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(54) VERFAHREN UND MASCHINE ZUM HERSTELLEN VON DRAHTGITTERN

(57) Vertahren und Maschine zum Herstellen von Drahtgit-
tern, bei dem Dréhte nach einem Richt- und Spannvorgang
kontinuierlich mit vorbestimmter Amplitude um eine fiktive
Langsachse hin und her sowie Ubereinander gebogen und
an ihren Kreuzungspunkten miteinander 2u einem Draht-
band verschweif3t werden, wobei zunachst jeweils nur zwei
Drahte, unmittelbar nachdem sie verformt und Ubereinander
gebogen worden sind, formschiissig gehaiten und zum
Drahtband verschweif3t werden, und sodann zwei oder mehr
auf diese Weise gebildete benachbarte Drahtbander im
Bereich der geformten Drahtscheitel zur Uberlappung oder
Beruhrung gebracht und in diesem Bereich miteinander ver-
schweiBt werden, worauf das fertige Drahtgitter aufgerolit
wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere Ziergittern flir Zdune
u.dgl., bei dem Drédhte nach einem Richt- und Spannvorgang kontinuierlich mit vorbestimmter Amplitude um
eine fiktive Langsachse hin und her sowie Ubereinander gebogen und an ihren Kreuzungspunkten miteinan-
der zu einem Drahtband verschweiBt werden, worauf zwei oder mehr auf diese Weise gebiidete benachbar-
te Drahtbander im Bereich der geformten Drahtscheitel zur Uberlappung oder Beriihrung gebracht und in
diesem Bereich miteinander verschweifit werden. Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Maschine zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

Zum Herstellen von geschweiflten Drahtgittern aus um eine fiktive Ldngsachse hin- und hergebogenen
Dréhten ist es aus der US-PS 3,324.900 bekannt, einer SchweiBvorrichtung mehrere Driahte mittels einer
endlosen umlaufenden Kette zuzufiihren, deren aufeinanderfolgende querverlaufende Kettenglieder mit
gegeneinander versetzten Dornen ausgestattet sind, um welche die Drihte mittels in der Querrichtung hin-
und herbewegiicher Flihrungsstangen herumgebogen werden. Die einander mit ihren Scheitein Uberiappen-
den Dréahte durchlaufen sodann ein Paar von zusammenwirkenden SchweiBrollen, mit deren Hilfe die Drihte
im Uberlappungsbereich verschweift werden.

Die bekannte Konstruktion hat den Nachteil, daB sie konstruktiv aufwendig ist und in Produktionsrich-
tung relativ viel Raum beansprucht. Uberdies ergibt sich in der Praxis das Problem, da8 eine genaue
Position der Drahtkreuzungspunkte wegen der beim Vorschub der gebogenen Drédhte unvermeidlichen
Lageabweichungen und damit eine Dimensionsstabilitdt des fertig verschweiBten Gitters nicht einzuhalten
ist. Derartige Dimensionsungenauigkeiten kdnnen bei der bekannten Herstellungsweise zu einem spéteren
Zeitpunkt nicht mehr ausgeglichen werden, so daB unvollkommene Gitter erzeugt werden.

Aus der US-PS 2 633 877 sind ein Verfahren der einleitend angegebenen Art und eine Vorrichtung zur
Durchfihrung desselben bekannt, mit denen Drahtgitter hergestellt werden, die als sogenannter Putztrdger
Verwendung finden kdnnen. Mit Hilfe je eines oberen Zahnradsatzes wird jeweils ein Drahtpaar wellenfdr-
mig gebogen und einem Transporttisch zugefiihrt, an dessen Einlaufseite eine Walze zum Niederhalten der
Oréhte vorgesehen ist. Die Zahnradsétze sind derart angeordnet, daB sowohl die gebogenen Drahtscheitel
innerhalb eines Drahtpaares als auch die jeweils benachbarten Drihtscheitel der beiden Drdhtpaare zur
Uberlappung gebracht werden kdnnen. Mit Hilfe von Magnetfiihrungen wird die Uberiappung der Draht-
scheitel innerhalb eines Drahtpaares erzeugt. Weiterhin ist ein endloses, die Uberlappende Lage der Drahte
gewdhrleistendes Magnetband vorgesehen, das die Drahtpaare einer SchweiBeinrichtung zuflhrt, in weicher
die beiden Drahte jedes Drahtpaares im Uberlappungsbereich miteinander verschweiBt werden. Ein zusitzli-
ches Zahnrad gewihrleistet auBerdem die Uberlappung beim Ubergang vom Transporttisch zum Magnet-
band.

Nachteilig ist bei der vorstehend geschilderten Vorgangsweise, daB die gebogenen Einzeldrdhte je
Drahtpaar erst in einer nachfolgenden, durch die Magnetfiihrung gebildeten Vorrichtung Gbereinander gelegt
und anschlieBend nur kraftschiiissig mittels des Magnetbandes gehaiten in die SchweiBeinrichtung gefrdert
werden. Durch diese Vorgangsweise sind Verschiebungen und Lageabweichungen der Drahtkreuzungs-
punkte unvermeidlich, so da eine Dimensionsstabilitdt des fertig verschweiliten Drahtgitters nicht eingehal-
ten werden kann.

