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Die Erfindung betrifft eine GitterschweiRanlage (1)
zum Herstellen einer Gittermatte (10) aus
Léngsdrahten (11) und Querdréhten (12), wobei die
GitterschweiBanlage (1) eine Vielzahl von
Schweileinheiten (2) mit SchweillstéReln (3) und
Gegenhaltern (4) umfasst, wobei die SchweiRstoRel
(3) und die Gegenhalter (4) paarweise angeordnet
sind, wobei sich der Schweil3st6Rel (3) eines Paares
dem Gegenhalter (4) gegeniiberliegend befindet, und
wobei die SchweilstoRel (3) und die Gegenhalter (4)
jeweils zumindest einen Stromleiter (31, 41)
umfassen, sodass ein zwischen die Schweil3st6Rel (3)
und die Gegenhalter (4) eingefiihrter Querdraht (12)
bei Aneinanderstellung der Schweilstéf3el (3) und der
Gegenhalter (4) mit zwischen diesen befindlichen
Langsdrahten (11) verschweiBbar ist, wobei
zumindest eine Spanneinheit (5) zum Spannen des
Querdrahtes (12) wahrend des Verschweillens mit
den Langsdrahten (11) vorgesehen ist. Um nicht nur
einen Geometrieverzug, sondern auch einen
Drahtabfall zu vermeiden, ist erfindungsgeman
vorgesehen, dass mehrere Spanneinheiten (5),
vorzugsweise alle Spanneinheiten (5), zwischen den
Schweileinheiten (2) angeordnet sind.

Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren mit
einer derartigen Gitterschweif3anlage (1).
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Gitterschwei3anlage (1) zum Herstellen einer Gittermatte (10)
aus Langsdrahten (11) und Querdrahten (12), wobei die GitterschweiRanlage (1) eine
Vielzahl von Schweieinheiten (2) mit SchweilstéReln (3) und Gegenhaltern (4) umfasst,
wobei die SchweilstéRel (3) und die Gegenhalter (4) paarweise angeordnet sind, wobei
sich der Schweil3stoRel (3) eines Paares dem Gegenhalter (4) gegenuberliegend befindet,
und wobei die Schwei3stoRel (3) und die Gegenhalter (4) jeweils zumindest einen
Stromleiter (31, 41) umfassen, sodass ein zwischen die Schwei3stéRel (3) und die
Gegenhalter (4) eingefuhrter Querdraht (12) bei Aneinanderstellung der Schwei3stéRel
(3) und der Gegenhalter (4) mit zwischen diesen befindlichen Langsdrahten (11)
verschweilRbar ist, wobei zumindest eine Spanneinheit (5) zum Spannen des Querdrahtes
(12) wahrend des Verschweilens mit den Langsdrahten (11) vorgesehen ist. Um nicht nur
einen Geometrieverzug, sondern auch einen Drahtabfall zu vermeiden, ist
erfindungsgemaf vorgesehen, dass die zumindest eine Spanneinheit (5), vorzugsweise

alle Spanneinheiten (5), zwischen den Schweil3einheiten (2) angeordnet sind.

Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren mit einer derartigen GitterschweiRanlage

).

Fig. 3
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GitterschweiBanlage mit zentralen Spanneinheiten

Die Erfindung betrifft eine Gitterschweianlage zum Herstellen einer Gittermatte aus
Langsdrahten und Querdrahten, wobei die GitterschweiRanlage eine Vielzahl von
Schweifl3einheiten mit SchweilstéReln und Gegenhaltern umfasst, wobei die
Schweil3stéRel und die Gegenhalter paarweise angeordnet sind, wobei sich der
Schweil3stéRel eines Paares dem Gegenhalter gegenlberliegend befindet, und wobei die
Schweil3stéRel und die Gegenhalter jeweils zumindest einen Stromleiter umfassen,
sodass ein zwischen die Schweil3stéRel und die Gegenhalter eingeflhrter Querdraht bei
Aneinanderstellung der Schwei3stéRel und der Gegenhalter mit zwischen diesen
befindlichen Langsdréhten verschweil3bar ist, wobei zumindest eine Spanneinheit zum
Spannen des Querdrahtes wahrend des Verschweilens mit den Langsdrahten

vorgesehen ist.

Des Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer Gittermatte aus
Langsdrahten und Querdrahten, insbesondere mit einer Gitterschweilanlage nach der
vorstehenden Art, wobei ein Blindel von Langsdréhten und ein Querdraht zwischen
Schweil3stéRel und Gegenhalter einer Vielzahl von Schweieinheiten eingebracht werden
und wobei der eingebrachte Querdraht gespannt wird, wonach die Schweil3stéRel und die
Gegenhalter an den dazwischen liegenden Langsdrahten und dem Querdraht zur Anlage
gebracht werden und durch Strombeaufschlagung ein Verschweien des Querdrahtes mit

den Langsdrahten erfolgt.

Gittermatten fUr diverse Bauzwecke, beispielsweise Bewehrungsmatten, aber auch
Zaune, Sicherheitszdune oder Gabione werden mit hohem Automatisierungsgrad mit
IndustriegitterschweilRanlagen erstellt. Hierfir kommen Gitterschweianlagen der
vorstehend genannten Art zum Einsatz. Bei derartigen GitterschweiRanlagen werden die
Langsdrahte der spateren Gittermatte in einer Férderrichtung zu den Schweil3einheiten
zugefthrt. Dabei wird ein Blindel von Langsdréahten im Bereich der jeweiligen Stromleiter
zwischen den Schweil3stéReln und den Gegenhaltern angeordnet. Die Querdrahte
werden einzeln senkrecht zur Férderrichtung der Langsdréhte ebenfalls zwischen die
Schweil3stéRel und die Gegenhalter eingebracht und in dieser Position gehalten, wonach
die Schweil3stéRel an die Gegenhalter angestellt und Uber die Stromleiter bzw. Elektroden

eine Strombeaufschlagung und damit an Schweilpunkten ein Verschwei3en des
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Querdrahtes mit der Vielzahl von Langsdréhten erfolgt. AnschlieRend werden die
Langsdrahte und damit auch der angeschweite Querdraht in Férderrichtung um eine
vorbestimmte Wegstrecke weiterbewegt. Danach wiederholt sich der zuvor erlauterte

Vorgang mit dem nachsten Querdraht bis die Gittermatte fertig erstellt ist.

