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Querdrdhten

(67) Verfahren und Anlage zum Herstellen einer

Drahtgittermatte aus sich kreuzenden L&ngsdréhten

(LD) und Querdréahten (QD) mit den Schritten:

(i) Vorschub einer Schar von Langsdrahten entlang
einer X-Richtung zu einem Schweilportal mit
Schweilieinheiten, wobei die Langsdrahte durch
I6sbare und sich in X-Richtung mitbewegbare
Langsdrahtzangenelemente 4) parallel
zueinander in einem feststehenden Raster (R)
bewegt und gehalten werden,

(i) Schweilen mindestens eines ersten
Langsdrahtes mit einem ersten Querdraht,

(i) Losen der Klemmung des mindestens einen
ersten Langsdrahtes und Fahren der
nichtverschweil3ten Langsdrahte in (-Y)-Richtung,
welche im wesentlichen senkrecht zur X-Richtung
liegt, um das Raster mindestens eines
Langsdrahtes zu &ndern,

(iv) Schweil3en mindestens eines zweiten
Langsdrahtes mit dem ersten Querdraht,

(v) mehrmaliger, getakteter Vorschub der Schar von
Langsdrahten in X-Richtung und gleichzeitiges
Schweilzen aller zuvor geschweildter Langsdréhte
mit einem zweiten und weiteren Querdréhten.

(54) Verfahren und Anlage zum Herstellen einer Drahtgittermatte aus sich kreuzenden Langsdrahten und
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Zusammenfassung:

Verfahren und Anlage zum Herstellen einer Drahtgittermatte aus

sich kreuzenden Langsdrahten (LD) und Querdrahten (QD) mit den

Schritten:

(1)

(11)

(iii)

(1v)

(vii)

Vorschub einer Schar von Langsdrédhten entlang einer X-
Richtung zu einem SchweiBportal mit SchweiReinheiten, wo-
bei die Langsdrahte durch 1l&sbare und sich in X-Richtung
mitbewegbare Langsdrahtzangenelemente (4) parallel zuei-
nander in einem feststehenden Raster (R) bewegt und ge-

halten werden,

Schweilen mindestens eines ersten Langsdrahtes mit einem

ersten Querdraht,

Losen der Klemmung des mindestens einen ersten Langs-
drahtes und Fahren der nichtverschweilten Langsdréhte in
(=Y)-Richtung, welche im wesentlichen senkrecht zur X-
Richtung liegt, um das Raster mindestens eines Langsdrah-

tes zu andern,

Schweilen mindestens eines zweiten Langsdrahtes mit dem

ersten Querdraht,

mehrmaliger, getakteter Vorschub der Schar von Langsdrah-
ten in X-Richtung und gleichzeitiges SchweiBRen aller zu-
vor geschweiRter La&ngsdrahte mit einem zweiten und weite-

ren Querdrahten.
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Verfahren und Anlage zum Herstellen einer Drahtgittermatte

aus sich kreuzenden Langsdrahten und Querdrahten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer
Drahtgittermatte aus sich kreuzenden Langsdrahten und Quer-
drahten sowie eine GitterschweiBanlage zum SchweiRen einer
Drahtgittermatte aus sich kreuzenden Langsdrahten und Quer-
drahten mit einer getakteten Zufuhrvorrichtung fiir eine Schar
von Langsdrahten in eine X-Richtung, mit einer Zubringervor-
richtung fir senkrecht zu den Langsdrahten liegenden Querdrah-
ten sowie mit einem SchweiBportal zum VerschweiBen der Drahte

an i1hren Kreuzungspunkten.

Stand der Technik ist die Herstellung von Bewehrungsgitterer-
zeugnissen mit Einschrankungen hinsichtlich Produktteilung,
d.h. der Variation von Maschenbreite, Maschenladnge innerhalb
einer Drahtgittermatte oder zwischen aufeinanderfolgend produ-
zierten Drahtgittermatten. Bislang wird an automatisierten
DrahtgitterschweiBanlagen eine Produktteilung eingestellt und
sodann eine Matte oder eine Serie hergestellt, in dem die An-
lage automatisch Langsdrahte und Querdrdhte aus einem Vorrat
nimmt und in den gewiinschten Positionen verschweilt. Aufgrund
des steigenden Individualisierungsgrads sowie der Optimierung
des Materialeinsatzes werden zukinftig festigkeits- und de-
signoptimierte Endprodukte gefordert. Freie Produktformen

(Sonderprodukte) sind bislang noch nicht realisiert.
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Ziel ist es, ein Verfahren und eine Anlage zu schaffen, welche
eine vollflexible Gestaltung von Gittermatten ermdglicht. Die

Losung soll zudem wirtschaftlich bereitzustellen sein.