Die Erfindung zielt darauf ab, diese Nachteile zu vermeiden und ein Verfahren sowie eine zu dessen
Durchfiihrung bestimmte Maschine zu schaffen, welche die Herstellung von dimensionsgenauen Drahtgit-
tern mit exakt positionierten Schweifstellen ermdglichen. Das erfindungsgemaBe Verfahren der einieitend
angegebenen Art zeichnet sich dadurch aus, daB zunédchst jeweils nur zwei Drdhte, unmittelbar nachdem
sie verformt und Ubereinander gebogen worden sind, formschlissig gehalten und zum Drahtband ver-
schweiflt werden, und daB nach dem Verschweifien der Drahtbinder das fertige Drahtgitter aufgerolit wird.

Durch das formschliissige Halten der Drihte beim VerschweiBen werden dimensionsstabile Drahtbin-
der und damit Drahtgitter mit genau positionierten Schweistellen und Maschengrdien erzielt.

Vorzugsweise werden die Maschen jedes aus zwei miteinander verschweifiten Dréhten gebildeten
Drahtbandes vor dem VerschweiBen mit einem benachbarten Drahtband in Produktionsrichtung gestreckt
oder gestaucht. Hiedurch wird vor dem Verschweilen der Drihte eine exakte Maschengrdfle und -form
festgelegt.

Die zur Durchfihrung des Verfahrens bestimmte Maschine mit einer Vorrichtung zum Richten und
Spannen der von einem Drahtvorrat abgezogenen Drihte, einer gquer zur Produktionsrichtung hin- und
herbewegbaren Vorrichtung zum Ubereinanderbiegen der Drihte um Biegedorne einer umlaufenden Biege-
vorrichtung, einer dieser zugeordneten Vorrichtung zum VerschweiBen der Dréhte, die aus einer im
wesentlichen zylindrischen Schweilitrommel als Unterelektrode und einer auBerhalb derselben angeordneten
Oberelektrode besteht, sowie zugeordneten Antriebs- und Steuervorrichtungen, hat erfindungsgemas die
Merkmale, daf3 die Biegevorrichtung als Teil der Schweistromme! ausgebildet ist, die kontinuierfich umlau-
fend antreibbar ist, daB zumindest ein Paar von Biege- und SchweiBtrommein vorgesehen ist, die
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achsparallel Ubereinander sowie in Achsrichtung gegeneinander versetzt angeordnet sind und jeweils an
ihrem Umfang mehrere, aus zwei gegeneinander elektrisch isolierten Hélften gebildete Biegedorne tragen,
die in Umfangsrichtung gegenseitigen Abstand haben und zwischen denen Kreuzungsbereiche fiir jeweils
zwei Drahte liegen, die von der zugeordneten, eine Fiihrungskulisse aufweisenden Vorrichtung zum
Ubereinanderbiegen der Dréhte formschilissig um die Biegedorne herum legbar und an diesen mittels eines
Niederhalters in Anlage haltbar sind, daB jede Biege- und SchweiBtrommel im Kreuzungsbereich der Dréhte
jeweils zwischen benachbarten Biegedornen als Unterelektrode ausgebildet ist und die zugeordnete Ober-
elektrode in den Kreuzungsbereich zwischen die benachbarten Biegedorne bewegbar ist, daB im Abzugsbe-
reich jeder Biege- und SchweiBtrommel eine in die Maschen des verschweiBten Drahtbandes eingreifende
Abziehvorrichtung und zwischen dieser und der Biege- und Schweiitrommel eine zustellbare Vorrichtung
zum Formen des Drahtbandes angeordnet ist, und daB der Abziehvorrichtung eine Vorrichtung, mit welcher
die benachbarten Drahtbdnder im Scheitel zur Uberlappung oder Berilihrung gebracht werden, und eine
Vorrichtung zum Verschweien der Drahtbdnder im Scheitelbereich derselben zu einem Drahtgitter nachge-
schaltet sind.

GemiB einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung sind jeder Biege- und Schweiftrommel
zwei Vorrichtungen zum Auflegen der Drdhte auf die Trommel und zum Biegen der Drdahte um die
aufeinanderfolgenden Biegedorne zugeordnet, wobei diese Vorrichtungen je einen im wesentlichen in
Achsrichtung der Trommel hin- und herbewegbaren, die Drdhte mittels Bolzen flhrenden Schwingbalken
sowie die Flhrungskulisse aufweisen, die ortsfest ist und mit welcher jeder Draht beim Biegevorgang in
Anlage am Schwingbalkenbolzen gehalten ist.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist die Obereiektrode von einem Elektrodenhalter getra-
gen, der iiber eine flexible Stromzuflihrung mit einem stationdren Transformator verbunden und am Ende
einer Elektrodenschwinge schwenkbar gelagert ist, die mit ihrem anderen Ende koaxial zur Biegen und
SchweiBtrommel schwenkbar gelagert und mittels einer Antriebsvorrichtung in eine die Oberelektrode mit
der Unterelektrode in Eingriff versetzende Stellung bewegbar, Uber eine vorbestimmte Schweistrecke der
Trommel mitbewegbar und sodann zuriickstellbar ist, wobei der Elektrodenhalter Uber eine zugeordnete
Andriickvorrichtung mit Schweidruck beaufschiagbar ist.

