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abgelangten Drahten undfoder Staben in einer
ebenen, horizontalen Lage mit stufenlos wéhlbaren,
parallelen, seitlichen Abstanden zueinander, wobei
die festzulegenden Drahte (D3) zur Bildung einer
Gruppe in fest vorgegebenen, parallelen, seitlichen
Abstanden zueinander abgelegt (P5) werden, die
Drahte (D') sodann gruppenweise quer zu ihrer
Langsrichtung verschoben (P1) und anschlieRend
alle Drahte durch gemeinsames Absenken (P6) der
gruppenweisen Anordnung mit fest vorgegebenen
Abstanden der Drahte in eine gruppenweise Anord-
nung mit stufenlos einstellbaren Abstdnden lber- Fig.1
fuhrt und in dieser Anordnung festgeklemmt werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Festlegen von abgeléngten Drah-
ten und/oder Staben in einer ebenen, horizontalen Lage mit stufenlos wahibaren, parallelen,
seitlichen Abstanden zueinander, mit einer Abgabeeinrichtung fir einzelne Drahte und mit einer
quer zur Langsrichtung der Drahte verschiebbaren, heb- und senkbaren Querverteileinrichtung.

Aus der AT-B-404910 ist eine Anlage zum Zufiihren von Langselementen zu einer Schweifima-
schine zum Herstellen von Gittern aus einander rechtwinkelig kreuzenden, an den Kreuzungs-
punkten verschweiliten Langs- und Querdrahten bekannt. Hierbei werden von einer Abgabeein-
richtung abgeléngte Langselemente vereinzelt und nacheinander an eine Querfordereinrichtung
abgegeben, die mit Hilfe von Forderketten die Léangselemente quer zur Langsrichtung in die
Langselement-Zufuhrebene der SchweiRmaschine fordert, wobei durch entsprechende Ansteu-
erung der Abgabeeinrichtung und der Forderketten der Querférdereinrichtung die Langselemen-
te annahernd entsprechend den gewlinschten Abstanden der Langselemente, der sogenannten
Langselementteilung, im herzustellenden Gitterprodukt auf den Férderketten abgelegt werden.
Mit Hilfe von mehreren heb- und senkbaren Aushebeelementen werden die Langselemente aus
den Forderketten herausgehoben und von mehreren oberhalb der Férderketten angeordneten,
heb- und senkbaren Greifzangen erfallt, wobei die Aushebeelemente und die Greifzangen
jeweils soweit quer zur Produktionsrichtung der Schweimaschine verschoben werden, bis die
Langselemente in der exakten Langselementteilung des herzustellenden Gitterproduktes liegen.
Die Greifzangen tibergeben die Langselemente einem Einschubwagen, der die Langselemente
in die SchweilRmaschine einschiebt. Diese Anlage hat den Nachteil, daf} die abgelegten Langs-
elemente beim Querverteilen mit Forderketten seitlich bewegt werden missen, so dal ein
ungewolltes Verschieben der Langselemente auftreten kann. Diese Anlage hat aulerdem den
Nachteil, daR technisch aufwendige Einrichtungen erforderlich sind, um die Langselemente aus
der Querfordereinrichtung herauszuheben und in die exakte Langselementpositionen zu brin-
gen. Mit den hierbei verwendeten Greifzangen ist die Ubernahme, insbesondere bei langen,
diinnen Langselementen, sehr stéranfallig und fuhrt haufig zu Fehlgriffen.