Das erfindungsgemalRe Verfahren erreicht dies dadurch, dass es

die Schritte umfasst:

(1) Vorschub einer Schar von Langsdrahten entlang einer X-
Richtung zu einem SchweiBportal mit SchweiReinheiten, wo-
bei die Langsdrahte durch 1l&sbare und sich in X-Richtung
mitbewegbare Langsdrahtzangenelemente parallel zueinander

in einem feststehenden Raster bewegt und gehalten werden,

(ii) SchweiBlen mindestens eines ersten Langsdrahtes mit einem

ersten Querdraht,

(iii) Losen der Klemmung des mindestens einen ersten Langs-
drahtes und Fahren der nichtverschweilten Langsdréhte in
(=Y)-Richtung, welche im wesentlichen senkrecht zur X-
Richtung liegt, um das Raster mindestens eines Langsdrah-

tes zu andern,

(iv) SchweiBen mindestens eines zweiten Langsdrahtes mit dem

ersten Querdraht,

(vii) mehrmaliger, getakteter Vorschub der Schar von Langsdrah-
ten in X-Richtung und gleichzeitiges SchweiBRen aller zu-
vor geschweiRter La&ngsdrahte mit einem zweiten und weite-

ren Querdrahten.

In einer Ausfliihrungsform der Erfindung folgt auf Schritt (iv)

und vor Schritt (vii):
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(v) Losen der Klemmung des mindestens einen zweiten Langs-
drahtes und Fahren der nichtverschweilten Langsdréhte in

(+Y)-Richtung oder in (-Y)-Richtung,

(vi) SchweiBen mindestens eines dritten Langsdrahtes mit dem

ersten Querdraht.

In einer Ausflihrungsform der Erfindung umfasst der Schritt (i)

die Teilschritte:

(i-a) Entnahme einer Schar von Langsdrahten, die in einem fest-
stehenden Raster durch Langsdrahtfihrungselemente auf ei-
nem Aufnahmetisch bereitgehalten werden, durch eine
Langsdrahtzufithreinheit, die an den Aufnahmetisch in
(=X)-Richtung heranfahrbar ist, und an welcher die Langs-
drahte in Langsdrahtzangenelementen je nach erforderli-

chem La&ngsdrahtiberstand geklemmt werden,

(i-b) Fahren der Langsdrahtzufiihreinheit in (+X)-Richtung mit-

samt der Langsdrahtschar.

In einem weiteren Schritt (viii) kann ein Auszug einer Draht-
gittermatte hinter dem SchweiBportal mit einem in X-Richtung

beweglichen Auszugsbalken, welcher mit einer Vielzahl von Ha-
ken- oder Zangenelementen temporar an einem der Querdrahte ei-

ner Drahtgittermatte einhakt oder eingreift.
Es ist weiters denkbar, dass in Schritt (viii) wvon einer Viel-

zahl von Haken- oder Zangenelementen nur diejenigen in Wirkung

gesetzt werden, die gemaB des produzierten Rasters an der
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Drahtgittermatte zwischen zwel benachbarten Langsdrahten lie-

gen.

Die erfindungsgemalRe GitterschweilRanlage erreicht die Ziele
dadurch, dass ein Aufnahmetisch zur Aufnahme der Schar paral-
lel und mit Langsdrahtfihrungselemente in einem feststehenden
Raster zueinander liegender Langsdrahte vorgesehen ist und ei-
ne taktweise in X-Richtung hin und her zwischen dem Aufnahme-
ftisch und den SchweiBlportal verfahrbare La&ngsdrahtzufilhrein-
heit angeordnet ist, die ihrerseits Langsdrahtzangenelemente
fiir die Langsdrahte aufweist, wobei ferner die Langsdrahtzu-
fiihreinheit in Y-Richtung verfahrbar ist und wobei der Abstand
des SchweiBportals von den Langsdrahtfihrungselementen des
Aufnahmetisches mindestens so bemessen ist, dass ein darin be-
findlicher Langsdraht bei maximaler Auslenkung im elastischen

Bereich verformbar bleibt.