ZweckmiBig sind mehrere Paare von zueinander versetzten Biege- und Schweiitrommein nebeneinan-
der auf parallelen Antriebswellen angeordnet, wobei vorzugsweise die Unterelektroden benachbarter Biege-
und Schweitrommeln zur Durchfilhrung einer Doppelpunktschweiung paarweise zu einer Strombricke
elektrisch verbunden sind.

Eine andere bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus. da8 die Abziehvor-
richtung jeder Biege- und Schweifitrommel durch am Umfang eines rotierenden Trdgers vorgesehene, an
den Kreuzungspunkten des Drahtbandes angreifende Mitnehmer gebildet ist, wobei der Trager vorzugswei-
se geteilt ausgebildet ist und die Mitnehmer durch zum Stauchen des Drahtbandes gegeneinander
verstellbare Zahne gebiidet sind.

Vorteilhaft iduft die zum VerschweiBen der DrahtbZnder bestimmte Schweivorrichtung mit den Trans-
portvorrichtungen fiir die DrahtbZnder {iber eine vorbestimmte Schweifistrecke mit und ist zur Durchfiihrung
einer DoppelpunktschweiBung ausgebildet, wobei vorzugsweise zum gleichzeitigen Verschweilen von zwei
Kreuzungspunkten in jedem Scheitelbereich zu beiden Seiten der Schweilebene zwei elektrisch miteinan-
der verbundene Elektroden vorgesehen sind, zwischen denen ein in den Scheitelbereich eingreifender
Zentrierstift angeordnet ist.

Weitere Merkmale der Erfindung werden nachfolgend an einem Ausflihrungsbeispiel unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen ndher erldutert. Es zeigen: Fig. 1 einen schematischen Langsschnitt der Maschine
gem3B der Erfindung; Fig. 2a die einlaufseitige Ansicht einer erfindungsgeméfen SchweiBmaschine
entsprechend der Linie 2a-2a in Fig. 1; Fig. 2b eine Ansicht der SchweiBvorrichtung nach der Linie 2b-2b in
Fig. 1; Fig. 3a in einer Seitenansicht schematisch die Antriebsvorrichtung flir die Schweielektroden zum
Verschweiflen der Einzeldrahte zu einem Drahtband; Fig. 3b eine diesbeziigliche, einlaufseitige Teilansicht
und Fig. 3¢ eine weitere Teilansicht, Fig. 4 schematisch das Auflegen und Biegen der Drahte auf die Biege-
und SchweiBtrommel geméB der Erfindung, und Fig. 5 schematisch den Biege- und SchweiBvorgang der
Dréhte sowie der DrahtbZnder.

In Fig. 1 sowie den dazugeh&rigen Ansichten nach den Fig. 2a und 2b ist ein Ausfihrungsbeispiel einer
SchweiBmaschine gemiB der Erfindung dargestellt, die es ermdglicht. in einer ersten Station S aus einer
Schar von Einzeldrdahten D durch entsprechendes Biegen und paarweises VerschweiBen von jeweils zwei
Dréhten D:, D, ein Drahtband B herzustellen und in einer weiteren Station Sa mehrere benachbarte Bander
B, B' zu einem fertigen Drahtgitter G zu verschweifien.

Von einer nicht dargestellten Vorratstrommel wird der Draht D; in Richtung des Pfeiles Py Uber eine
Richteinrichtung 1 straff gespannt tangential einer oberen, eine Einheit bildenden Biege- und SchweiBtrom-
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mel 2 zugeflihrt, die auf einer in Richtung des Pfeiles P; antreibbaren Welle 3 sitzt. Die Biege- und
SchweiBtrommel 2 ist an ihrem Umfang mit mehreren Biegedornen 4 versehen, von denen jeder von der
Biege- und Schweitrommel 2 elektrisch isoliert ist. Die Verteilung der Biegedorne 4, deren gegenseitiger
Abstand sowie Form und Abmessungen sind an die Form des herzustellenden Gitters G angepaBt. Wie in
Fig. 2a beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel dargestellt ist, besteht jeder Biegedorn 4 aus zwei elektrisch
voneinander isolierten Halbzylindern.

Mit Hilfe einer Auflegevorrichtung 5, die im wesentlichen einen mit zumindest zwei Biegebolzen 6
versehenen Schwingbalken 7 aufweist, wird, wie in den Fig. 4a - 4c gezeigt ist, der Draht Dy um jeweils
eine Hilfte des Biegedornes 4 formschlissig herum gelegt, dadurch entsprechend der gewlinschten Form
des Drahtbandes B wellenf6rmig gebogen und dadurch formschlissig mit der Biege- und Schweitrommel
2 verbunden. Eine zusitzliche, der Ubersicht halber nur schematisch angedeutete Fiihrungskulisse 66
sowie nicht dargestellte, am Schwingbalken 7 befestigte Flihrungsstifte gewahrleisten, daB der Draht D
beim Auflegen auf die Biege- und SchweiBtrommel 2, wie in den Fig. 4a - 4c angedeutet, zundchst unter
einem Einlaufwinkel W gleich dem tangentialen Auftreffwinkel einlduft (Fig. 4a), zum Biegen um den
Biegebolzen 6 in eine Lage mit einem Einlaufwinkel Wa gréBer als der tangentiale Auftreffwinke! (Fig. 4b)
gebracht und anschlieBend in eine Lage mit dem Einlaufwinkel W (Fig. 4c) zurlickgefiihrt und in dieser Lage
um den Biegedorn 4 gelegt wird. Beim Weitertransport durch die Biege- und Schweitrommel 2 wird der
Draht Dy zusitzlich mittels eines in Fig. 4b schematisch angedeuteten Niederhalters 67 derart gefiihrt, daB
er von den Biegedornen 4 nicht abrutschen kann. Die fir das Auflegen erforderliche Bewegung des
Schwingbalkens 7 wird durch zwei entsprechend dem Doppelpfeil Ps schwenkbare, aus Schwingbalken 7
angelenkte Schwinghebel 8 bewirkt.