Aus der EP-B1-0 371 956 ist ein Verfahren und eine Anlage zum Zuflhren von Langselemente
zu einer GitterschweilBmaschine bekannt. Hierbei werden von einer Abgabeeinrichtung abge-
langte Langselemente vereinzelt und nacheinander an eine Querverteileinrichtung abgegeben,
die mit Hilfe von Verteilerwagen die Langselemente quer zur Langsrichtung in die Langsele-
ment-Zufiihrebene der SchweilRmaschine férdert, wobei durch entsprechende Ansteuerung der
Abgabeeinrichtung und der Verteilerwagen der Querverteileinrichtung die Langselemente ent-
sprechend der gewlinschten Langselementteilung im herzustellenden Gitterprodukt auf den
Verteilerwagen abgelegt werden. Die Langselemente werden auf der Ablageflache der Vertei-
lerwagen mit Hilfe einer Magnetkraft festgehalten, wobei zur Ausrichtung der Léngselemente
gegebenenfalls zusatzlich ein Aufnahmekamm an den Verteilerwagen vorgesehen ist. Die
Langselemente werden anschlieRend zur Ubergabe an die Schweilimaschine einer Ubergabe-
einrichtung Gbergeben, wobei die Langselemente von den Verteilerwagen abgehoben und in
der Ubergabeeinrichtung mittels einzelner Klemmelemente oder eines gemeinsamen Klemm-
balkens festgeklemmt werden. Dieses Verfahren und diese Anlage haben den Nachteil, daR die
endgliltige Anordnung der Langselemente entsprechend der Léngselementteilung sehr zeitig
erfolgt und die Langselemente in mehreren Folgeschritten noch manipuliert werden missen, bis
sie der SchweiRmaschine Ubergeben werden kénnen, wodurch Verschiebungen der Langsele-
mente und damit Teilungsfehler nicht ausgeschlossen werden konnen. Die Festlegung der
Langselemente mittels Magnetkraft ist ebenfalls beziiglich seitlicher Verschiebungen der
Langselemente storanfallig.

Aufgabe der Erfindung ist es, die geschilderten Nachteile der bekannten Verfahren und Anlagen
zu vermeiden und ein Verfahren und eine Vorrichtung der einleitend angegebenen Art zu schaf-
fen, die es ermdglicht, die Langsdrahte mit einfachen Mitteln und betriebssicher in der geforder-
ten Langsdrahtteilung festzulegen und zur Ubergabe an einen Verbraucher bereitzustellen,
wobei bis zur exakten Festlegung in der geforderten Langsdrahtteilung die Langsdrahte mit
groRer Toleranzbreite nur annahernd entsprechend der Langsdrahtteilung abgelegt und mani-
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puliert werden sollen. Ein erfindungsgemaRes Verfahren der einleitend angegebenen Art zeich-
net sich dadurch aus, daf die festzulegenden Drahte zur Bildung einer Gruppe in fest vorgege-
benen, parallelen, seitlichen Abstanden zueinander abgelegt werden, dal® die Drahte gruppen-
weise quer zu ihrer Langsrichtung verschoben und daR anschlieRBend alle Drahte durch ge-
meinsames Absenken der gruppenweisen Anordnung mit fest vorgegebenen Abstanden der
Drahte in eine gruppenweise Anordnung mit stufenlos einstellbaren Abstanden Gberfihrt und in
dieser Anordnung festgeklemmt werden.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens, mit einer
Abgabeeinrichtung fur einzelne, abgeléangte Drahte und mit einer quer zur L&ngsrichtung der
Drahte verschiebbaren, heb- und senkbaren Querverteileinrichtung, dadurch gekennzeichnet,
dal zur Bildung einer Gruppe von Drahten mit fest vorgegebenen, seitlichen Abstéanden die
Abgabeeinrichtung eine steuerbare VerschluBeinrichtung aufweist, dal die Querverteileinrich-
tung mehrere in Drahtlangsrichtung verteilte Aufteilungseinrichtungen mit jeweils in konstanten
Abstanden angeordneten Aufnahmeeinrichtungen aufweist, wobei die Aufteilungseinrichtungen
gesteuert in horizontaler Richtung gemeinsam verschiebbar sind, daf eine Aufnahme- und
Klemmeinrichtung vorgesehen ist, die zumindest eine Reihe von mehreren in horizontaler Rich-
tung stufenlos verschiebbaren und festlegbaren Zangen aufweist, da zur Ubergabe der Drahte
an die Aufnahme- und Klemmeinrichtung die Aufteilungseinrichtungen in der Ubergabestellung
gesteuert in vertikaler Richtung heb- und senkbar sind, dal zur Aufnahme der Drahte die Zan-
gen eine Fangeinrichtung aufweisen und dal je eine Klemmeinrichtung zum Festklemmen der
Drahte in der jeweiligen Klemmlinie der Zangen vorgesehen ist.