In einer Ausflihrungsform der Erfindung sind im SchweiBRportal
eine Vielzahl von SchweiReinheiten vorgesehen, vor denen in
Produktionsrichtung X gesehen jeweils eine Fixiereinheit filr

einen Langsdraht angeordnet ist.

In einer weiteren Variation ist im SchweiBportal eine Vielzahl
von SchweiBeinheiten vorgesehen, an denen jeweils ein Quer-

drahtanschlag angeordnet ist.

Es i1ist ebenso denkbar, dass in Produktionsrichtung X gesehen
nach dem SchweiBportal ein in X-Richtung bewegbarer, sich im
wesentlichen in Y-Richtung erstreckender Auszugsbalken mit ei-
ner Vielzahl von Haken- oder Zangenelementen zum Transport von
Drahtgittermatten angeordnet ist, wobei die Hakenelemente ein-

zeln zwischen zwel Positionen schwenkbar sind, in welchen die
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Hakenelemente entweder auBerhalb der Gitterebene oder inner-

halb der Gitterebene befindlich sind.

Es ist weiters vorgesehen, dass in einer Ausfihrungsform am
Auszugsbalken mindestens eine Flhrungsplatte vorgesehen ist,
welche sich in einem vorbestimmten Abstand oberhalb der Git-
terebene erstreckt, und welche Durchlédsse fiir die Hakenelemen-
te aufweist, durch die die Hakenelemente zwischen den beiden

Positionen verfahrbar sind.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Zeichnungen
dargestellten Ausfilhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen:
Fig. 1 bis 7 eine schematische Draufsicht auf eine Gitter-
schweiRanlage mit aufeinanderfolgenden Verfahrensschritten,
Fig. 8 eine Perspektivansicht einer EinzelpunktschweiBvorrich-
tung, Fig. 9 eine Perspektivansicht eines Teils eines Auszugs-
balkens fiir Drahtgitter und Fig. 10 eine schematische Drauf-

sicht eines Auszugsbalkens mit einem Teil eines Drahtgitters.

Die Anlage besteht aus einem Aufnahmetisch 1 mit fixem Raster
R flr eine Schar von Langsstében bzw. Langsdrédhten LD. Die
entnommenen Langsdrahte LD werden von einer kraftschlissigen
Langsdrahtzufithreinheit 3 entnommen, Jje nach Produktteilung
quer verstellt und der in Y-Richtung wvariabel querverfahrbaren
SchweiBwagen 8 mit Fixiereinheiten 6 iUbergeben und ver-

schweilt.

Das Verfahren zur vollautomatischen Herstellung einer Beweh-
rungsgittermatte besteht aus den Schritten des VerschweiBens
einer oder mehrerer Querdrdhte QD mit einem oder mehreren von-

einander beabstandeten Langsdrahten LD in einem variablen Ras-
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ter, wobel in einem Schweilltakt ein oder mehrere La&ngsdrahte

LD mit einem selben Querdraht QD verschweiBt werden.

Fig. 1 zeigt die Grundstellung der erfindungsgemadBen Vorrich-
tung und den Ausgangspunkt des Verfahrens. Beispielhaft ist
eine Schar von drei Langsdrédhten LD entlang der X-Richtung in
Langsdrahtfilhrungselementen 2 auf einem Aufnahmetisch 1 ange-
ordnet. Es konnen wesentlich mehr Langsdrédhte LD, z.B. zwan-
zig, in der Praxis verwendet werden. Die Langsdrahte LD sind
vorzugswelise von einer Richtmaschine (nicht gezeigt) bereitge-
stellt und in einem feststehenden Raster R parallel zueinander
liegend. Mit Raster R sind die Abstande der Langsdrahte LD zu-

einander gemeint.

Die Schar von Langsdrédhten LD definiert zugleich die Ebene in
X- und Y-Richtung, welche sie abdecken und in welcher sich die
herzustellende Drahtgittermatte erstrecken wird. Dies ist also

gleichzeitig auch die Matten- oder auch die Gitterebene.

In (+X)-Richtung fortgesetzt ist eine Langsdrahtzufiithreinheit
3 angeordnet, auf welche sich Langsdrahtzangenelemente 4 be-
finden, und welche in X-Richtung zwischen dem Aufnahmetisch 1
und einem SchweiBportal 5 aus einer Vielzahl von SchweiBwagen
8 hin- und herfahren kann. Auf der Langsdrahtzufiihreinheit 3
sind flir jeden Langsdraht LD wirkende Ladngsdrahtzangenelemente

4 positioniert, die einzeln angesteuert werden konnen.