Ein weiterer Draht D, wird mittels einer weiteren, versetzt angeordneten Auflegevorrichtung Sa derart
auf die Biege- und SchweiBtrommel 2 aufgelegt, daB der Draht D; jeweils um die andere Halfte des
Biegedornes 4 gebogen wird, wobei ein wellenférmig gebogener Draht D: entsteht, der um genau eine
halbe Wellenldnge gegeniber dem Draht D: verschoben ist. Durch diese Anordnung ergeben sich
Kreuzungspunkte K der beiden wellenférmig gebogenen Dréhte D1, D2, die zwischen den in Umfangsrich-
tung aufeinanderfolgenden Biegedornen 4 liegen. Zwischen aufeinanderfolgenden Biegedornen 4, 4a ist
jeweils eine Unterelektrode 9 elektrisch isoliert auf der Biege- und SchweiBtrommel 2 angeordnet. Durch
kontinuierliche Drehung der Biege- und Schweifitrommel 2 in Richtung des Pfeiles P, gelangt der auf der
Unterelektrode 9 aufliegende Kreuzungspunkt K der beiden Dridhte Di, D2 unter eine in einem Elektroden-
halter 10 angeordnete Oberelektrode 11. Der Elektrodenhalter 10 ist schwenkbar an einem Ende einer
Elektrodenschwinge 12 gelagert, die mit ihrem anderen Ende koaxial zur Biege- und SchweiBtrommel 2
gelagert und entsprechend dem Doppelpfeil Ps schwenkbar ist. Hiebei erfolgt die Ruckstellbewegung, wie
durch einen zweiten linken Pfeil angedeutet, rascher als die Vorschubbewegung.

Mit Hilfe einer in Fig. 3a dargestellten, mit der Oberelektrode 11 verbundenen Antriebskoppel 16 wird
die Oberelektrode 11 auf den Kreuzungspunkt K der Drahte D,, D. aufgesetzt, durch Vorschub einer
Druckstange 13 entsprechend dem Doppelpfeil Ps Uber eine Eiektrodenfeder 14 mit Schweidruck beauf-
schlagt und von einem nicht dargestellten stationdren Transformator Uber eine flexible Stromzufiihrung 15
mit Schweistrom versorgt. Der elektrische Kontakt vom stationdren Transformator zur Unterelektrode 9
kann beispielsweise Uber nicht dargestelite Schieifringe hergestellt werden. Vorteilhafter ist jedoch eine
DoppelpunktschweiBung, bei der zwei benachbarte Drahtkreuzungspunkte K einer Biege- und Schweitrom-
mel 2 gleichzeitig verschweift werden. Hiebei sind jeweils zwei benachbarte Unterelektroden ein und
derselben Biege- und SchweiBtrommel 2 durch eine Strombriicke verbunden und zwei Oberelektroden 11
vorhanden, die in einfacher Weise jeweils lber eine flexible Stromzufihrung 15 von dem stationdren
Transformator mit SchweiBtrom versorgt werden.

Die von der Koppel 16 geflihrte Oberelektrode 11 folgt genau einer durch den Umfang der Biege- und
Schweifitrommel 2 vorgegebenen Schweilstrecke des Kreuzungspunktes K der Drahte Ds, D2 und ermGg-
licht damit eine einwandfreie VerschweiBung der Dréhte D1, D zu einem Drahtband B. Nach Beendigung
des SchweiBvorganges hebt die Oberelektrode 11 durch die Koppel 16 gesteuert vom SchweiBpunkt ab und
kehrt in die Ausgangslage zurlick.

Mit Hilfe eines mehrere ZZhne 17 aufweisenden, in Richtung des Pfeiles Ps drehbaren Sternrades 18
wird das Drahtband B von der Biege- und SchweiBtrommel 2 abgezogen. Das Sternrad 18 sitzt auf einer
sich liber die gesamte Maschinenbreite erstreckenden, in Richtung des Pfeiles Ps antreibbaren Welle 19.

