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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zum Zufiihren von Lingselementen aus Rund-
oder Flachmaterial zu einer Durchlauf-SchweiB8maschine fiir Gitter oder Gitterroste.

Aus den DE-PSen 20 51 354 und 1,456.661 ist bekannt, von einem Bund abgezogenen Draht durch
eine Richteinrichtung hindurch intermittierend um eine wihlbare Linge vorzuschieben, Lingselemente
abzutrennen und diese mittels einer Fdrdereinrichtung quer zur Einschublinie einem horizontalen Magazin
zuzufihren, das aus mehreren schrittweise bewegbaren Ketten mit Aufnahmefichern fir je einen Lings-
draht besteht. Aus dem als Zwischenspeicher wirkenden Magazin werden die Lingsdrihte mit Hilfe eines
Transportwagens gruppenweise herausgehoben und quer zur Einschublinie vor eine stationdre Ubergabe-
einrichtung der Schweimaschine befdrdert und an diese ibergeben.

Nachteilig ist bei dieser Vorgangsweise die notwendigerweise horizontaie und dadurch platzraubende
Anordnung des Magazins, dessen Breite zumindest der gré8ten Breite des herzustellenden Gitters entspre-
chen muB. AuBerdem ergibt sich eine relativ niedrige Arbeitsgeschwindigkeit, bedingt durch die langsame
Beflillung des Magazins mittels der intermittierend arbeitenden Richt- und Schneideinrichtung und wegen
der Verwendung nur eines Transportwagens, der so lange in der Ubergabeposition relativ zur Schweima-
schine verbleiben muB, bis alle Lingsdrdhte von der Schweimaschine verarbeitet sind. Des weiteren ist
eine stufenios einstellbare Langsdrahtteilung nicht m&glich.

Aus der DE-PS 23 19 003 ist eine Zuflihrvorrichtung bekannt, bei welcher eine horizontal und parallel
zur SchweiBmaschine angeordnete Transporteinrichtung flir Lingsdrihte von einer endlosen, mit Aufnah-
megliedern flUr die Ldngsdrdhte versehenen umlaufenden Querfdrdereinrichtung gebildet ist. Die Lings-
drdhte werden mittels einer in Langsdrahtrichtung vor der Querférdereinrichtung angeordneten, quer zur
Langsdrahtrichtung bewegbaren Richt- und Schneideinrichtung in die Aufnahmeglieder beférdert. GemiB
einer anderen Ausflihrungsform werden die mittels der Richt- und Schneideinrichtung gerichteten und
geschnittenen Ldngsdrdhte zundchst einem Vorratsmagazin zugefiihrt und gelangen dann Uber eine
Vereinzelungseinrichtung in ein weiteres Magazin und von diesem in eine Rinne. Aus dieser Rinne werden
die Langsdréhte mittels einer Einzugeinrichtung den Aufnahmegliedern der Querférdereinrichtung zugefiihrt.
SchlieBlich k8nnen nach einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel die Lingsdrihte aus dem Magazin direkt in
die Aufnahmeglieder der Querfdrdereinrichtung eingebracht werden.

Nachteilig bei der ersterwdhnten Ausflihrungsform ist die Tatsache, daB eine Querverlagerung der
Zufuhreinrichtung bestehend aus Richt- und Schneideinrichtungen sowie der entsprechenden Vorschubein-
richtungen nur mit erheblichem konstruktiven Aufwand realisierbar ist; anderseits kann bei ortsfester
Zuflhreinrichtung eine Vorbeibewegung der Querfdrdereinrichtung zwecks Beschickung mit Langsdrihten
erst dann erfolgen, wenn die SchweiBmaschine alle Ladngsdrdhte aus der QuerfSrdereinrichtung entnommen
hat.

Die anderen beiden Ausfiihrungsformen erlauben zwar ein Herausheben von runden Lingsdrihten aus
der QuerfGrdereinrichtung, und damit auch eine Vorbeibewegung der Querfrdereinrichtung unmittelbar
nach dem VerschweiBen der Ldngsdréhte mit den ersten Querdrénten. Dies ist jedoch bei in Langsrichtung
biegesteifen Ldngselementen, wie bei bandférmigen, hochkant stehenden Tragstidben fiir Gitterroste, nicht
moglich, weil diese sich in Richtung ihrer Schmalseite ohne Verformung bzw. Verwindung nicht anheben
oder absenken lassen.