Gemal Fig. 2 fahrt die La&ngsdrahtzufihreinheit 3 gegen die
Flussrichtung ((-X)-Richtung) in Aufnahmeposition, und zwar je
nach erforderlichem Langsdrahtiiberstand. Dort werden die
Langsdrahte LD durch temporadre Klemmung in Langsdrahtzangen-

elementen 4 kraftschlissig iilbernommen. Das Raster R bleibt er-
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halten und gibt die genaue Position zumindest eines ersten

Langsdrahtes in Y-Richtung vor.

Die Variabilitat der hergestellten Drahtgittermatten betrifft
auch die wiahlbare und veradnderbare Lange mdglicher Uberstande

der Langsstabe bzw. Langsdrahte LD.

Wie in Fig. 3 gezeigt, wird die Schar von Langsdrahten LD
durch translatorisches Fahren der La&ngsdrahtzufihreinheit 3 in
X-Richtung in die SchweiBposition Jje nach Uberstand des ge-
wlinschten Endproduktes gefahren. Die Langsdradhte LD erreichen
im SchweiBportal 5 ihre jeweilige SchweiReinheit 7 in einem
SchweiBwagen 8. Ebenso wird ein Querdraht QD im wesentlichen
senkrecht zu den Langsdradahten LD in die SchweiRllinie einge-

bracht und genau positioniert.

GemdR Fig. 4 wird nun gleichzeitig oder zeitlich nacheinander
das Langsdrahtzangenelement 4 eines ersten Langsdrahtes LD ge-
O6ffnet sowie eine jeweils fir einen Langsdraht LD wirkende Fi-
xliereinheit 6, oder auch Zentriereinheit oder Ubernahmeein-

heit, vor jeder SchweiBeinheit 7 geschlossen. Der Langsdraht

LD wird dadurch und in Y-Richtung an dem querverfahrbaren (in
Y-Richtung) SchweiBwagen 8 fixiert. AnschlieBend wird der ers-
te Langsdraht LD mit dem Querdraht QD am SchweiBpunkt SP durch

die SchweiReinheit 7 verschweilt.

AnschlieRend wird, wie in Fig. 5 dargestellt, ein zweiter
Langsdraht LD mit einer vom Raster R abweichenden Teilung mit
dem Querdraht QD verschweiBt. Daflir erfolgt eine translatori-
sche Verstellung der Langsdrahtzufihreinheit 3 quer zur Fluss-
richtung (X-Richtung), und zwar in (-Y)-Richtung. Das Langs-

drahtzangenelement 4 vom ersten Langsdraht LD beeinflusst das

8/27



Erzeugnis nicht mehr mittelbar, da es auf ,inaktiv™ gestellt
wird, d.h. es wird geldst oder weggefahren. Gleichzeitig wird
der Aufnahmetisch 1 in demselben Beispiel in gleicher Richtung

(=Y) gefahren.

Es handelt sich hier nur um ein Beispiel. Das Einfahren aller
entsprechenden Elemente in (+Y)-Richtung in Abhédngigkeit der
gewlinschten Teilung ist gleichermaRen erfindungsgemd&B durch-

fihrbar.

Aufgrund der freien Lange, d.h. dem Abstand zwischen Aufnahme-
tisch 1 und SchweiBlinie im SchweiBRportal 5, die ausreichend
groll bemessen ist, findet die nicht vermeidbare Verformung des
ersten Langsdrahtes LD im elastischen Bereich statt. Die Reak-
tionskrédfte sind vernachlassigbar hinsichtlich ihres Einflus-
ses auf die Verarbeitung des Endproduktes. In einer Ausfih-
rungsform wird ein Langsdraht LD mit einem benachbarten
SchweiBstodBel zusatzlich geklemmt, sollten die Reaktionskrafte

nicht mehr im vernachl&ssigbaren Bereich liegen.

Die freie Ladnge ist abhangig vom Drahtdurchmesser. In einer
erfindungsgemalen Maschine ist sie hinsichtlich der méglichen,
zUu verarbeitenden Drahtdurchmesser entsprechend der gréBten
erforderlichen Lange festzusetzen. Die Mechanik zum Verfahren

der Langsdrahtzufiihreinheit 3 ist entsprechend auszulegen.