Bedingt durch Schwankungen des Durchmessers und der Dehnwerte der einzelnen Drdhte D1, D2
ergeben sich unterschiedliche Ruckfederwinkel beim Biegen der Drdhte Dy, D> um den Biegedorn 4, so
daB als Folge davon die Amplituden der gewellten Dridhte D:, D2 und damit die Breite des Bandes B
unterschiedlich sein kénnen. Zur Herstellung eines einwandfreien Drahtgitters G muf8 jedoch die Breite der
Bander B, B' konstant gehalten werden. Um dies zu erreichen, ist zwischen dem Sternrad 18 und der
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Biege- und Schweitrommel 2 eine Dehnstrecke 20 vorgesehen, die im wesentlichen ein auf dem Band B
aufliegendes Dehnrad 21 und eine das Dehnrad 21 entsprechend dem Doppelpfeil P; vorschiebende
Zustelleinrichtung 22 aufweist. Mit Hilfe der Dehnstrecke 20 kann das Band B mehr oder weniger stark
zwischen der Biege- und SchweiBtrommel 2 und dem Sternrad 18 gespannt werden, wodurch das Band in
seiner Breite verindert, vorzugsweise verkleinert wird. Die Steuerung der Zustelleinrichtung 22 kann
beispielsweise Uber eine nicht dargestellte Einrichtung zur Messung der Breite des Bandes B erfoigen.
Durch entsprechende Formgebung und Anstellung der gemaB Fig. 2a geteilt ausgefiihrten Zahne 17 des
Sternrades 18 48t sich auch eine VergrdBerung der Breite des Bandes B erreichen.

Mittels einer zur Biege- und SchweiBtrommel 2 achsparallel angeordneten unteren Biege- und SchweiB-
trommel 2' und den dazugehdrigen, oben beschriebenen Vorrichtungen, die ‘dieselben, mit einem Apo-
stroph versehenen Bezugszeichen aufweisen, wird ein zweites Band B’ erzeugt und von einem weiteren
Sternrad 18’ von der Biege- und SchweiBtrommel 2" abgezogen.

Jedes der beiden Binder B, B' wird anschlieBend von einer Bandfiihrung 23 seitlich gefiihrt einer
zugeordneten endlosen Transportkette 24 Ubergeben. Jede Transportkette 24 ist um ein Antriebsrad 26,
das auf einer in Richtung des Pfeiles Pz antreibbaren, sich iiber die gesamte Maschinenbreite erstreckende,
allen Transportketten gemeinsame Antriebswelle 25 befestigt ist, und um ein auf einer Spannwelle 27
montiertes Spannrad 28 gefUhrt. Die Transportkette 24 ist mit mehreren Mitnehmern 29 versehen, deren
gegenseitiger Abstand entsprechend den Abstdnden der Kreuzungspunkte K im Band B einstellbar ist. Die
Mitnehmer 29 greifen an den Kreuzungspunkten K an und flihren das Band B kontinuierlich der Gitter-
schweiBstation Sa zu. Die Transportketten 24 und die Mitnehmer 29 flir benachbarte Bénder B, B’ sind
beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel so angeordnet, daB sich die Wellenscheitel beider Binder B, B’
liberlappen, um zwei Kreuzungspunkte Ka zu ergeben, in denen die Dréhte der beiden Bénder B, B' in der
GitterschweiBstation Sa miteinander verschweit werden kdnnen.

Die GitterschweiBstation Sa weist einen oberen Elektrodenhalter 30 auf, in den vorzugsweise zwei
obere, durch einen in Fig. 5 dargestellten Zentrierstift 68 getrennte Elektroden 31 eingesetzt sind, um die
beiden Drahtkreuzungspunkte Ka im Scheitelbereich benachbarter Binder B, B' gleichzeitig verschweifien
zu kdnnen. Der Zentrierstift 68 besteht aus verschleiffestem Isoliermaterial, beispielsweise Keramik, und hat
die Aufgabe, die Lage der Uberlappenden Wellenscheitel der Bénder B, B' wahrend des Schweivorganges
genau zu fixieren. Der Elektrodenhalter 30 ist durch eine Isolierung 32 elektrisch isoliert mit einem
ElektrodenstéBel verbunden, der aus einem Oberteil 33 und einem Unterteil 34 besteht. Der Oberteil 33 des
ElektrodensttBels ist entsprechend dem Doppelpfeil Ps vertikal verschiebbar in einem entsprechend dem
Doppelpfeil Pio ebenfalls vertikal verschiebbaren oberen Elektrodenhalter 35 gefuhrt. Der Unterteil 34 des
ElektrodensttBels ist gleitverschieblich in einem sich Uber die gesamte Maschinenbreite erstreckenden
oberen Schwingbalken 36 geflihrt, der seinerseits mit einer Aufhdngung 37 mit dem nicht dargestellten
Maschinengestell verbunden ist. Durch einen Hebel 38 ist der Schwingbalken 36 drehbar mit einer
entsprechend dem Doppelpfeil P1; schwenkbaren oberen Schwinge 39 verbunden und ermdglicht damit,
daB die obere Elektrode 31 wihrend des SchweiBvorganges der horizontalen Bewegung der durch die
Transportkette 24 mitgenommenen Bénder B, B' folgt und anschlieBend in ihre Ausgangslage zurlickkehrt.
Da die GitterschweiBstation Sa vorzugsweise als DoppelpunktschweiBstrecke aufgebaut ist, sind jeweils zwei
benachbarte obere Elektrodenhalter 30 mit einer flexiblen Strombriicke 40 verbunden (Fig. 2b). Der
Elektrodendruck ist mittels einer Einstetleinrichtung 41 einstellbar.