Aus der AT-PS 384.968 ist eine Anlage bekannt, die zwei Einrichtungen zum Beschicken eines
umlaufenden endlosen Querfdrderers mit Léngselementen aufweist. Lings des Querférderers sind z.B. drei
Magazine mit einer gleichen Anzahi von Fachern zur Aufnahme der Lingselemente vorgesehen, wobei alle
Féacher gleichen gegenseitigen Abstand haben und gleich breit sind. Jedes Magazin hat zu seinen
Nachbarmagazinen einen gleich groBen Abstand. Ein mit Ladngselementen gefllltes Magazin gelangt mit
Hilfe des Querfrderers in den Bereich eines stationdren Ablagemagazines, das mit Fichern ausgestattet
ist. Die Ubergabe der Lingselemente vom Magazin in die Ficher des Ablagemagazins erfolgt mit Hiife
eines absenkbaren Ablegers, wobei bei der Entleerung des Magazins der QuerfGrderer stillgesetzt werden
mus.

Die Einstellung der Teilung der Lingselemente entsprechend der Gitterteilung erfolgt mittels einer
Verstellvorrichtung durch taktweises Verdndern des gegenseitigen Abstandes der Fécher des Ablagemaga-
zines. Bedingt durch die konstruktive Ausflinrung der Verstelleinrichtungen lassen sich jedoch nur gleich
groBe Abstinde der Facher oder nur ganzzahlige Abstufungen der Abstdnde durch selektive Beschickung
entsprechender Facher des Magazins erzielen.

Die Erfindung zielt darauf ab, die geschilderten Nachteile zu vermeiden und ein Verfahren sowie eine zu
dessen Durchflihrung bestimmte Anlage zu schaffen, mit denen eine im wesentlichen kontinuierliche und
zeitsparende Zufuhr der Ladngselemente zur Schweiimaschine ermdglicht wird.

Das erfindungsgemiBe Verfahren zum Zuflihren von Langselementen aus Rund- oder Flachmaterial zu
einer Durchlauf-Schweimaschine flr Gitter oder Gitterroste, bei dem von endlosem Lingselementmaterial
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nach Richten desselben Elemente vorbestimmter Linge abgetrennt und mit vorbestimmter Teilung in
Richtung quer zu einer in Durchlaufrichtung verlaufenden Einschubiinie in einer Gruppe angeordnet werden,
worauf die Gruppe als Ganzes in die Einschublinie verlagert und der GitterschweiBmaschine Ubergeben
wird, zeichnet sich dadurch aus, da8 die von zumindest einem Lingselement-Materialstrang abgetrennten
Léangselemente in der Gruppe ohne Langsverschiebung mit stufenios frei wihlbarer Teilung angeordnet und
dabei sowie bei der nachfolgenden Verlagerung der Gruppe unmittelbar in die Einschublinie zumindest
kraftschiussig festgehalten werden, und daB die vorderen Lingselementenden vor der Ubergabe der
Langselemente an die SchweiBmaschine gegenseitig ausgerichtet werden.