Vorzugsweise hat jede Aufteilungseinrichtung einen auswechselbaren Aufteilungskamm, der
mehrere Aufnahmeféacher mit vorbestimmten, konstanten, seitlichen Abstanden zur Aufnahme
je eines Drahtes aufweist.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachfolgend an einem Ausfilihrungsbei-
spiel unter Bezugnahme auf die Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: Fig. 1 eine schemati-
sche Seitenansicht einer Zufuhrvorrichtung gemaf der Erfindung, Fig. 2 eine schematische
Seitenansicht einer Zufihrzange, und die Fig. 3a, 3b, 3c eine weitere, schematische Seitenan-
sicht einer Zufiihrzange in unterschiedliche Arbeitspositionen der Zuflihrzangen.

Die erfindungsgeméRe Vorrichtung dient zum Verteilen von abgelangten Drahten und/oder
Staben quer zu ihrer Langsrichtung und zum Festlegen der Drahte in einer ebenen Lage mit
wahlbaren, parallelen, seitlichen Abstanden zueinander. Eine derartige Vorrichtung dient bei-
spielsweise zum Zufiihren von Langsdrahten zu einer Vielpunkt-Widerstandsschweilmaschine,
die Drahtgittermatten mit einer Schar von parallelen, mit vorgegebenem Abstand angeordneten
Langsdrahten und einer Schar von diese rechtwinkelig kreuzenden und in den Kreuzungspunk-
ten mit den Langsdrahten verschweillten Querdréhten herstellt. Die seitlichen Abstande der
Langsdrahte, die sogenannte Langsdrahtteilung, sowie die seitlichen Absténde der Querdrahte,
die sogenannte Querdrahtteilung, sind je nach Typ der Drahtgittermatte vorgegeben.

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte, erfindungsgemafRe Vorrichtung besteht im wesentlichen
aus einer Einrichtung 1 zum Verteilen der Drahte D quer zu ihrer Langsrichtung, aus einer
Abgabeeinrichtung 2 zum vereinzelten Zufiihren der abgeléangten Drahte zur Querverteileinrich-
tung 1 und aus einer Einrichtung 3 zur Aufnahme und zum Festklemmen der Dréhte.

Die Querverteileinrichtung 1 weist ein ortsfestes Grundgestell 4 mit einer oben liegenden Gleit-
fihrung 5 auf. Zwei Verteilwagen 6 sind in den Richtungen des Doppelpfeiles P1 horizontal auf
Gleitfiihrungen 5 verfahrbar angeordnet, wobei die Verteilwagen 6 in Drahtléangsrichtung mit
Abstand zueinander angeordnet sind. Jeder Verteilwagen 6 hat mehrere in Drahtlangsrichtung
verteilte, mit Abstand angeordnete, auskragende Tragarme 7. Die Verteilung der Tragarme in
Drahtléangsrichtung héngt von den Langenunterschieden der zu verarbeitenden Dréahte ab, muf}
im Rahmen der Erfindung jedoch so gewahit werden, dal® alle moglichen Drahtlangen sicher
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unterstitzt werden. Jeder Tragarm 7 hat einen auswechselbaren Aufteilungskamm 8, der meh-
rere Aufnahmefacher 9 zur Aufnahme je eines Drahtes D besitzt. Die seitlichen Abstande der
Aufnahmefacher 9 sind immer gleich gro3, wobei die GroRe der Abstande im Prinzip beliebig
wahlbar, fir einen Aufteilungskamm 8 jedoch immer konstant ist. Bei dem beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiel betragt der Abstand beispielsweise 12,5 mm. Andere Werte flr die Absténde
der Aufnahmeficher werden durch Auswechseln des Aufteilungskammes ermdglicht. Dabei
muf der Abstand der Aufnahmefacher zumindest dem halben Wert der kleinsten Langsdrahttei-
lung entsprechen.