Vorzugsweise zwei untere Elektroden 42 sind in einen unteren Elektrodenhalter 43 eingesetzt, der
elekirisch isoliert iber eine Isolierschicht 44 mit einer Konsole 45 verbunden ist, die ihrerseits an einem
sich Uber die gesamte Maschinenbreite erstreckenden unteren Schwingbalken 46 befestigt ist. Der untere
Schwingbalken 46 ist {iber einen Hebel 47 drehbar mit einer entsprechend dem Doppelpfeil P12 schwenk-
baren unteren Schwinge 48 verbunden, so daB auch die untere Elektrode 42 der horizontalen Bewegung
der zu verschweienden Binder B, B' folgen kann. Nach unten stiitzt sich der untere Schwingbalken 46
liber mehrere, vorzugsweise der jeweiligen Konsole 45 gegeniiberliegende Abstiitzungen 49 auf einem sich
liber die gesamte Maschinenbreite erstreckenden unteren Elektrodenbalken 50 ab, der in Abhéngigkeit von
der zu verschweiBienden Drahtstirke einstellbar ist. Von einem stationdren Transformator 51 wird Uber ein
flexibles Stromband 52 der SchweiBstrom dem unteren Elektrodenhalter 43 zugeflihrt. Uber ein der
GitterschweiBstation Sa nachgeschaltetes Umlenkrad 53 wird die Transportkette 24 um einen kleinen Winkel
nach unten aus der Horizontalen abgelenkt, um das Abheben des fertigen Gitters G von der Transportkette
24 mit Hilfe eines Abhebers 54 zu erleichtern.

In der GitterschweiBstation Sa kdnnen auSerdem zusitziiche, in Ldngsrichtung des Gitters verlaufende
Spanndrihte mit den Drahtbandmaschen verschweiBt werden. Das fertige Gitter G kann in einer weiteren
Station auf einen Triger, beispieisweise auf ein aus senkrecht zueinander verlaufenden, miteinander
verschweiBten Langs- und Querdrdhten bestehendes Traggitter, aufgeschweiBt werden. Das fertige Gitter G
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wird anschliefend aufgerollt oder in einer nachfolgenden Schneidestation auf die gewlinschte Fertigldnge
geschnitten.

Wie in Fig. 2a dargestellt ist, kdnnen auf gemeinsamen parallelen Wellen 3, 3' mehrere Paare von
Biege- und SchweiBtrommeln 2, 2' mit seitlichem Abstand angeordnet sein. Hiebei k&nnen jeweils die
Unterelektroden § von zwei benachbarten Biege- und Schweitrommeln 2 elektrisch miteinander zu einer
Strombriicke verbunden werden, so daB fiir das gleichzeitige Herstellen von zwei Drahtbdndern mittels
DoppelpunktschweiBung nur ein Transformator erforderlich ist.

In den Fig. 3a - 3c sind Antriebsvorrichtungen fiir die Bewegung der Oberelekirode 11 dargestellt. Der
flr das VerschweiBen der Drdhte Dy, D2 erforderliche Elektrodenhub der Oberelektrode 11 wird von einem
in Richtung des Pfeiles P13 antreibbaren Exzenter 55 erzeugt, wobei der Hub Uber einen ExzenterstdBel 56
und einen Exzenterhebel 57 auf eine mit dem Exzenterhebel 57 fest verbundene Koppelwelle 58 und von
dieser liber einen ebenfalls mit der Koppelwelle 58 fest verbundenen Elektrodenhebel 59 auf die Druckstan-
ge 13 Ubertragen wird. Zur Einstellung des Elektrodendruckes ist eine Einstellvorrichtung 60 vorgesehen.

Der Antrieb der Oberelekirode 11 erfolgt von einer in Richtung des Pfeiles Pi. antreibbaren Nocken-
scheibe 61, die einen zweiarmigen Rollenhebel 62 steuert, welcher mit einer sich Uber die gesamte
Maschinenbreite erstreckenden, im nicht dargesteliten Maschinengestell drehbar gelagerten Zentralwelie 63
fest verbunden und an einem Ende mit einer Riickstellfeder 64 versehen ist. Durch die Nockenscheibe 61
gesteuert, flihrt eine mit der Zentralwelle 63 fest verbundene Antriebsschwinge 65 eine Schwenkbewegung
entsprechend dem Doppelpfeil P, aus und Ubertrigt diese Bewegung Uber die schwenkbar gelagerte
Koppelwelle 58 und die mit der Koppelwelle 58 schwenkbar verbundene Koppel 16 auf den Elektrodenhaiter
10.

In den Fig. 4a - 4c ist die zeitliche Reihenfolge des Auflegens der Drahte D, Dz auf die Biegedorne 4,
4a, 4b mit den entsprechenden Arbeitspositionen des Schwingbalkens 7 dargestelit. Die gegenseitigen
Abstédnde der verschiedenen Biege- und SchweiBtrommeln 2 auf der gemeinsamen Welie 3, die gegenseiti-
gen Abstdnde der benachbarten Biegebolzen 6, 6a auf dem Schwingbalken 7 und die Auslenkung der
Schwinghebel 8 entsprechend dem Doppelpfeil P; sind derart gew#hit, daB mit Hilfe des zwischen zwei
benachbarten Biege- und Schweitrommeln 2 einer Welle 3 angeordneten Biegeboizens 6a die Drdhte
abwechselnd auf benachbarten Biege- und Schweitrommeln gebogen werden kdnnen.