Dabei werden vorzugsweise die Lingselemente in der Gruppe nur mit ihren vorderen Abschnitten
kraftschlissig festgehalten. Insbesondere werden die Langselemente auf einer quer zur Einschublinie
bewegbaren ebenen Fldche, wie an sich bekannt, durch Magnetkraft festgehalten.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung werden die vorderen Enden der Lingselemente zur
Ubergabe an die SchweiBmaschine angehoben und durch individuelle Klemmung jedes Langselementes
selektiv mitgenommen.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine zur Durchfiihrung des Verfahrens bestimmte Anlage mit einer
Einrichtung zum Zuflhren, Richten und Abldngen eines Lingselement-Materialstranges, einer quer zur
Einschublinie orientierten Vereinzelungs- und F&rdereinrichtung fir die Langselemente und einer einem
Zufiihrkanal derselben nachgeschalteten Verteileinrichtung, mit welcher die Lingselemente gruppenweise
von der Fdrdereinrichtung bis zu einer Ubergabeeinrichtung der SchweiBmaschine bewegbar sind; diese
Anlage hat die Merkmale, daB die Fdrdereinrichtung zumindest eine um ihre Langsachse verschwenkbare
Rinne zur unmittelbaren Aufnahme der abgeldngten Lingselemente ohne Lingsverschiebung derselben
und der Langselement-Aufnahmerinne nachgeschaltete Férderelemente aufweist, mit welchen die Lingsele-
mente ebenfalls ohne Lidngsverschiebung einzeln entlang eines Zuflihrkanals zur Verteileinrichtung fdrder-
bar sind, und da8 die Verteileinrichtung mindestens zwei, unabhZngig voneinander bewegbare Verteilerwa-
gen aufweist, die mit Einrichtungen zum kraftschlussigen Festhalten der Lingselemente mit waihibarer
Querteilung auf hdhenverstellbaren Tragfldchen der Wagen versehen und entsprechend der Teilung der
La&ngselemente im fertigen Gitter relativ zur FSrdereinrichtung schrittweise in eine Ubernahmestelle beweg-
bar sind, daB der vollstindig mit Lingselementen bestlickte Verteilerwagen von der Ubernahmestelle
unmittelbar in eine Ubergabestelle der Ubergabeeinrichtung der SchweiBmaschine mit in einer oberen,
vorzugsweise horizontalen Ebene angeordneten Tragfliche bewegbar ist, wogegen der nach Ubergabe der
Langselemente entleerte Verteilerwagen mit in eine untere, vorzugsweise horizontale Ebene abgesenkter
Tragflache zur Fdrdereinrichtung zurtickbewegbar und die Tragfidche wieder in die obere Ebene anhebbar
ist, daB in der Ubergabestelle eine Einrichtung zum Ausrichten der vorderen Enden der zu iibergebenden
Langselemente vorgesehen ist, und daB die Einrichtungen der Anlage mittels einer Programmsteuereinrich-
tung steuerbar sind.

Mit der Erfindung wird eine im wesentlichen kontinuierliche Zufuhr der Langselemente zur SchweiBma-
schine mit geringem Zeitaufwand erreicht, wobei zugleich eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit gesichert wird.
Ein wesentiicher Vorteil der Erfindung besteht ferner darin, daB infolge des kraftschlissigen Festhaitens der
Langselemente auf einfache Weise eine stufenios frei wihlbare Lingsdrahtteilung ermdglicht wird. Mit der
Erfindung kdnnen sowohl stab- als auch bandférmige Langselemente beliebigen Querschnitts bzw. beliebi-
ger Querschnittsform zugeflihrt werden, wobei auch Kombinationen von unterschiedlichen Querschnitten
und Langen innerhalb einer Ldngsstabschar mdglich sind. ErfindungsgemiB kann vorteilhaft sowohl
kaltgezogenes als auch warmgewalztes Material verarbeitet weden.

GemdB einer bevorzugten AusfUhrungsform der Erfindung weist die Verteileinrichtung einen der
Zufiihreinrichtung zugekehrten, die Verteilerwagen enthaltenden Abschnitt und einen der Zuflhreinrichtung
abgekehrten Abschnitt auf, der in an sich bekannter Weise mit zumindest einer endlosen Verteilerkette
ausgestattet ist, die in Richtung der Bewegung der Verteilerwagen gegen die Einschublinie eintreibbar ist.

Nach einem anderen Erfindungsmerkmal bestehen die Einrichtungen zum kraftschllssigen Festhalten
der Langselemente auf den Tragfldchen der Aufnahmetische aus im wesentlichen plattenfdrmigen Elemen-
ten mit abschaltbaren Elektromagneten.

ErfindungsgemiB sind ferner die FGrderelemente der F&rdereinrichtung durch F&rderketten mit L-
férmigen Mitnehmern gebildet. Vorzugsweise sind dabei der verschwenkbaren Lidngselement-Aufnahmerin-
ne der Fdrdereinrichtung mehrere, ldngs der Rinne angeordnete schwenkbare Ausschlagfinger sowie
zumindest ein Auswerfer zugeordnet, mit denen das Léngselement in den Zuflhrkanal bewegbar ist. Dabei
kdnnen erfindungsgemiB zumindest zwei Langselement-Aufnahmerinnen mit zugeordneten Ausschlagfin-
gern, Auswerfern, Fdrderelementen sowie ZufUhrkandlen und einem allen Zuflinrkandien gemeinsamen,
mittels eines zurlckziehbaren Riegels verschlieBbaren Endabschnitt versehen sein, wobei der Verteileinrich-
tung gegebenentalls unterschiedlich lange Lingselemente vorzugsweise alternierend zufUhrbar sind.
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Vorzugsweise ist an dem der Zufihreinrichtung jeweils benachbarten Aufnahmetisch der Verteilerwagen
ein in Richtung der Langselemente verschiebbarer, vorzugsweise austauschbarer Kamm angeordnet, wobei
die Ausnahmungen des Kammes, wie an sich bekannt, der kleinstmd&glichen Ldngselement-Arbeitsteilung
der SchweiBmaschine sowie den Breitenabmessungen der Lingselemente angepaBt sind.