AnschlieRend wird der zweite Langsdraht LD an der Fixierein-
heit 6 zentriert sowie festgehalten und mit dem Querdraht QD
verschweiBt (analog zum SchweiBen in Fig. 4). Das Verstellen
des Aufnahmetisches 1 dient auch einer exakten SchweiBung, da
der nun zu verschweiBende zweite Langsdraht LD spannungsfrei

zu seinem SchweiBpunkt SP gefihrt wird.
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In Fig. 6 werden der oder die verbleibenden Langsdrahte LD in
(+Y)-Richtung (alternativ in (-Y)-Richtung) wieder zurickge-
fahren, um dann mit dem Querdraht QD verschweiBt zu werden.
Dazu wird auch das Langsdrahtzangenelement 4 des zweiten
Langsdrahtes LD inaktiv gestellt und sowohl die L&ngsdrahtzu-
fithreinheit 3 als auch Aufnahmetische 1 in (+Y)-Richtung zu-
rickgefahren. Nach Erreichen der Zielposition wird der dritte
Langsdraht LD wie bisher zentriert und verschweilt. Selbstver-
stédndlich werden alle moglicherweise im Fahrweg verbliebenen
Elemente des SchweiBportals 5 gleichermaBen geldst oder inak-
tiv gestellt. Die erzielte variable Teilung (das Verhaltnis
der beiden Abstande V1 und V2) zwischen den bisher verschweil-
ten drei Langsdradhten LD ist nun ungleich eins und weicht

ebenso vom Raster R am Aufnahmetisch 1 ab.

Wie in Fig. 7 zu sehen ist, wird der in diesem Beispiel fertig
geschweiRte Querdraht QD vorzugsweise durch einen Mattenauszug
(Fig. 9 und 10) iUbernommen und dadurch die entstehende Draht-
gittermatte in X-Richtung tlber eine vorbestimmte La&nge V3 be-
wegt. Ein zweiter Querdraht QD wird im Ubrigen zugefithrt und
mit der durch die vorangegangenen Schritte erzeugten variablen
Teilung V3 verschweilt. Die Langsdréhte LD werden entweder
gleichzeitig oder hintereinander mit dem zweiten Querdraht QD
verschweifBt. Die La&ngsdrahtzufilhreinheit 3 (in Fig. 7 nicht
gezeigt) ist dabei inaktiv. Alle Langsdrahte LD werden fir ei-
ne exakte SchweiBung durch ihre jeweiligen Fixiereinheiten 6
zentriert. Die SchweiReinheiten 7 sind wie zuvor frei in Y-
Richtung verfahrbar und entsprechend der zuvor erzeugten Tei-

lung bereits angeordnet.
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Fig. 8 zeigt einen SchweiBwagen 8 mit Fixiereinheit 6 im De-
tail. Der SchweiBwagen 8 weist einen verfahrbaren SchweiBlkopf
auf, der umfasst: einen SchweiBkopfrahmen 17 mit einem Fahr-
werk 18, an welchem eine SchweiBkraftaufbringung 15 hangt.
Letztere bewegt eine SchweiBelektrode 13, die lber ein Strom-
band 11 elektrisch versorgt wird, zum SchweiBlpunkt SP, insbe-
sondere einen Kreuzungspunkt eines Langsdrahtes LD und eines
Querdrahtes QD. Unterhalb des SchweiBRpunktes SP ist eine
durchgangige SchweiBlunterlage 12 angeordnet, die nicht einem
SchweiBwagen 8 zugeordnet ist oder in Y-Richtung beweglich
ausgefiihrt sein muss, was die Konstruktion der SchweiBeinheit

7 stark vereinfacht.

ZweckmalBig ist am SchweiBkopfrahmen 17 auch die Fixiereinheit
6 verbunden, die gemaB Fig. 8 als Zangenelement 16 ausgefihrt
ist. Zur einfachen und sicheren Errichtung der vorbestimmten
Anordnung von Langsdraht LD und Querdraht QD ist an der
SchweiBeinheit 6 ein Querdrahtanschlag 14 vorgesehen, welcher
starr immer mitfahrt und zumindest einen Freiheitsgrad in der
Bewegung des Querdrahtes QD (hier: die Verriickung in X-
Richtung) unterbindet. Um einen Querdraht QD auf einfache Wei-
se sogar zu halten, sind die Queranschldge 14 magnetisch. Um
nichtmagnetisierbare Drahte zu halten, kénnen die Queranschléa-

ge 14 als Zangen ausgebildet sein.