Die Abgabeeinrichtung 2 ist mit mehreren oberen Rollbahnblechen 10 und mehreren unteren
Rollbahnblechen 11 versehen, die derart zueinander angeordnet und in Drahtlangsrichtung
verteilt sind, dal sie mehrere schrag nach unten weisende, parallel verlaufende Drahtschachte
S fiir die Drahte D bilden. Die Abgabeeinrichtung 2 weist auBerdem mehrere Auswerferbleche
12 und mehrere Auswerferabdeckungen 13 auf, die jeweils derart zueinander angeordnet und
in Drahtlangsrichtung verteilt sind, daB sie mehrere nahezu vertikal nach unten verlaufende,
parallel verlaufende Auswurfkanale A fir die Drahte D bilden. Zwischen den Drahtschachten S
und den Auswurfkanalen A sind mehrere in Drahtlangsrichtung verteilte, in Pfeilrichtung P2
antreibbare Auswerferscheiben 14 angeordnet. Die Auswerferscheiben 14 haben mehrere
Facher 15, die je einen Draht D aufnehmen. Die Auswurfkanale A sind an ihren unteren Enden
mit in den beiden Richtungen des Doppelpfeiles P3 schwenkbaren VerschiuRbuigeln 16 ver-
schlieRbar. Am oberen Ende der Drahtschachte S sind mehrere in Drahtlangsrichtung verteilte,
in Pfeilrichtung P4 antreibbare Rubbelrader 17 angeordnet, die aus einem ungeordneten Mate-
rialvorrat von Drahten einzelne Drahte auskdmmen und in die Drahtschachte S fordern, wie es
in der AT-B-408959 beschrieben wird.

Die Aufnahme- und Klemmeinrichtung 3 weist einen Grundrahmen 18 mit je einer seitlichen,
vertikalen Seitenwange 19, 19' auf. Zwischen den beiden Seitenwangen 19 verlauft eine Fahr-
bahn 20, auf welcher ein Positionierwagen 21 entsprechend den beiden Richtungen des Dop-
pelpfeiles P7 verfahrbar angeordnet ist. Der Positionierwagen 21 weist eine Koppeleinrichtung
22 auf, die in den Richtungen des Doppelpfeiles P8 heb- und senkbar ist und in der Fig. 2 naher
beschrieben wird. Die Aufnahme- und Klemmeinrichtung 3 ist mit mehreren Zangen 23 ausges-
tattet, die auf Fuhrungsschienen 24, 24' in den Richtungen des Doppelpfeiles P9 stufenlos
verschiebbar und festlegbar sind. Zum Verschieben der Zangen 23 wird der Positionierwagen
21 mit den Zangen 23 gekoppelt, wie es in Fig. 2 beschrieben wird. Im Verstellmotor des Positi-
onierwagens 21 ist ein WegemeRsystem zum Erfassen der Positionen der Zangen 23 einge-
baut.