Beim AnschweilRen der Querdréhte an das Biindel von Léngsdrahten wird eine erhebliche
Warme in die Querdrahte eingebracht. Ohne weitere MalRnahmen kann dies dazu fihren,
dass der Querdraht nicht mehr im rechten Winkel angeschwei3t wird und sich ein
erheblicher Geometrieverzug ergibt. Die Gittermatte kann beispielsweise eine
aufgewdlbte Sattelflache aufweisen. Die Gittermatte ist dann nicht zu gebrauchen und
stellt Ausschuss dar. Um dies zu vermeiden, ist gemaR dem Stand der Technik
vorgesehen, den Querdraht vor einem Auftreffen des Schweil3stéRels und wahrend des
Verschweilens mit dem Blndel von Langsdrahten vorzuspannen. HierfUr sind zwei
auRenseitige Spanneinheiten angeordnet, mit welchen der Querdraht an den beiden
AuBenseiten der Gitterschweianlage gehalten und vorgespannt wird. Die
Spanneinheiten weisen hierflr geeignete gezackte Greifer auf. Ist der Querdraht zwischen
den Schweil3stéReln eingebracht und vorgespannt, kann das Verschweilen des
Querdrahtes mit dem Bindel der Langsdrahte erfolgen. Im Anschluss sind die
Uberstehenden Enden der Querdréhte abzuldngen. Dadurch féllt einerseits Abfall an und

ist andererseits ein zusatzlicher Arbeitsschritt erforderlich.

Ausgehend vom Stand der Technik stellt sich die Erfindung die Aufgabe, eine
Gitterschweifanlage anzugeben, mit welcher der Querdrahtabfall wegféllt oder zumindest

verringert ist und mit welcher das Verfahren einfacher durchfUhrbar ist.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren der eingangs genannten Art derart
weiterzubilden, dass ein Geometrieverzug vermieden oder zumindest verringert ist und

welches sich durch eine einfache Verfahrensflihrung auszeichnet.
Die Aufgabe zur Vorrichtung wird bei einer Gitterschweianlage der eingangs genannten

Art gelést, wenn die zumindest eine Spanneinheit, vorzugsweise alle Spanneinheiten,

zwischen den Schweilleinheiten angeordnet ist.
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Mit der erfindungsgemaien Losung kann ein Abfall an Querdraht minimiert werden. Da
die Spanneinheiten zwischen den Schweileinheiten angeordnet sind, kann der Querdraht
bereits in finaler Lange bereitgestellt bzw. eingesetzt werden. Ein Ablangen nach dem
erfolgten SchweiRvorgang ist nicht mehr erforderlich. Dadurch wird gleichzeitig ein
Arbeitsschritt eingespart. Dies ergibt sich dadurch, dass die zumindest eine Spanneinheit
oder alle Spanneinheiten, wenn mehrere vorgesehen sind, innerhalb der finalen
Mattengeometrie angeordnet sind. Durch die Anordnung der Spanneinheiten innerhalb
der Mattengeometrie ergibt sich der weitere Vorteil, dass ein Sektionenschweilen

erfolgen kann, wobei nur ein Teil der LAngsdrahte mit einem Querdraht verschweil3t wird.

Grundséatzlich ist bereits eine einzelne Spanneinheit ausreichend, wenn ein
Schweil3stdlRel mit einem geeigneten Einsatz als Fixierung fur den Querdraht dient. Mit
Vorteil sind aber mehrere Spanneinheiten vorgesehen, da der Querdraht dann bereits vor

einem Verschwei3en von Langsdrahten mit dem Querdraht gespannt werden kann.

Die Spanneinheiten kénnen jeweils mit einem unteren Spannteil und einem oberen
Spannteil ausgebildet sein. Die Spanneinheiten sind insgesamt relativ klein gebaut, damit
diese zwischen den SchweilReinheiten angeordnet werden kénnen. Dabei kénnen die
unteren Spannteile ortsfest angeordnet sein und die oberen Spannteile insbesondere
durch vertikales Verfahren an die unteren Spannteile anstellbar sein. Eine umgekehrte
Konstellation, in welcher die oberen Spannteile ortsfest angeordnet sind und die unteren
Spannteile vertikal bewegt werden, ist auch méglich. Méglich ist es schlieRlich auch,
wenngleich dies konstruktiv aufwendiger ist, dass sowohl die oberen Spannteile als auch
die unteren Spannteile vertikal bewegbar sind. Bei der Vertikalbewegung der oberen
Spannteile und/oder der unteren Spannteile handelt es sich in der Regel um eine
Linearbewegung. Sind die Spannteile aneinander angestellt, befinden sich die

Langsdrahte und ein Querdraht zwischen diesen.

Ahnlich wie die Gegenhalter in der Regel ortsfest angeordnet sind, trifft dies bevorzugt
auch flr die unteren Spannteile zu. Die oberen Spannteile werden dann zum Klemmen
und Vorspannen eines Querdrahtes an die unteren Spannteile angestellt. Die oberen
Spannteile weisen hierfur einen geeigneten Antrieb, insbesondere einen hydraulischen
Antrieb auf. Ein pneumatisch oder elektrisch arbeitender Antrieb ist alternativ ebenso

maoglich wie ein federvorgespannter Mechanismus. Die oberen Spannteile sind mit den
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unteren Spannteilen ebenso wie die SchweilstdéRel und die Gegenhalter jeweils
paarweise angeordnet. Analoges trifft zu, wenn die unteren Spannteile verschiebbar sind,
wohingegen die oberen Spannteile fixiert gehalten werden. Die Spannteile kdnnen einen
Einstellkeil aufweisen, der auf die verschiedenen Drahtdurchmesser des Querdrahtes

eingestellt werden kann.

