsrichtung unabhéngig voneinander

bewegt werden.
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4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Langsdrihte (16) in der
Vorholeinrichtung derart auf maschinenfeste Rasterpositionen verteilt werden, dass
die Absténde der Langsdrdhte (16) mdglichst nahe dem gewiinschten Produkteraster

sind.

5. Vorrichtung zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere von Baustahimatten, mit

a) einer Langsdrahtzufiihreinrichtung (7, 8) mit mechanischen Drahtfiihrungsmitteln,

um die Langsdrahte (16) in einer Langsrichtung (9) zuzufiihren, und

b) einer Gitterschweisseinrichtung (3,1 bis 3.6) mit mehreren, in einstellbarem Ab-

stand zueinander positionierbaren Schweisseinheiten (3.1 bis 3.6), wobei

c) die Drahtfiihrungsmittel (4.1 bis 4.6) derart quer zur Langsrichtung verschiebbar
ausgebildet sind, dass ein gegenseitiger Abstand der Langsdrahte (16) iiber eine
Zufthrstrecke hinweg kontinuierlich von einem maschinenfesten Raster auf einen
einstellbaren Produkteraster an den Schweisseinheiten (3.1 bis 3.6) geadndert

wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

d) die Drahtfiihrungsmittel mindestens ein Langsfiihrungsglied (4.1 bis 4.6) umfasst,
welches an einem der Gitterschweisseinrichtung (3.1 bis 3.6) zugewandten Ende
richtungsfest gehalten ist, so dass durch das Langsfiinrungsglied (4.1 bis 4.6) fiir
den Langsdraht (16) eine Zufiihrkurve mit stetiger Kriimmung und in einem der
entsprechenden Schweisseinheit (3.1 bis 3.6) vorgelagerten Bereich einen zur

Langsrichtung (9) tangentialen Verlauf definiert wird.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Léangsfiihrungsglied (4.1 bis 4.6) mit der zugeordneten Schweisseinheit (3.1 bis 3.6)

mechanisch gekoppelt bzw. an ihr befestigt ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens

eine Langsfiihrungsglied (4.1 bis 4.6) an einem einer Abgabeeinrichtung (2) zugewand-
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ten Ende richtungsfest gehalten bzw. eingespannt ist, so dass durch die Fiihrungs-
schiene (4.1 bis 4.6) fiir den Langsdraht (16) eine Abholkurve mit stetiger Kriimmung
und in einem der Abgabeeinrichtung (2) nachgelagerten Bereich tangential aus der

Langsrichtung wegfiihrendem Verlauf definiert wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
mindestens eine Langsfiihrungsglied (4.1 bis 4.6) an dem der Abgabeeinrichtung (2)
zugewandten Ende Iéngsverschiebbar gehalten bzw. eingespannt ist, so dass ein

Langenausgleich moglich ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Drahtfiihrungsmittel quer zur Langsrichtung verfahrbare Drahtmitnahmemittel (12.1
bis 12.6 bzw. 13.1 bis 13.6) fiir die Langsdrahte (16) aufweisen und dass jedes Draht-
mitnahmemittel (12.1 bis 12.6 bzw. 13.1 bis 13.6) mit dem zugeordneten Langsfiih-
rungsglied (4.1 bis 4.6) mechanisch gekoppelt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Drahtmitnahmemittel
durch Zangen (12.1 bis 12.6 bzw. 13.1 bis 13.6) gebildet sind, und dass sie auf einen
in Langsrichtung verfahrbaren Quertrager (10, 11) verfahrbar gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein-
gangsseitig der Zufiihrstrecke eine Vorholeinrichtung (2.1 bis 2.6) vorgesehen ist,
welche ein Langsdrahtbereitstellsystem mit einem maschinenfesten Raster entspre-
chend einem minimal mdglichen gegenseitigen Abstand der Schweisseinheiten (3.1

bis 3.6) aufweist.

Vorrichtung na‘ch einem der Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Zwischenraum zwischen den Langsfiihrungsgliedern (4.1 bis 4.6) mechanisch abge-
deckt ist.
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Langsfiihrungsglied (4.1 bis 4.6) eine Schiene, insbesondere ein Stahlprofil, vorzugs-

weise ein Flachstahlprofil ist.

14, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine
5 |6sbare Schienenfixiereinrichtung (116) vorgesehen ist, mit welcher die L&ngsfiih-
rungsglieder (4.1, 4.6; 104.3, 104.4) in Querrichtung wahrend des Betriebs fixiert wer-

den kdnnen.

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Schienenfixier-
einrichtung (116) sich Uber die gesamte Breite der Vorrichtung erstreckt und alle

10 Langsfiihrungsglieder (104.3, 104.4) gleichzeitig fixiert bzw. freigibt.
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