Die in Fig. 2 schematisch dargestellte Zange 23 hat einen Zangenkérper 25 (Fig. 3a), der zwei
Halterungen 26, 26' tragt. Jede Halterung 26, 26' weist an ihrer Unterseite eine Klemmnut 27,
27' auf. Die Klemmnuten 27, 27' wirken jeweils mit Klemmstiicken 28 bzw. 28' zusammen, die
auf einem gemeinsamen Verbindungsstick 29 befestigt sind. Das Verbindungsstiick 29 ist fest
mit der in den Richtungen des Doppelpfeiles P8 bewegbaren Kolbenstange eines Koppelzylin-
ders 30 verbunden, der sich auf dem Positionierwagen 21 abstitzt. An der Halterung 26 ist ein
Fihrungswagen 31 befestigt, der auf der Fihrungsschiene 24 verfahrbar ist. Am Zangenkorper
25 ist ein weiterer Fithrungswagen 31' befestigt, der auf der Fithrungsschiene 24' verfahrbar ist.
Die Fuhrungsschienen 24, 24' sind auf je einem Trager 32 bzw. 32' angeordnet, die ihrerseits
auf dem Grundrahmen 18 ortsfest montiert sind. Da einerseits die Fiihrungswagen 31, 31' eine
gewisse Mindestbreite aufweisen und anderseits der seitliche Abstand der in der Aufnahme-
und Klemmeinrichtung 3 festzuklemmenden Drahte so klein wie méglich sein sollte, ist es im
Rahmen der Erfindung moglich, die Zangen 23 durch alternative Montage der Flhrungswagen
31, 31' und entsprechende Verschachtelung der Fiihrungswagen 31, 31' benachbarter Zangen
23 sehr eng zu positionieren. Alternative Montagen der Fuhrungswagen 31, 31' ergeben sich
dadurch, daR entsprechende Fiihrungsschienen 24, 24a, 24b; 24' 24a', 24b' ausgewahit wer-
den, wobei die Fihrungswagen 31, 31' je nach Kombination an den entsprechenden Halterun-
gen 26, 26' bzw. direkt oder mit Hilfe nicht dargesteliter Haltbiugel am Zangenkoérper 25 montiert
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werden.

Am Zangenkérper 25 sind zwei winkelférmig ausgebildete Seitenbleche 33, 33' befestigt, die mit
nicht dargestellten Distanzstiicken miteinander verbunden sind, wobei am oberen Ende ein
Seitenblech 33' das andere Seitenblech 33 etwas (iberragt. An dem léngeren Seitenblech 33" ist
ein innen liegender Klemmkeil 34 befestigt, dessen Unterseite eine an die Abmessungen des zu
verarbeitenden Draht D2 angepafite Form aufweist. An dem Klemmkeil 34 sind zwei Fangble-
che 35 und 35' befestigt, die eine als Fuhrungskanal F dienende Ausnehmung 36 (Fig. 3a)
aufweisen, welche einen vertikalen, parallel zur Mittellinie M-M der Zangen 23 verlaufenden
sowie einen unten anschliefenden, zur Mittellinie M-M filhrenden Abschnitt hat, d.h. &hnlich
einem seitenverkehrten ,J" ausgebildet ist. Die Durchgangsbreite der Ausnehmung 36 ist derart
gewahlt, daR die zu verarbeitenden Drahte D1 ungehindert hineingleiten kdnnen. Den Einlauf-
bereich der Ausnehmung 36 bilden zwei Fangzahne 37, 37' (Fig. 3a) mit innen liegender und
nach innen weisender Abschragung. Zwischen den Seitenblechen 33, 33' ist ein Klemmzylinder
38 befestigt, dessen Kolbenstange 39 in den beiden Richtungen des Doppelpfeiles P10 beweg-
bar und an deren Ende ein KlemmstoRRel 40 befestigt ist. Der KlemmstoRel 40 hat eine V-
formige Ausnehmung zur Aufnahme des Drahtes D2, wobei die Spitze der V-férmigen Ausneh-
mung die Klemmlage des festzuklemmenden Drahtes D3 in der Mittellinie M-M der Zange 23
definiert. Der KlemmstoBel 40 ist in den Seitenblechen 33, 33' gleitend gefuhrt. Der Klemmzy-
linder 38 wird von einem Steuerventil 41 (ber Steuerleitungen 42 angesteuert und kann im
Rahmen der Erfindung beispielsweise als Pneumatikzylinder ausgestaltet sein. Zum Festklem-
men alle Zangen 23 ist ein sich Uber alle Zangen erstreckender Klemmschlauch 43 vorgesehen,
der in den entsprechenden Richtungen des Doppelpfeiles P11 aufblasbar bzw. zusammenzieh-
bar ist und der sich mit Hilfe eine Abstiitzung 44 am Grundrahmen 18 abstutzt.