Grundsatzlich und mit Vorteil sind zwei Spanneinheiten oder ein Vielfaches von 2 an
Spanneinheiten vorgesehen. Dabei ist es neben einer gesonderten Anordnung auch
madglich, dass die Spanneinheiten mit den Schweilleinheiten kombiniert ausgebildet sind.
Bei einer integralen Ausbildung zumindest einer Spanneinheit mit einer Schweileinheit ist
es von Vorteil, wenn ein durch die Spanneinheit bewirktes Vorspannen vor dem
Verschweillen eingeleitet wird. Da eine Vertikalbewegung der Spanneinheit in dieser
Ausfuhrungsvariante gleichzeitig mit jener des Schwei3stéRels erfolgt, kann es
zweckmagig sein, dass der bewegte Teil der Spanneinheit dem Schweil3stéRel flr das
Klemmen und Vorspannen des Querdrahtes vorlauft, dann aber in einer Klemm- und
Vorspannposition relativ zum Schwei3stoRel im Wesentlichen stillsteht. Dies kann
konstruktiv umgesetzt werden, indem der bewegte Spannteil am Schweil3stéRel geeignet
gelagert ist, beispielsweise Uber einen Federmechanismus. In dieser Variante bewegt sich
nur mehr der Schwei3stéRel, sobald der Querdraht vorgespannt ist. Die Bewegung des

Schweil3stéRels endet mit jener Position, in welcher das Verschweilen erfolgt.

Die Spanneinheiten sind mit Vorteil benachbart zu auRenseitig abschlieRenden
Schweilleinheiten angeordnet. Dadurch kann der zugefihrte Querdraht nahezu Uber die
gesamte Lange vorgespannt werden. Lediglich die im Bereich der auRenseitigen
Schweilleinheiten zur AuRenseite hin verbleibenden Querdrahtabschnitte unterliegen
wahrend des Verschweil3ens dann keiner Vorspannung. Dies kann aber hingenommen
werden, da es sich hierbei um kurze Abschnitte handelt, die frei nach auf3en ragen und
auch zu keinem signifikanten Geometrieverzug fihren kénnen. Insbesondere kénnen die

Spanneinheiten unmittelbar vor dem auRenseitig letzten Langsdraht angeordnet sein.

Mit Vorteil sind die Spanneinheiten dazu eingerichtet, den Querdraht in Klemmbereichen
zu klemmen und durch in den Klemmbereichen aufgebrachten Zug vorzuspannen. Durch
das Klemmen wird der Querdraht von den Spanneinheiten erfasst. Mit dem Aufbringen

einer Zugkraft wird dann die erforderliche Vorspannung flr das nachfolgende
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Verschweilen des Querdrahtes mit dem Bindel von Léngsdrahten hergestellt. Der

Querdraht wird dabei im elastischen Bereich gespannt.

Von besonderem Vorteil ist es, wenn an den oberen Spannteilen obere Klemmeinséatze
und/oder an den unteren Spannteilen untere Klemmeinséatze zur Aufnahme des
Querdrahtes angeordnet sind. Im Gegensatz zum Stand der Technik erfolgt ein Angriff der
Spanneinheiten am Querdraht in einem Bereich, der nachtréglich nicht entfernt wird. Beim
Stand der Technik kann ein Angreifen der Spanneinheiten an den endseitigen Enden mit
einem gezackten Greifer erfolgen, da es auf eine Verletzung des Querdrahtes in diesen
Bereichen nicht ankommt, weil die Uberstehenden Querdrahtenden spater abgetrennt
werden. Erfindungsgeméan wird jedoch der Querdraht in Bereichen mit der Spanneinheit
geklemmt, welche am Produkt sichtbar bleiben. Damit der Querdraht auch in den
Klemmbereichen unversehrt bleibt, erweist sich der Einsatz von Klemmeinsatzen an den
oberen Spannteilen und/oder an den unteren Spannteilen als zweckmafig, um den
Querdraht aufzunehmen. Die Klemmeinsatze kénnen dabei jeweils eine Einbuchtung
aufweisen, in welcher der Querdraht flachig anliegend aufnehmbar ist. Dabei kdnnen die
oberen und unteren Klemmeinsatze gleich ausgebildet sein, was aber nicht zwingend ist.
Die Einbuchtungen sind mit Vorteil mit einem etwa halbrunden Querschnitt quer zur
Langsachse des zugeflihrten Querdrahtes geformt, sodass der Querdraht von den
Klemmeinsétzen weitgehend flachig umschlossen wird. Mit einer entsprechenden
Ausbildung ist insbesondere eine verzahnungsfreie Anordnung getroffen, sodass der
Querdraht durch das Klemmen und Aufbringen einer Zugkraft nicht verletzt wird. Die
Klemmeinsétze kdnnen dabei aus einem Metall oder einer Legierung, inshesondere aus
einem Stahl oder Kupfer oder einer Kupferlegierung, gebildet sein, wobei die
Klemmeinsé&tze optional beschichtet sind. Die Materialwahl wird so getroffen, dass die
entsprechenden Kréfte aufbringbar sind, der Querdraht aber dadurch keinen Schaden
erleidet. HierfUr kdnnen auch Beschichtungen der Klemmeinsétze vorgesehen sein.
Beispielsweise kann es sich um relativ harte Beschichtungen aus Diamant oder Bornitrid
handeln, die mit einer vorbestimmten Rauigkeit aufgebracht werden. Die Beschichtungen
kénnen beispielsweise mit Chemical Vapor Deposition, Physical Vapor Deposition,
Sputtering oder anderen geeigneten Methoden aufgebracht werden. Fir eine

Beschichtung der Klemmeinséatze kommen auch Polymere zur Anwendung.
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Der untere Klemmeinsatz kann am unteren Spannteil in vertikaler Richtung vorspringend
angeordnet sein. Analog kann der obere Klemmeinsatz am oberen Spannteil in vertikaler
Richtung vorspringend angeordnet sein. Die vorspringende Anordnung der
Klemmeinsétze, die im Einsatz zusammenwirken, fuhrt dazu, dass der Querdraht
auBerhalb der Klemmbereiche frei geflhrt ist und nicht an anderen Vorrichtungsteilen

anliegt.

Vorgesehen sein kann auch, dass der untere Klemmeinsatz und/oder der obere
Klemmeinsatz jeweils in einem Halter befestigt sind, wobei der Halter Iésbar in der
Spanneinheit angeordnet ist. Dies erlaubt es, den Halter mit dem Klemmeinsatz zu Iésen
und gegebenenfalls auszutauschen, ohne dass komplexe Arbeiten an der Spanneinheit
vorzunehmen sind. Dabei kann auch vorgesehen sein, dass der Klemmeinsatz als solcher
im Halter [6sbar fixiert ist, sodass im Eventualfall auch der Klemmeinsatz alleine
getauscht werden kann, beispielsweise aufgrund von Verschlei? oder wenn andere

Querdrahtdurchmesser verarbeitet werden sollen.