In Fig. 5 ist schematisch eine Ausfiihrungsform der Herstellung des Gitters G dargestellt, wobei aus
Grinden der besseren Ubersicht der Herstellungsvorgang des unteren Bandes B' versetzt gezeichnet
wurde.

Die in der Schweiivorrichcung S um die Biegedorne 4 bzw. 4' der Schweitrommeln herum gelegten,
einander Uberkreuzenden Drahte D, Dz bzw. Di', D2" werden im Kreuzungspunkt mittels der Elektroden,
von denen die Unterelektrode 9 bzw. 9' gezeigt ist, verschweift und mittels des in die Drahtbandmaschen
eingreifenden Sternrades 17 bzw. 17" abgezogen. Die benachbarten Drahtbidnder B, B' werden sodann in
der zweiten SchweiBvorricntung Sa in ihrem Scheitelbereich zur Uberlappung gebracht, durch Mitnehmer 29
der nicht gezeigten Transportkette 24 vorwérts transportiert und im Scheitelbereich mit Hilfe von oberen
und unteren Elektrodenpaaren an zwei Punkten verchweifit. In Fig. 5 sind lediglich die unteren Elektroden
42 gezeigt, die in Vorschubrichtung mit Abstand hintereinander liegen und elekirisch miteinander verbunden
sind. Zwischen den Elektroden ist an der SchweiBvorrichtung ein in den Scheitelbereich eingreifender
Zentrierstift 68 vorgesehen. Die Erfindung ist jedoch nicht auf zwei Schweiipunkte pro Scheitelbereich
beschrénkt, es kGnnte z.B. auch nur ein Schweifipunkt vorgesehen werden, z.B. wenn die Béander einander
im Scheitelbereich lediglich berlihren.

Zur Steuerung der Auflegevorrichtung 5 des Steuerrades 18, der Dehnstrecke 20, der Transportkette
24, der Antriebsvorrichtungen 3, 55, 61, der SchweiBvorrichtungen fiir das Band- und das GitterschweiBen
sowie zur Abstimmung der Bewegungsabldufe mehrerer Biege- und Schweiitrommeln 2, 2' flr die
Herstellung eines Gitters G aus mehreren Bandern B, B' ist eine nicht dargestellte Steuereinrichtung
vorgesehen.

Es versteht sich, dal die erlduterte Maschine im Rahmen des allgemeinen Erfindungsgedankens
verschiedentlich abgewandelt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Drahtgittern, insbesondere Ziergittern fiir Zdune u.dgl., bei dem Dréhte
nach einem Richt- und Spannvorgang kontinuierlich mit vorbestimmter Amplitude um eine fiktive
Langsachse hin und her sowie Ubereinander gebogen und an ihren Kreuzungspunkten miteinander zu
einem Drahtband verschweiBt werden, worauf zwei oder mehr auf diese Weise gebildete benachbarte
Drahtbdnder im Bereich der geformten Drahtscheitel zur Uberlappung oder Beriihrung gebracht und in
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diesem Bereich miteinander verschweiBt werden, dadurch gekennzeichnet, daB zunichst jeweils nur
zwei Drahte, unmittelbar nachdem sie verformt und Ubereinander gebogen worden sind, formschliissig
gehaiten und zum Drahtband verschweiBt werden, und daB nach dem Verschweien der Drahtbander
das fertige Drahtgitter aufgerollt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Maschen jedes aus zwei miteinander
verschweiiten Drihten gebildeten Drahtbandes vor dem VerschweiBen mit einem benachbarten Draht-
band in Produktionsrichtung gestreckt oder gestaucht werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB beim Verschweien der Drahtban-
der zugleich in Lingsrichtung der Drahtbdnder verlaufende Spanndrdhte mit den Drahtbandmaschen
verschweiBt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal das fertige Drahtgitter
vor dem Aufrollen auf einen Tréger aufgeschweiBt wird.