Die erfindungsgemafe Vorrichtung arbeitet in folgender Weise: Aus einem nicht dargesteliten
Materialvorrat werden die Drahte D der Abgabeeinrichtung 2 zugefiihrt und durch die Rub-
belrader 14 vereinzelt in die Drahtschachte S gebracht, wie es beispielsweise in der
AT-B-408959 beschrieben wird. Aus den Drahtschachten S werden die Drahte D jeweils einzeln
mit Hilfe der Auswerferscheibe 14 entnommen und in den Auswurfkanal A geférdert. Durch
gesteuertes Wegschwenken des Verschlu3biigels 16 in der entsprechenden Richtung des
Doppelpfeiles P3 wird der Auswurfkanal A kurzzeitig gedffnet, und ein Draht D falit in Pfeilrich-
tung P5 aus dem Auswurfkanal A in die darunterliegenden Aufnahmefécher 9 der Aufteilungs-
kamme 8. Zum Beschicken weiterer Aufnahmefacher 9 werden die Verteilwagen 6 in der ent-
sprechenden Richtung des Doppelpfeiles P1 so lange verfahren, bis die ausgewahlten Aufnah-
mefacher 9 unter dem unteren Ende des Auswurfkanals A liegt. Die Auswahl der als nachstes
zu bestlickenden Aufnahmefacher 9 hangt dabei vom gewinschten Abstand der Drahte D'
voneinander ab, z.B. von der gewlnschter Langsdrahtteilung in der herzustellenden Drahtgit-
termatte. Dieser Bestiickungsvorgang wiederholt sich so lange, bis die Gesamtzahl der ge-
wilinschten Langsdrahte als Gruppe auf den Aufteilungskdmmen 8 abgelegt ist. Da die Bestu-
ckung der Aufnahmefacher 9 in Abhangigkeit von dem vorbestimmten, seitlichen Abstand der
Drahte D' erfolgt, ist es moglich, daB nicht alle Aufnahmefacher 9 mit Drahten D' bestiickt sind.
Nachdem der Bestlickungsvorgang beendet ist und die Gruppe von Drahten D' vollstandig
abgelegt worden ist, fahren die Verteilwagen mit der Gruppe von Drahten D' in der entspre-
chenden Richtung des Doppelpfeiles P1 in die in Fig. 1 strichliert angedeutete Ubergabeppsitia
on 6'. Die Aufteilungskdamme nehmen dabei die in Fig. 1 ebenfalls strichliert angedeutete Uber-
gabeposition 7' oberhalb der Aufnahme- und Klemmeinrichtung 3 ein.

Die Zangen 23 der Aufnahme- und Klemmeinrichtung 3 werden durch den Positionierwagen 21
stufenlos in die gewiinschten gegenseitigen Absténde gebracht, wobei der gewtinschte gegen-
seitige Abstand der Drahte D3 durch die Abstande der Mittellinien M-M der Zangen 23 gegeben
ist oder ein Vielfaches dieser Abstande betragen kann. Hierbei wird der Positionierwagen 21 in
den entsprechenden Richtungen des Doppelpfeiles P7 derart verfahren, dal die Klemmstlcke
28, 28' genau unterhalb der Klemmnuten 27, 27' der zu positionierenden Zange 23 liegen.
Durch Betéatigung des Koppelzylinders 30 werden die Klemmstlicke 28, 28' in der entsprechen-
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den Richtung des Doppelpfeiles P8 so lange angehoben, bis sie in den Klemmnuten 27, 27°
einrasten, wodurch eine form- und kraftschiUssige Verbindung zwischen dem Positionierwagen
21 und der zu positionierenden Zange 23 hergestellt wird. AnschlieBend wird der Positionierwa-
gen 21 samt Zange 23 in den entsprechenden Richtungen des Doppelpfeiles P7 so lange ver-
fahren, bis die Zange 23 die gewlinschte Position erreicht hat. Auf die gleiche Weise werden
auch alle Ubrigen Zangen 23 in ihre Ubernahmestellung positioniert. Beim Vorbeifahren des
Positionierwagens 21 an den Zangen 23 erfalt das im Verstellmotor eingebaute WegemefR-
system die Position der jeweiligen Zangen 23. Sollte eine Positionierung der entsprechenden
Zange 23 nicht erforderlich sein, da sich die Zange bereits in der richtigen Position befindet,
wird eine entsprechende Positionsbestatigung an die Steuerung abgegeben. Um die Verstellzeit
der Zangen 23 zu reduzieren, kénnen im Rahmen der Erfindung auch mehrere Positionierwa-
gen 21 zum gleichzeitigen Verstellen mehrerer Zangen 23 verwendet werden.