Besonders bevorzugt ist es, dass der untere Klemmeinsatz und/oder der obere
Klemmeinsatz zwischen Anschlégen verschiebbar, inshesondere linear verschiebbar,
gelagert sind. Mit Vorteil ist dies sowohl flr den oberen Klemmeinsatz als auch den
unteren Klemmeinsatz vorgesehen. Die beiden Klemmeinsatze kénnen dabei auch ident
gelagert sein, wodurch sich der Vorteil einer méglichst gleichmafRigen Krafteinleitung am
Querdraht ergibt. Dabei kann auch vorgesehen sein, dass in der Spanneinheit eine oder
mehrere Federn angeordnet sind und der untere Klemmeinsatz und/oder der obere
Klemmeinsatz gegen eine Federkraft verschiebbar gelagert sind, sodass die
Klemmeinsétze nach dem Vorspannen automatisch riickgestellt werden. Dabei kann
insbesondere auch vorgesehen sein, dass ein erster Anschlag eine erste Betriebsposition
festlegt und der untere Klemmeinsatz und/oder der obere Klemmeinsatz bei
Kraftaufbringung aus der ersten Betriebsposition gegen eine oder mehrere wirkende
Federkrafte zur AuBenseite der Gitterschweilanlage hin in Richtung zu einem zweiten
Anschlag hin und maximal bis zu diesem verschiebbar ist; die Verschiebung erfolgt dabei
entlang einer Geraden, welche einen vorbestimmten Winkel mit der L&ngsachse des
Querdrahtes einschlielt, beispielsweise 10° bis 40°, und durch die Klemmeinsétze bzw.
zwei Spanneinheiten vorgegeben ist. Die Kraftaufbringung erfolgt dabei in der Regel

durch den oberen Spannteil, wenngleich auch eine umgekehrte Kraftaufbringung mit dem
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unteren Spannteil méglich ist. Eine selbsttatige Fihrung der Klemmeinsatze,
gegebenenfalls mit Haltern oder Klemmschlitten, wenn die Klemmeinséatze in solchen
befestigt sind, kann einfach erfolgen, wenn eine nach au3en abfallende Flhrung
vorgesehen ist, auf welcher der Klemmeinsatz, gegebenenfalls samt Halter, gleitet. Durch
die Kraftaufbringung mit dem oberen Spannteil wird dann zunachst der am unteren
Klemmeinsatz bereits anliegende Querdraht geklemmt. Mit zunehmender
Kraftaufbringung bewegt sich der Klemmeinsatz mit dem Halter aufgrund der schragen
Lagerung des Halters lateral nach auen. Dadurch wird der Querdraht nach auRen
gezogen und damit vorgespannt. Der Querdraht wird dabei im elastischen Bereich
vorgespannt und durch die schrdge Spannbewegung des Klemmschlittens auf den
Langsdraht (oder umgekehrt auf eine Elektrode, wenn der Querdraht unterhalb der
Langsdrahte liegt) aufgelegt. Wenn die am Querdraht wirkende, vorbestimmte Kraft der
entgegenwirkenden Dehnungskraft des Querdrahtes entspricht, ist ein Gleichgewicht
gegeben. In diesem Zustand erfolgt ein Verschweillen des Querdrahtes mit den
Langsdrahten an den Schweipunkten. AnschlieRend kann die durch den oberen
Spannteil wirkende Kraft verringert und der Querdraht letztlich freigegeben werden. Durch
die Federkrafte wird der Klemmeinsatz samt Halter wieder zum ersten Anschlag und
damit in die erste Betriebsposition rlickgestellt. Dabei ist erste Betriebsposition fest
vorgegeben. Beispielsweise kann der Halter eine vorspringende Nase aufweisen, die in
der ersten Betriebsposition an einem anderen Element des Spannteiles anschlagt. Die
erste Betriebsposition ist somit fixiert vorgegeben. Die zweite Betriebsposition, welche
einer Auslenkung des Klemmeinsatzes entspricht, gegebenenfalls mit Halter, sofern ein
solcher vorgesehen ist, kann durch die aufgebrachte Kraft vorbestimmt werden. Die
aufzubringende Kraft bemisst sich dabei auch nach der gewilinschten Vorspannung, die

fur den Querdraht vor dem VerschweilRen erreicht werden soll.

Die Ruckstellung des Halters bzw. Klemmschlittens kann auf einfache Weise auch
erfolgen, wenn Pneumatikanschllsse eingerichtet sind, sodass der Halter pneumatisch in
die erste Betriebsposition rlickgestellt werden kann. Ein Mechanismus mit einer

MagnetabstoRung ist ebenfalls méglich.
Die unteren Spannteile kénnen so gestaltet sein, dass eine Héhe der unteren

Klemmeinsétze einstellbar ist, beispielsweise Uber einen manuell oder automatisch

betétigbaren Stellmechanismus.
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Die Gitterschweianlage umfasst Ublicherweise zumindest eine Férdereinheit zum
Zufiihren von Langsdrahten und Querdrahten zu den Schweil3einheiten. Die zumindest
eine Férdereinheit umfasst einen Servomotor, sodass ein hochpréziser Vorschub der

Langsdrahte méglich ist.

Das verfahrensmagige Ziel wird erreicht, wenn bei einem Verfahren der eingangs
genannten Art der Querdraht zwischen SchweiRpunkten gespannt wird. Durch ein
Spannen zwischen SchweilRpunkten, somit innerhalb einzelner auenseitiger
Schweil3einheiten der GitterschweiRanlage, ergibt sich der Vorteil, dass der Querdraht
bereits in finaler Ldnge den Langsdrahten bzw. Schweileinheiten zugeflhrt werden kann.
Dadurch entfllt ein spateres Abléngen von Uberstdnden der Querdrahten, die nicht mehr
gegeben sind. Dadurch vereinfacht sich auch das Verfahren. Ein entsprechendes
Verfahren kann insbesondere mit einer erfindungsgemaien Gitterschweianlage
durchgefuhrt werden. Die Spanneinheiten sind dabei bevorzugt mdglichst weit aulRen
angeordnet. Die entsprechenden Klemmbereiche fir den Querdraht kénnen insbesondere
sogleich an den Anschluss einer ersten auRenseitigen Schweilleinheit gesetzt sein. Damit
ist der Querdraht lediglich im Bereich der auf3enseitigen Schweieinheiten nicht gespannt,
allerdings in allen anderen und damit in den weit Uberwiegenden Bereichen des
Querdrahtes. Die nicht gespannten Bereiche kdnnen allerdings zu keinem signifikanten

Geometrieverzug fuhren.