Ein Querdrahtanschlag 14 kann einfach ausgebildet sein, =z.B.

in Form einer ausreichend festen Anschlagskante.

Der Querdrahtanschlag 14 und/oder die Fixiereinheit 6 kdnnen
am SchweiBkopfrahmen 17 aus der SchweiBlinie oder dem Bereich
der Langsdrédhte LD herausfahrbar ausgefiihrt sein, um sie in

den Zustand , inaktiv“ zu setzen, der, wie oben dargelegt, beim
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Verfahren in Y-Richtung und Herstellung einer besonderen Tei-
lung des Drahtgitters notwendig ist. Erfindungsgemal werden
der Querdrahtanschlag 14 und/oder die Fixiereinheit 6 in Z-

Richtung herausgefahren.

Mit dem Verfahren und der Anlage kdnnen auf hochvariable Weise
Drahtgittermatten mit beliebigen und kontinuierlich variieren-
den Teilungen, GrdéBen, Drahtanzahl und Drahtdurchmessern, mit
Uberstanden oder auch Aussparungen produziert werden. Aufei-
nanderfolgend produzierte Drahtgittermatten kénnen einzeln o-
der in (Klein-)Serien beliebig voneinander abweichen, ohne
dass die Anderungen der Anlage merklich Zeit in Anspruch neh-
men. Das oben ausfihrlich erlauterte Beispiel fir eine Varia-
tion einer Teilung lasst sich beliebig oft an einer Drahtgit-

termatte wiederholen.

Die Fig. 9 und 10 zeigen einen Teil eines Mattenauszugs mit
einem sich im wesentlichen in Y-Richtung und somit parallel zu
verschweilBten Querdrédhten QD erstreckenden Auszugsbalken 22,
an welchem eine Vielzahl von Hakenelementen 21 befestigt sind.
Die Zangenelemente oder auch Hakenelemente 21 fahren iiber Tra-
gereinheiten 24 - elektrisch, pneumatisch, per Federkraft oder
hydraulisch getrieben - in eine untere, ,aktive™ Position, in
welcher sie einen Querdraht QD greifen und mit sich in X-
Richtung ziehen konnen. Auf diese Weise werden hergestellte
Drahtgittermatten wahlweise schrittweise oder vollstandig aus-
gezogen. Letzteres erfolgt auch zum automatischen Stapeln der

Produkte.
Da die Langsdrahtteilungen der Drahtgittermatten erfindungsge-

mal hochvariabel sind, kommt es vor, dass bestimmte Hakenele-

mente 21 des Mattenauszugs von einem gerade mit ihnen fluch-
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tenden Langsdraht LD daran gehindert werden, den Querdraht QD
zu greifen. Um dem entgegenzuwirken, werden ausreichend viele
Hakenelemente 21 am Auszugsbalken 22 bereitgehalten und je-
wells von der Programmsteuerung nur diejenigen in die Matten-
ebene gesenkt, die in eine freie Masche der Drahtgittermatte
greifen kénnen. Beispielsweise kdnnen die Stelleinheiten 24
Jjewelils zwel Hakenelemente 21 aufweisen, von denen nur das o-
der die zum Ausziehen einer Matte gesenkt wird oder werden,
die nicht durch einen fluchtenden Langsdraht LD blockiert wlr-

den.

Zum Schutz und zur verbesserten Wirkung ist ferner optiocnal
eine Fihrungsplatte 23 am Auszugsbalken 22 vorgesehen, die
sich etwas oberhalb der Mattenebene und parallel zu ihr er-
streckt, und welche Ausnehmungen fir jedes Hakenelement 21
aufweist, durch welche sie zwischen den beiden Positionen ,,ak-
tiv™ und ,inaktiv™ wechseln koénnen. In der oberen Position -
passiv oder ,inaktiv“ (siehe hochgefahrene Hakenelemente 21Db)
— bleiben die jeweiligen Hakenelemente 21 auBerhalb des Berei-

ches bewegter Teile wahrend des Herstellungsprozesses.