Durch Absenken der Tragarme 7' in der entsprechenden Richtung des Doppelpfeiles P6 gelangt
die Gruppe von auf den Aufteilungskammen 8 positionierten Drahte D' in den Wirkungsbereich
der Fangzadhne 37, 37' der Zangen 23 und werden aus dem Aufteilungskdmmen 8 ausge-
kammt. Die entsprechende Bewegung eines Drahtes D1 ist in Fig. 3a durch den Pfeil P12 an-
gedeutet. Da einerseits die Aufnahmefacher 9 der Aufteilungskamme 8 jeweils in einem fixen
Abstand angeordnet sind und anderseits der seitliche Abstand der Zangen 23 stufenlos wahlbar
ist, stimmt die Ubergabeposition des Drahtes D1 in der Regel nicht mit der Zangenmittellinie
M-M Uberein. Diese in Fig. 3a dargestellte Differenz wird durch die weite Offnung der Fangzah-
ne 37, 37' und durch die spezielle Form der Ausnehmung 36 der Fangbleche 35 ausgeglichen.
Durch diese Ausgestaltung gleitet der Draht D2, wie in Fig. 3b dargestellt, in die Mittellinie M-M
der Zange 23. Durch anschliefende Betatigung des Klemmzylinders 38 in der entsprechenden
Richtung des Doppelpfeiles P10 wird der Draht D3, wie in Fig. 3c dargestellt, festgeklemmt. Der
geschilderte Vorgang findet gleichzeitig fur alle Zangen 23 statt. Die Gruppe der festgeklemm-
ten Drahte D3 steht nun zur Weiterverarbeitung bereit. Um die Dréhte in Langsrichtung zu
unterstlitzen, sind je Draht D3 mehrere in Drahtlangsrichtung verteilte, nicht dargestellte Stitz-
elemente vorgesehen. Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch méglich, weitere, in Draht-
langsrichtung verteilte Reihen von Zangen vorzusehen, so daf} die Drahte in Drahtlédngsrichtung
gesehen an mehreren Stellen festgeklemmt werden kénnen. Die Verteilung der Stutzelemente
bzw. der Zangenreihen in Drahtlangsrichtung hangt von den Langenunterschieden der zu ver-
arbeitenden Drahte ab, mufl im Rahmen der Erfindung jedoch so gewahlt werden, dal} alle
moglichen Drahtlangen sicher unterstiitzt werden. Im Fall der Weiterverarbeitung als Léngs-
drahte einer nachgeschalteten Widerstandsschweilmaschine zum Herstellen von Drahtgitter-
matten werden die Zangen 23 gemeinsam in Langsrichtung der Dréhte soweit vorgeschoben,
bis die Gruppe der Langsdrahte D3 in den Wirkungsbereich der WiderstandsschweiRmaschine
gelangt und von dieser zum Verschweiflen mit Querdrahten Ubernommen werden kann.