Besonders bevorzugt ist es, dass der Querdraht gegen eine gegen eine Ruckstellkraft im
elastischen Verformungsbereich des Querdrahtes gespannt wird. Nach dem Vorspannen
und Verschwei3en und der Aufthebung der Vorspannkraft kehrt der Querdraht dann

zumindest ann&hernd in die Ausgangslénge zurdck.

Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der Erfindung ergeben sich aus dem
nachfolgend dargestellten Ausflhrungsbeispiel. In den Zeichnungen, auf welche dabei

Bezug genommen wird, zeigen:

Fig. 1 eine stirnseitige Ansicht einer Gitterschweianlage geman dem Stand der Technik;
Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der GitterschweiRanlage gemaR Fig. 1;
Fig. 3 eine stirnseitige Ansicht einer erfindungsgemaien Gitterschweilanlage;

Fig. 4 eine Seitenansicht einer erfindungsgemaRen Gitterschweillanlage;
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Fig. 5 eine perspektivische Ansicht der GitterschweiRanlage gemaR Fig. 3 und Fig. 4;
Fig. 6 einen unteren Spannteil mit einem Klemmeinsatz;

Fig. 7 eine Spanneinheit mit Klemmeinsatzen;

Fig. 8 eine Spanneinheit mit Klemmeinsatzen in einem Querschnitt;

Fig. 9 eine stirnseitige Ansicht einer weiteren Variante einer GitterschweiRanlage;

Fig. 10 eine perspektivische Ansicht der GitterschweiRanlage gemag Fig. 9.

In Fig. 1 ist eine GitterschweiRanlage 1 gemafR dem Stand der Technik dargestellt. Die
Gitterschweifanlage 1 umfasst eine Vielzahl von Schweil3einheiten 2. Jede
Schweil3einheit 2 weist einen Schwei3stéRel 3 sowie einen Gegenhalter 4 auf. Der
Schweil3stéRel 3 umfasst Stromleiter 31 bzw. Elektroden. In der gleichen Weise umfasst
der Gegenhalter 4 hierzu korrespondierende Stromleiter 41 bzw. Elektroden. Die
Schweil3stéRel 3 sind mit den Gegenhaltern 4 jeweils paarweise angeordnet. In vertikaler
Richtung betrachtet liegen die Stromleiter 31, 41 Ubereinander. Wahrend die Gegenhalter
4 ortsfest angeordnet sind, sind die SchweilRstdRel 3 vertikal verschiebbar entlang einer z-
Achse gelagert, sodass die Stromleiter 31 der Schwei’stéRel 3 mit den Stromleitern 41
der Gegenhalter 4 iber eingefliihrte Langsdrahte 11 und einen Querdraht 12 kontaktiert
werden kénnen. Dabei kann mit Blick auf Fig. 2 ein Querdraht 12 mit Langsdréhten 11
verschweillt werden, indem die Schweil3stéRel 3 mit den Stromleitern 31 an die
Gegenhalter 4 mit den Stromleitern 41 angestellt werden und eine Strombeaufschlagung
erfolgt. Der Querdraht 12 und das Blindel von Langsdréhten 11 befindet sich dann
zwischen den Schweil3stéReln 3 und den Gegenhaltern 4. Durch Bestromung Uber die
Stromleiter 31, 41 wird eine VerschweiRung des Querdrahtes 12 mit dem Bundel an
Langsdrahten 11 erreicht. Dadurch kann, wie in Fig. 2 ersichtlich ist, eine Gittermatte 10
hergestellt werden. Hierflr werden die Langsdrahte 11 nach Anschweil3en eines
Querdrahtes 12 um eine vorbestimmte Wegstrecke bewegt, wonach der nachste
Querdraht 12 zwischen den Gegenhaltern 4 und den Schwei3stéReln 3 positioniert und
der Vorgang wiederholt wird. Dies wird solange durchgefuhrt, bis die Gittermatte 10

erstellt ist.

Beim Verschweilen eines Querdrahtes 12 mit dem Blndel von Langsdrahten 11 kommt
es zu einem hohen Warmeeintrag, der zu einer Verformung des Querdrahtes 12 fiihren
kann, der Ublicherweise aus einem Stahl, somit einem gut warmeleitfahigen Material,

besteht. Sind keine Manahmen vorgesehen, kann es zu einem erheblichen
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Geometrieverzug kommen, der auch in der Unbrauchbarkeit der erstellten Gittermatte 10
resultieren kann. Um dies zu vermeiden, sind gemaR dem Stand der Technik auRenseitig
der Gitterschweianlage 1 Spanneinheiten 5 vorgesehen. Die beiden Spanneinheiten 5
umfassen jeweils einen oberen Spannteil 7 der Spanneinheit 5 sowie einen unteren
Spannteil 6 der Spanneinheit 5. An den oberen Spannteilen 7 und unteren Spannteilen 6
der Spanneinheiten 5 sind geeignete Greifer flr den Querdraht 12 angeordnet. Die Greifer
sind Ublicherweise verzahnt ausgebildet. Mit den Spanneinheiten 5 kann zugefihrter
Querdraht 12 aulRenseitig der Gitterschweilanlage 1 erfasst und mit einer gewtinschten
Vorspannung versehen werden, ehe der SchweilRprozess beginnt. Nachteilig dabei ist
allerdings, dass der Querdraht 12 mit einer gréReren Lange bereitgestellt werden muss,

als dies an sich fur die Erstellung der Gittermatte 10 erforderlich ist.