Es konnen fir jede Tragereinheit 24 zwei Hakenelemente 21 vor-
gesehen sein, die untereinander einen Abstand (in Y-Richtung)
in der GroRenordnung mindestens eines Langsdrahtdurchmessers,
maximal aber den der kleinsten Langsdrahtteilung aufweist, um
Jewelils nur eines dieser Hakenelemente 21 sicher zu aktivie-

ren.

In Fig. 10 hat die schematische Drahtgittermatte vier wvariable

Teilungen V1, V2, V3 und V4 der Querdradhte QD und Langsdrahte

LD, wadhrend die Paare von Hakenelementen 21 im festen Raster R
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analog zu den Langsdrahtfihrungselementen 2 der zugefihrten

Langsdrahte LD angeordnet sind.

Fine mit der erfindungsgemalen Vorrichtung ausgestattete Git-
termattenschweifanlage zur Herstellung von variablen Beweh-
rungsgittern ist also sehr flexibel und ohne Einschrankungen
hinsichtlich der Produktteilung. Es herrscht keine Produktkon-
figurationseinschréankung hinsichtlich LD- und QD-Teilung sowie
unterschiedlicher Durchmesserkombinationen der verwendeten
Drahte. Es gibt ferner keine Sperrbereiche von der Drahtbe-
reitstellung und —-aufnahme bis zu den Produktstapelkomponen-
ten. Die so erzielten Vorteile der vollautomatischen Anlage
und des Verfahrens zur Herstellung von stufenlosen Teilungen
liegen auch darin, dass die Langsdrahtiiberstande und die Quer-

drahtiiberstande variabel sind.
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Bezugszeichenliste

Aufnahmetisch
Langsdrahtfihrungselement
Langsdrahtzufiihreinheit
Langsdrahtzangenelement
SchweiBportal

Fixiereinheit

~l o 0w NN

SchweiBeinheit

8 SchweiBwagen

11 Stromband

12 SchweiBunterlage

13 Schweilelektrode

14 Querdrahtanschlag

15 SchweiBkraftaufbringung

16 Zangenelement

17 SchweiBkopfrahmen

18 Fahrwerk

21 Hakenelement

22 Auszugsbalken

23 Fihrungsplatte

24 Trdgereinheit

R Raster

V1 variable Teilung 1 in Langsrichtung
V2 variable Teilung 2 in Langsrichtung
V3 variable Teilung 3 in La&ngsrichtung oder Querrichtung
V4 variable Teilung 4 in Langsrichtung
LD Langsdraht

QD Querdraht

SP Schweilpunkt
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen einer Drahtgittermatte aus sich
kreuzenden Langsdrédhten (LD) und Querdradhten (QD) mit den

Schritten:

(i) Vorschub einer Schar von Langsdrahten (LD) entlang einer
X-Richtung zu einem SchweiRportal (5) mit SchweiBeinheiten
(7), wobei die Langsdrahte (LD) durch 1l6sbare und sich in X-
Richtung mitbewegbare Langsdrahtzangenelemente (4) parallel
zueinander in einem feststehenden Raster (R) bewegt und gehal-

ten werden,

(ii) SchweiBen mindestens eines ersten Langsdrahtes (LD) mit

einem ersten Querdraht (QD),

(iii) Losen der Klemmung des mindestens einen ersten Langs-
drahtes (LD) und Fahren der nichtverschweilten Langsdréhte in
(=Y)-Richtung, welche im wesentlichen senkrecht zur X-Richtung
liegt, um das Raster (R) mindestens eines Langsdrahtes (LD) zu

andern,

(iv) SchweiBen mindestens eines zweiten Langsdrahtes (LD) mit

dem ersten Querdraht (QD),

(vii) mehrmaliger, getakteter Vorschub der Schar von Langs-
drahten (LD) in X-Richtung und gleichzeitiges SchweiBen aller
zuvor geschweiBter Langsdrahte (LD) mit einem zweiten und wei-

teren Querdrahten (QD).
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2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei nach Schritt (iv) und vor

Schritt (vii) die Schritte erfolgen:

(v) Losen der Klemmung des mindestens einen zweiten Langs-
drahtes (LD) und Fahren der nichtverschweilten Langsdréhte in

(+Y)-Richtung oder in (-Y)-Richtung,

(vi) SchweiBen mindestens eines dritten Langsdrahtes (LD) mit

dem ersten Querdraht (QD).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobeil der Schritt (i)

die Teilschritte umfasst:

(i-a) Entnahme einer Schar von Langsdrahten (LD), die in
einem feststehenden Raster (R) durch Langsdraht-
fithrungselemente (2) auf einem Aufnahmetisch (1)
bereitgehalten werden, durch eine Langsdrahtzu-
fihreinheit (3), die an den Aufnahmetisch (1) in
(=X)-Richtung heranfahrbar ist, und an welcher die
Langsdrahte (LD) in Langsdrahtzangenelementen (4)
je nach erforderlichem Langsdrahtiilberstand ge-

klemmt werden,

(i-b) Fahren der Langsdrahtzufiihreinheit (3) in (+X)-Rich-

tung mitsamt der Langsdrahtschar.

4, Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, mit dem weite-

ren Schritt:
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(viii) Auszug einer Drahtgittermatte hinter dem Schweil-
portal (5) mit einem in X-Richtung beweglichen Auszugsbal-
ken (22), welcher mit einer Vielzahl von Hakenelementen
(21) tempordr an einem der Querdrahte (QD) einer Drahtgit-

termatte einhakt oder eingreift.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei in Schritt (viii) wvon ei-
ner Vielzahl von Hakenelementen (21) nur diejenigen in
Wirkung gesetzt werden, die gemal des produzierten Rasters
(R) an der Drahtgittermatte zwischen zwei benachbarten

Langsdrahten (LD) liegen.

GitterschweiBRanlage zum SchweiBlen einer Drahtgittermatte
aus sich kreuzenden Langsdrahten (LD) und Querdrahten (QD)
mit einer getakteten Zufuhrvorrichtung flir eine Schar von
Langsdrahten (LD) in eine X-Richtung, mit einer Zubringer-
vorrichtung fir senkrecht zu den Langsdrahten (LD) liegen-
den Querdrahten (QD) sowie mit einem SchweiBportal (5) zum
VerschweiBen der Drahte an ihren Kreuzungspunkten, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Aufnahmetisch (1) zur Aufnahme
der Schar parallel und mit Langsdrahtfithrungselemente (2)
in einem feststehenden Raster (R) zueinander liegender
Langsdrahte (LD) vorgesehen ist und eine taktweise in X-
Richtung hin und her zwischen dem Aufnahmetisch (1) und
den SchweiBportal (5) verfahrbare Langsdrahtzufihreinheit
(3) angeordnet ist, die ihrerseits Langsdrahtzangenelemen-
te (4) fiir die Langsdrahte (LD) aufweist, wobei ferner die
Langsdrahtzufithreinheit (3) in Y-Richtung verfahrbar ist
und wobei der Abstand des SchweiBportals (5) von den
Langsdrahtfilhrungselementen (2) mindestens so bemessen
ist, dass ein darin befindlicher Langsdraht (LD) bei maxi-

maler Auslenkung im elastischen Bereich verformbar bleibt.
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10.

GitterschweiBanlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass im SchweiBportal (5) eine Vielzahl von Schweil-
einheiten (7) vorgesehen sind, vor denen in Produktions-

richtung X gesehen jeweils eine Fixiereinheit (6) flr ei-

nen Langsdraht (LD) angeordnet ist.

GitterschweiBanlage nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass im SchweiBportal (5) eine Vielzahl von
SchweiBeinheiten (7) vorgesehen sind, an denen jewelils ein

Querdrahtanschlag (14) angeordnet ist.

GitterschweiBRanlage nach einem der Anspriche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass in Produktionsrichtung X ge-
sehen nach dem SchweiBportal (5) ein in X-Richtung beweg-
barer, sich im wesentlichen in Y-Richtung erstreckender
Auszugsbalken (22) mit einer Vielzahl von Hakenelementen
(21) zum Transport von Drahtgittermatten angeordnet ist,
wobeli die Hakenelemente (21) einzeln zwischen zwei Positi-
onen schwenkbar sind, in welchen die Hakenelemente (21)
entweder auBerhalb der Gitterebene oder innerhalb der Git-

terebene befindlich sind.

GitterschweiBanlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dass am Auszugsbalken (22) mindestens eine Fihrungs-
platte (23) vorgesehen ist, welche sich in einem vorbe-
stimmten Abstand oberhalb der Gitterebene erstreckt, und
welche Durchlédsse fiir die Hakenelemente (21) aufweist,
durch die die Hakenelemente (21) zwischen den beiden Posi-

tionen verfahrbar sind.
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