Maschine zur Durchflihnrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, mit einer Vorrichtung
zum Richten und Spannen der von einem Drahtvorrat abgezogenen Dréhte, einer quer zur Produktions-
richtung hin- und herbewegbaren Vorrichtung zum Ubereinanderbiegen der Drdhte um Biegedorne
einer umlaufenden Biegevorrichtung, einer dieser zugeordneten Vorrichtung zum Verschweiien der
Drihte, die aus einer im wesentlichen zylindrischen SchweiBtrommel als Unterelektrode und einer
auBerhalb derseiben angeordneten Oberelektrode besteht, sowie zugeordneten Antriebs- und Steuer-
vorrichtungen, dadurch gekennzeichnet, daB die Biegevorrichtung als Teil der Schweitrommel
ausgebildet ist, die kontinuierlich umlaufend antreibbar ist, daB zumindest ein Paar von Biege- und
Schweiltrommeln (2, 2') vorgesehen ist, die achsparalle! Ubereinander sowie in Achsrichtung gegenein-
ander versetzt angeordnet sind und jeweils an ihrem Umfang mehrere, aus zwei gegeneinander
elektrisch isolierten Hilften gebildete Biegedorne (4, 4a) tragen, die in Umfangsrichtung gegenseitigen
Abstand haben und zwischen denen Kreuzungsbereiche fiir jeweils zwei Drédhte liegen, die von der
zugeordneten, eine FUhrungskulisse (66) aufweisenden Vorrichtung (5, 5a) zum Ubereinanderbiegen
der Drihte formschliissig um die Biegedorne herum legbar und an diesen mittels eines Niederhalters
(67) in Anlage haltbar sind, daB jede Biege- und SchweiBtrommel (2, 2') im Kreuzungsbereich (K, K
der Drihte jeweils zwischen benachbarten Biegedornen (4, 4a) als Unterelektrode (9, 9') ausgebildet ist
und die zugeordnete Oberelektrode (11, 11') in den Kreuzungsbereich (K, K') zwischen die benachbar-
ten Biegedorne (4, 4a) bewegbar ist, daB im Abzugsbereich jeder Biege- und SchweiBtrommel (2, 2')
eine in die Maschen des verschweiiten Drahtbandes eingreifende Abziehvorrichtung (18, 18') und
zwischen dieser und der Biege- und SchweiBtrommel eine zustelibare Vorrichtung (20, 20") zum
Formen des Drahtbandes angeordnet ist, und daB der Abziehvorrichtung (18, 18') eine Vorrichtung (23,
24), mit welcher die benachbarten Drahtbinder im Scheitel zur Uberlappung oder Berlihrung gebracht
werden, und eine Vorrichtung (Sa) zum Verschweien der Drahtbdnder im Scheitelbereich derselben zu
einem Drahtgitter nachgeschaltet sind.

Maschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Biege- und SchweiBtrommel (2, 2")
zwei Vorrichtungen (5, 5a) zum Auflegen der Drihte auf die Trommel und zum Biegen der Dréhte um
die aufeinanderfolgenden Biegedorne (4) zugeordnet sind, wobei diese Vorrichtungen je einen im
wesentlichen in Achsrichtung der Trommel hin- und herbewegbaren, die Dréhte mittels Bolzen (6)
fiihrenden Schwingbalken (7) sowie die Fuhrungskulisse (66) aufweisen, die ortsfest ist und mit welcher
jeder Draht beim Biegevorgang in Anlage am Schwingbalkenbolzen (6) gehalten ist.

Maschine nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberelektrode (11, 11°) von
einem Elektrodenhalter (10, 10") getragen ist, der Uber eine flexible Stromzufiihrung (15, 15) mit einem
stationdren Transformator verbunden uni am Ende einer Elektrodenschwinge (12, 12) schwenkbar
gelagert ist, die mit ihrem anderen Ende koaxial zur Biere- und Schweitrommel schwenkbar gelagert
und mittels einer Antriebsvorrichtung (16) in eine die Oberelektrode mit der Unterelektrode in Eingriff
versetzende Stellung bewegbar, lber eine vorbestimmte SchweiBstrecke der Trommel mitbewegbar
und sodann zurlickstellbar ist, wobei der Elektrodenhalter ber eine zugeordnete Andriickvorrichtung
(13, 14) mit SchweiBdruck beaufschlagbar ist.
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Maschine nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Paare von
zueinander versetzten Biege- und SchweiBtrommeln (2, 2') nebeneinander auf paralielen Antriebswellen
(3, 3') angeordnet sind, wobei vorzugsweise die Unterelektroden (9, 9') benachbarter Biege- und
SchweiBtrommein (2, 2') zur Durchfiihrung einer DoppelpunktschweiBung paarweise zu einer Strom-
briicke elektrisch verbunden sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, da8 die Vorrichtung (20) zum
Formen des Drahtbandes eine mittels einer Zustelleinrichtung (22) an das Drahtband andriickbare
Formungsrolle (21) aufweist.

Maschine nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Abziehvorrichtung
jeder Biege- und SchweiBtrommel (2, 2') durch am Umfang eines rotierenden Trégers (18) vorgesehe-
ne, an den Kreuzungspunkten des Drahtbandes angreifende Mitnehmer (17) gebildet ist, wobei der
Trager vorzugsweise geteilt ausgebildet ist und die Mitnehmer durch zum Stauchen des Drahtbandes
gegeneinander verstellbare Zéhne gebildet sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da die zum Verschweien
der Drahtbdnder bestimmte SchweiBvorrichtung (Sa) mit Transportvorrichtungen (24) fiir die Drahtb&n-
der iber eine vorbestimmte Schweistrecke mitbewegbar und zur Durchfiihrung einer Doppelpunkt-
schweiBung ausgebildet ist, wobei vorzugsweise zum gleichzeitigen VerschweiBen von zwei Kreuzungs-
punkten (Ka) in jedem Scheitelbereich zu beiden Seiten der Schweifiebene zwei elektrisch miteinander
verbundene Elektroden (31, 42) vorgesehen sind, zwischen denen ein in den Scheitelbereich eingrei-
fender Zentrierstift (68) angeordnet ist.

Hiezu 5 Blatt Zeichnungen
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