In Fig. 3 bis Fig. 5 ist eine erfindungsgemafe GitterschweiRanlage 1 dargestellt. Die
Gitterschweiflanlage 1 ist in Bezug auf die Schweilleinheiten 2 gleich ausgebildet wie eine
GitterschweiRanlage 1 nach Fig. 1 und Fig. 2. Im Unterschied zum Stand der Technik ist
vorgesehen, dass die Spanneinheiten 5 zwischen Schweieinheiten 2 angeordnet sind.
Wie insbesondere in Fig. 3 ersichtlich ist, sind die Schweieinheiten 2 dabei soweit wie
moglich auenseitig angeordnet und befinden sich jeweils zwischen der auRenseitig
letzten Schweil3einheit 2. Anders als im Stand der Technik wird zwischen
Schweillpunkten vorgespannt. Aufgrund dieser Anordnung der Spanneinheiten 5 kann der
Querdraht 12 mit der finalen Lange bereitgestellt werden, wie diese fur die Gittermatte 10
gewdlnscht ist. Es entféllt ein Ablangprozess flr Uberstehende Teile des Querdrahtes 12.

DarUber hinaus ist eine Materialersparnis gegeben.

In Fig. 6 bis Fig. 8 sind Spanneinheiten 5 sowie Ausschnitte von Spanneinheiten 5 samt
Klemmeinsétzen 8, 9 dargestellt. Die Klemmeinsatze 8, 9 kénnen wie im
Ausfuhrungsbeispiel ident ausgebildet sein, was jedoch nicht zwingend ist.
Vorteilhafterweise kénnen die Klemmeinsétze 8, 9 kopfseitig jeweils eine Einbuchtung 13
aufweisen, in welcher der Querdraht 12 aufgenommen wird. Kopfseitig sind die
Klemmeinsétze 8, 9 daher mit Vorteil so ausgebildet, dass diese eine etwa halbrunde
Rinne in Richtung einer Langsachse des zugefluhrten Querdrahtes 12 bilden. Sind die
beiden Klemmeinséatze 8, 9 aneinander angestellt, umfassen diese den Querdraht 12
weitgehend oder gegebenenfalls auch vollflachig. Wie in Fig. 7 ersichtlich ist, kbnnen die

Klemmeinsétze 8, 9 jeweils in einem Halter 14 bzw. Klemmschlitten gelagert sein. Die
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Klemmeinsétze 8, 9 kdnnen im jeweiligen Halter 14 16sbar befestigt sein. Der Halter 14
wiederum kann Iésbar im unteren Spannteil 6 oder oberen Spannteil 7 befestigt sein.
Hierfir kommen Ubliche Befestigungsmittel wie Schrauben infrage. Dadurch ergibt sich
die Méglichkeit, flexible Klemmeinséatze 8, 9 sowie gegebenenfalls auch den Halter 14

auszutauschen.

Wenn die Klemmeinsétze 8, 9 einen Querdraht 12 in einem Klemmbereich umfassen, was
durch Anstellung des oberen Spannteiles 7 an den unteren Spannteil 6 erfolgt, ist lediglich
eine Klemmkraft gegeben. Um auch eine Vorspannung aufbringen zu kénnen, sind die
Halter 14 mit den darin befestigten Klemmeinséatzen 8, 9 zwischen einem ersten
Anschlag 15 und einem zweiten Anschlag 16 verschiebbar gelagert. Der erste

Anschlag 15 definiert dabei eine erste Betriebsposition. Da der Halter 14 in dieser ersten
Betriebsposition mit einer Nase 19 an einem Teil der Ubrigen Spanneinheit 5 anschlagt,
kann sich der Halter 14 nicht weiter zur Mitte der Gitterschwei3anlage 1 hinbewegen. Die
erste Betriebsposition ist somit in die Richtung zur Mitte der Gitterschweianlage 1 hin
durch den ersten Anschlag 15 eingeschrénkt. Die Klemmeinsétze 8, 9 befinden sich in
dieser ersten Betriebsposition, wenn keine Kraft durch den oberen Spannteil 7 wirkt. Des
Weiteren ist vorgesehen, dass der Halter 14 auf einer schrégen Fuhrung 18 gelagert ist.
Die FUhrung 18 fallt dabei nach aulzen hin ab. Des Weiteren ist eine Feder 17
vorgesehen, welche den Halter 14 in die erste Betriebsposition driickt, wenn keine Kraft
aufgebracht wird. Wird nun der obere Spannteil 7 gesenkt und greift damit der obere
Klemmeinsatz 8 am Querdraht 12 an, so wird der Querdraht 12 zunachst von den
Klemmeinsétzen 8, 9 in einem Klemmbereich geklemmt und damit gehalten. Eine weitere
Kraftaufbringung durch den oberen Spannteil 7 fihrt dazu, dass die Kraft auf den unteren
Klemmeinsatz 9 und den Halter 14 wirkt. Der Halter 14 beginnt sich durch die wirkende
Kraft entlang der FUhrung 18 nach au3en zu bewegen. Diese Bewegung erfolgt so lange,
bis durch das Vorspannen des Querdrahtes 12 im elastischen Verformungsbereich ein
Kraftegleichgewicht erreicht ist. In diesem Kréftegleichgewicht weist der Querdraht 12
eine optimale Vorspannung flr ein VerschweiRen mit dem Blndel an Langsdrahten 11
auf. Es kénnen somit in einem weiteren Schritt die SchweistéRel 3 an die Gegenhalter 4
angestellt werden, sodass der Querdraht 12 und die Langsdrahte 11 zwischen den
Schweil3stéReln 3 und den Gegenhaltern 4 gehalten sind, und es kann ein Verschweilen

zur Erstellung der Gittermatte 10 erfolgen. Da die Bewegung des Halters 14 bzw.
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Klemmschlittens lateral nach auf3en, aber auch abfallend verléauft, sind die Klemmeinsatze

8, 9 vorspringend ausgebildet, um dies auszugleichen.

AnschlieBend werden zunédchst die SchweilstéRel 3 wieder vertikal in eine Ausgangslage
verfahren. Danach kénnen die beiden oberen Spannteile 7 ebenfalls vertikal nach oben in
eine Ausgangsposition verfahren werden, sodass der Querdraht 12 freigegeben ist. Die
Feder 17 drickt dabei, da keine Gegenkraft mehr wirkt, den Halter 14 und damit die
Klemmeinsétze 8, 9 automatisch in die erste Betriebsposition zurlick. Anschlielend kann
das Blundel von Léngsdrahten 11 mit einer hochprazise arbeitenden Einrichtung um eine
vorbestimmte Wegstrecke vorwartsgeschoben werden und es kann der nachste

Querdraht 12 angeschweif3t werden.