Patentanspriiche:

1.  Verfahren zum Festlegen von abgeldngten Drahten und/oder Staben in einer ebenen,
horizontalen Lage mit stufenlos wahlbaren, parallelen, seitlichen Abstanden zueinander

~dAA \ - DilA, ol
dadurch gekennzeichnet daf die fcotz_ulcycl wden Dréhte (D?J; Ziuir onaung einer Lruppe in

fest vorgegebenen, parallelen, seitlichen Abstanden zueinander abgelegt (P5) werden, daf}
die Drahte (D’) gruppenweise quer zu ihrer Langsrichtung verschoben (P1) und dal} an-
schliefend alle Drahte (D') durch gemeinsames Absenken (P6) der gruppenweisen Anord-
nung mit fest vorgegebenen Abstanden der Drahte in eine gruppenweise Anordnung mit
stufenlos einstellbaren Abstéanden Uberfihrt und in dieser Anordnung festgeklemmt wer-
den.

2. Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einer Abgabeeinrich-
tung flr einzelne, abgeléngte Drahte und mit einer quer zur Langsrichtung der Drahte ver-
schiebbaren, heb- und senkbaren Querverteileinrichtung, dadurch gekennzeichnet, daft zur
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Bildung einer Gruppe von Drahten (D') mit fest vorgegebenen, seitlichen Abstédnden die
Abgabeeinrichtung (2) eine steuerbare Verschlueinrichtung (16) aufweist, dal® die Quer-
verteileinrichtung (1) mehrere in Drahtlangsrichtung verteilte Aufteilungseinrichtungen (7)
mit jeweils in konstanten Abstanden angeordneten Aufnahmeeinrichtungen (9) aufweist,
wobei die Aufteilungseinrichtungen (7) gesteuert in horizontaler Richtung (P1) gemeinsam
verschiebbar sind, dal® eine Aufnahme- und Klemmeinrichtung (3) vorgesehen ist, die zu-
mindest eine Reihe von mehreren in horizontaler Richtung (P9) stufenlos verschiebbaren
und festlegbaren Zangen (23) aufweist, dal zur Ubergabe der Drahte (D') an die Aufnah-
me- und Klemmeinrichtung (3) die Aufteilungseinrichtungen (7) in der Ubergabestellung
gesteuert in vertikaler Richtung (P8) heb- und senkbar sind, dal zur Aufnahme der Drahte
(D1) die Zangen (23) eine Fangeinrichtung (35, 35') aufweisen und daf je eine Klemmein-
richtung (34, 38, 40, 41, 42) zum Festklemmen der Drahte (D3) in der jeweiligen Klemmli-
nie (M-M) der Zangen (23) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf jede Aufteilungseinrichtung (7)
einen auswechselbaren Aufteilungskamm (8) aufweist, der mehrere Aufnahmefécher (9)
mit vorbestimmten, konstanten, seitlichen Abstanden zur Aufnahme je eines Drahtes (D)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dal® die Zangen
(23) mit Hilfe zumindest eines verschiebbaren (P7) Positionierwagens (21) positionierbar
sind, der mit Hilfe einer heb- und senkbaren (P8) Koppeleinrichtung (22) mit den Zangen
(23) form- und kraftschiussig verbindbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da® die Fangein-
richtung zumindest ein Fangblech (35, 35') aufweist, welches mit einer als Fuhrungskanal
(F) far den Draht (D1) dienenden Ausnehmung (36) versehen ist, wobei der Einlaufbereich
der Ausnehmung (36) auRermittig zur Kiemmlinie (M-M) der Zangen (23) liegt und die Aus-
nehmung einen vertikal nach unten weisenden Bereich, sowie einen anschlieffenden in die
Klemmlinie (M-M) fihrenden Bereich aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dal der Einlaufbereich des Fuh-
rungskanals (F) von zwei Fangzahnen (37, 37') gebildet ist, die je eine innen liegende und
nach innen weisende Abschragung aufweisen.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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