In Fig. 9 und Fig. 10 ist eine weitere Variante einer erfindungsgeméafien
Gitterschweifanlage 1 dargestellt. Die Gitterschweifanlage 1 umfasst in dieser Variante
Schweifl3einheiten 2 mit jeweils einem Stromleiter 31 bzw. einer Elektrode. Dadurch
kénnen die Spanneinheiten 5 unmittelbar vor den beiden auenseitig abschlieRenden

Langsdrahten 11 angeordnet werden.
Andere Ausflhrungsvarianten umfassen mehr als zwei Spanneinheiten 5, beispielsweise

vier oder sechs Spanneinheiten 5. Dadurch ist es mdglich, die Langsdréhte 11 nur in

ausgewahlten Sektionen mit den zugefihrten Querdrahten 12 zu verschweil3en.
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Patentanspriiche

1. Gitterschweifanlage (1) zum Herstellen einer Gittermatte (10) aus L&ngsdrahten
(11) und Querdréhten (12), wobei die Gitterschweianlage (1) eine Vielzahl von
Schweil3einheiten (2) mit SchweilstéReln (3) und Gegenhaltern (4) umfasst, wobei die
Schweil3stéRel (3) und die Gegenhalter (4) paarweise angeordnet sind, wobei sich der
Schweil3stoRel (3) eines Paares dem Gegenhalter (4) gegenuberliegend ( befindet, und
wobei die SchweilstéRel (3) und die Gegenhalter (4) jeweils zumindest einen Stromleiter
(31, 41) umfassen, sodass ein zwischen die Schweil3stdéRel (3) und die Gegenhalter (4)
eingeflhrter Querdraht (12) bei Aneinanderstellung der SchweistéRel (3) und der
Gegenhalter (4) mit zwischen diesen befindlichen Langsdrahten (11) verschweilbar ist,
wobei zumindest eine Spanneinheit (5) zum Spannen des Querdrahtes (12) wahrend des
Verschweilens mit den Langsdrahten (11) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Spanneinheit (5), vorzugsweise alle Spanneinheiten (5), zwischen den

Schweil3einheiten (2) angeordnet sind.

2. Gitterschweifanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spanneinheiten (5) mit einem unteren Spannteil (6) und einem oberen Spannteil (7)

ausgebildet sind.

3. Gitterschweif3anlage (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
unteren Spannteile (6) ortsfest angeordnet sind und die oberen Spannteile (7)

insbesondere durch vertikales Verfahren an die unteren Spannteile (6) anstellbar sind.

4. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spanneinheiten (5) benachbart zu auenseitig abschlieBenden

Schweifl3einheiten (2) angeordnet sind.

5. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spanneinheiten (5) dazu eingerichtet sind, den Querdraht (12)
in Klemmbereichen zu klemmen und durch in den Klemmbereichen aufgebrachten Zug

vorzuspannen.
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6. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass an den oberen Spannteilen (7) obere Klemmeinsétze (8) und/oder
an den unteren Spannteilen (6) untere Klemmeinsétze (9) zur Aufnahme des Querdrahtes

(12) angeordnet sind.

7. Gitterschweifanlage (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmeinsatze (8, 9) eine Einbuchtung (13) aufweisen, in welcher der Querdraht (12)

flachig anliegend aufnehmbar ist.

8. Gitterschweifanlage (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klemmeinsatze (8, 9) aus einem Metall oder einer Legierung, insbesondere aus einem
Stahl oder Kupfer oder einer Kupferlegierung, gebildet sind, wobei die Klemmeinsatze (8,

9) optional beschichtet sind.

9. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass am unteren Spannteil (6) der untere Klemmeinsatz (9) in vertikaler

Richtung vorspringend angeordnet ist.

10. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass am oberen Spannteil (7) der obere Klemmeinsatz (8) in vertikaler

Richtung vorspringend angeordnet ist.

11. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der untere Klemmeinsatz (9) und/oder der obere Klemmeinsatz (8)
jeweils in einem Halter (14) befestigt sind, wobei der Halter (14) Iésbar in der

Spanneinheit (5) angeordnet ist.

12. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der untere Klemmeinsatz (9) und/oder der obere Klemmeinsatz (8)
zwischen Anschlagen (15, 16) verschiebbar, insbesondere linear verschiebbar, gelagert

sind.

13. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 11, dadurch

gekennzeichnet, dass in der Spanneinheit (5) eine oder mehrere Federn (17) vorgesehen
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sind und der untere Klemmeinsatz (9) und/oder der obere Klemmeinsatz (8) gegen eine

Federkraft verschiebbar gelagert sind.

14. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass ein erster Anschlag (15) eine erste Betriebsposition festlegt und der
untere Klemmeinsatz (9) und/oder der obere Klemmeinsatz (8) bei Kraftaufbringung aus
der ersten Betriebsposition gegen eine oder mehrere wirkende Krafte, insbesondere

Federkrafte, zur AuBenseite der Gitterschweianlage (1) hin verschiebbar sind.

15. Gitterschweifanlage (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine
nach aufien abfallende FUhrung (18) vorgesehen ist, auf welcher der Klemmeinsatz (8, 9)
oder Halter (14) gleitet.

16. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die GitterschweiRanlage (1) zumindest eine Férdereinheit zum
Zufuhren von Langsdrahten (11) und Querdrahten (12) zu den Schwei3stéReln (3, 4)

umfasst.

17. Verfahren zur Herstellung einer Gittermatte (10) aus Langsdrahten (11) und
Querdrahten (12), insbesondere mit einer Gitterschweianlage (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 16, wobei ein Blndel von Langsdrahten (11) und ein Querdraht (12)
zwischen SchweilstéRel (3) und Gegenhalter (4) einer Vielzahl von Schweil3einheiten (2)
eingebracht werden und wobei der eingebrachte Querdraht (12) gespannt wird, wonach
die Schweil3stéRel (3) und die Gegenhalter (4) an den dazwischen liegenden
Langsdrahten (11) und dem Querdraht (12) zur Anlage gebracht werden und durch
Strombeaufschlagung ein Verschweilen des Querdrahtes (12) mit den Langsdréhten (11)
erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass der Querdraht (12) zwischen SchweiRpunkten

gespannt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Querdraht (12)

im elastischen Verformungsbereich des Querdrahtes (12) gespannt wird.
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19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass der
Querdraht (12) mit Klemmeinséatzen (8, 9) erfasst und seitwérts nach au3en hin gespannt

wird.
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Patentanspriiche

1. Gitterschweifanlage (1) zum Herstellen einer Gittermatte (10) aus L&ngsdrahten

(11) und Querdréhten (12), wobei die Gitterschweianlage (1) eine Vielzahl von

Schweil3einheiten (2) mit SchweilstéReln (3) und Gegenhaltern (4) umfasst, wobei die

Schweil3stéRel (3) und die Gegenhalter (4) paarweise angeordnet sind, wobei sich der

Schweil3stdRel (3) eines Paares dem Gegenhalter (4) gegenuberliegend befindet, und

wobei die SchweilstéRel (3) und die Gegenhalter (4) jeweils zumindest einen Stromleiter

(31, 41) umfassen, sodass ein zwischen die Schweil3stdéRel (3) und die Gegenhalter (4)

eingeflhrter Querdraht (12) bei Aneinanderstellung der SchweistéRel (3) und der

Gegenhalter (4) mit zwischen diesen befindlichen Langsdrahten (11) verschweilbar ist,

wobei zumindest eine Spanneinheit (5) zum Spannen des Querdrahtes (12) wahrend des

Verschweilens mit den Langsdrahten (11) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Spanneinheiten (5), vorzugsweise alle Spanneinheiten (5), zwischen den

Schweil3einheiten (2) angeordnet sind.

2. Gitterschweifanlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

Spanneinheiten (5) mit einem unteren Spannteil (6) und einem oberen Spannteil (7)

ausgebildet sind.

3. Gitterschweif3anlage (1) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

unteren Spannteile (6) ortsfest angeordnet sind und die oberen Spannteile (7)

insbesondere durch vertikales Verfahren an die unteren Spannteile (6) anstellbar sind.

4. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, dass die Spanneinheiten (5) benachbart zu auenseitig abschlieBenden

Schweifl3einheiten (2) angeordnet sind.

5. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch

gekennzeichnet, dass die Spanneinheiten (5) dazu eingerichtet sind, den Querdraht (12)

in Klemmbereichen zu klemmen und durch in den Klemmbereichen aufgebrachten Zug

vorzuspannen.
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6. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass an den oberen Spannteilen (7) obere Klemmeinsétze (8) und/oder
an den unteren Spannteilen (6) untere Klemmeinsétze (9) zur Aufnahme des Querdrahtes

(12) angeordnet sind.

7. Gitterschweifanlage (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmeinsatze (8, 9) eine Einbuchtung (13) aufweisen, in welcher der Querdraht (12)

flachig anliegend aufnehmbar ist.

8. Gitterschweifanlage (1) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klemmeinsatze (8, 9) aus einem Metall oder einer Legierung, insbesondere aus einem
Stahl oder Kupfer oder einer Kupferlegierung, gebildet sind, wobei die Klemmeinsatze (8,

9) optional beschichtet sind.

9. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass am unteren Spannteil (6) der untere Klemmeinsatz (9) in vertikaler

Richtung vorspringend angeordnet ist.

10. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass am oberen Spannteil (7) der obere Klemmeinsatz (8) in vertikaler

Richtung vorspringend angeordnet ist.

11. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der untere Klemmeinsatz (9) und/oder der obere Klemmeinsatz (8)
jeweils in einem Halter (14) befestigt sind, wobei der Halter (14) Iésbar in der

Spanneinheit (5) angeordnet ist.

12. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der untere Klemmeinsatz (9) und/oder der obere Klemmeinsatz (8)
zwischen Anschlagen (15, 16) verschiebbar, insbesondere linear verschiebbar, gelagert

sind.

13. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 6 bis 11, dadurch

gekennzeichnet, dass in der Spanneinheit (5) eine oder mehrere Federn (17) vorgesehen
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sind und der untere Klemmeinsatz (9) und/oder der obere Klemmeinsatz (8) gegen eine

Federkraft der Feder (17) verschiebbar gelagert sind.

14. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriiche 6 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass ein erster Anschlag (15) eine erste Betriebsposition festlegt und der
untere Klemmeinsatz (9) und/oder der obere Klemmeinsatz (8) bei Kraftaufbringung aus
der ersten Betriebsposition gegen eine oder mehrere wirkende Krafte, insbesondere
Federkrafte der Federn (17), zur AuRBenseite der GitterschweiRanlage (1) hin verschiebbar

sind.

15. Gitterschweifanlage (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine
nach aufien abfallende FUhrung (18) vorgesehen ist, auf welcher der Klemmeinsatz (8, 9)
oder Halter (14) gleitet.

16. Gitterschweifanlage (1) nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die GitterschweiRanlage (1) zumindest eine Férdereinheit zum
Zufuhren von Langsdrahten (11) und Querdrahten (12) zu den Schwei3stéReln (3, 4)

umfasst.

17. Verfahren zur Herstellung einer Gittermatte (10) aus Langsdrahten (11) und
Querdrahten (12), insbesondere mit einer Gitterschweianlage (1) nach einem der
Anspriche 1 bis 16, wobei ein Blndel von Langsdrahten (11) und ein Querdraht (12)
zwischen SchweilstéRel (3) und Gegenhalter (4) einer Vielzahl von Schweil3einheiten (2)
eingebracht werden und wobei der eingebrachte Querdraht (12) gespannt wird, wonach
die Schweil3stéRel (3) und die Gegenhalter (4) an den dazwischen liegenden
Langsdrahten (11) und dem Querdraht (12) zur Anlage gebracht werden und durch
Strombeaufschlagung ein Verschweilen des Querdrahtes (12) mit den Langsdréhten (11)
erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass der Querdraht (12) mit zwischen SchweiRpunkten

angeordneten Spanneinheiten (5) gespannt wird.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Querdraht (12)

im elastischen Verformungsbereich des Querdrahtes (12) gespannt wird.
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19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dass der
Querdraht (12) mit Klemmeinséatzen (8, 9) erfasst und seitwérts nach au3en hin gespannt

wird.
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