Erfindungsgem4B ist in der Ubergabestelle ein in der Einschublinie bewegbarer Einschubwagen
angeordnet, der Aufnahmen und Klemmelemente fir die Vorderenden der Liangselemente trdgt, wobei
vorzugsweise der Klemmdruck jedes Klemmelementes einzeln einstelibar ist. Am Einschubwagen ist, wie
an sich bekannt, ein gegen die Vorderenden der Langselemente bewegbares Ausrichtlineal montiert.

Nach einem anderen Merkmal der Erfindung weist die Zuflhreinrichtung in an sich bekannter Weise
Vorschuborgane, Richtwerkzeuge und Schneideinrichtungen flUr zumindest zwei Lidngselementmaterialstran-
ge auf. Dabei kannn die Zuflhreinrichtung, wie an sich bekannt, pro Langselementmateriaistrang zwei
senkrecht zueinander und senkrecht zur Materiallaufrichtung wirkende Richtwerkzeuge aufweisen.

Aiternativ kann die Zufiihreinrichtung bei Verarbeitung von warmgewalztem Material, wie an sich
bekannt, pro Langselementmaterialstrang eine Rotorrichteinrichtung und eine kontinuierlich arbeitende
Schlagschere aufweisen. Anderseits kann die ZufUhreinrichtung bei Verarbeitung von warmgewalztem
Material, wie an sich bekannt, pro Lingselementmateriaistrang eine Rollenrichteinrichtung und eine dieser
vorgeschaltete Entzunderungseinrichtung aufweisen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachfolgend an einem Ausfiihrungsbeispiel unter
Bezugnahme auf die Zeichnung naher erldutert. Es zeigen: Fig. 1 eine Perspektivansicht der Aniage; Fig. 2
einen Teilquerschnitt der F&rdereinrichtung der Anlage; Fig. 3 ein Schema der Verfahrensdurchflihrung
gemdB der Erfindung, und die Fig. 4a und 4b zwei weitere Ausflhrungsbeispiele des Verfahrensablaufes
gemaB der Erfindung.

Bei dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung werden zwei parallele Materialstran-
ge von Vorratstrommeln, Spulen, Haspeln oder Bunden V endios abgezogen und gelangen in Richtung des
Pfeiles Py in eine ZufUhreinrichtung 1. Die Materialstrange kdnnen jeden beliebigen Querschnitt haben und
aus kaltgezogenem oder warmgewalztem Material bestehen, das stab- oder bandférmig sein kann. In Fig. 2
sind beispielsweise bandfdérmige Tragstdbe L dargestellt, wie sie fir die Herstellung von geschweiiten
Gitterrosten bendtigt werden.

Die Zufiihreinrichtung 1 weist je Materialstrang im wesentlichen Vorschuborgane 2, welche das Material
in eine Fordereinrichtung 7 vorschieben, ein LdngenmeBrad 3 sowie horizonal wirkende Richtwerkzeuge 4
und vertikal wirkende Richtwerkzeuge 5 auf. Am Ende des Vorschubweges befinden sich Schneidwerkzeu-
ge 6, welche von den Materialstrdngen Langselemente L wahlbarer Lange abschneiden.

in der der Zuflhreinrichtung 1 nachgeschalteten, insbesondere in Fig. 2 gezeigten FSrdereinrichtung 7
werden die abgeldngten Lingselemente L mittels je einer zugeordneten, geneigt verlaufenden endlosen
Férderkette 8 in Richtung des Pfeiles P, auf einen in einer Ubernahmestelle A befindlichen, quer zu den
Langselementen bzw. quer zur Einschublinie S beweglichen Verteilerwagen 9 einer Verteilereinrichtung 30
befdrdert. Die Langselemente L werden vom verteilerwagen 9 in einer oberen Horizontalebene O-O
aufgenommen, die von der SchweiBmaschine 41 vorgegeben ist und je nach Schweimaschinentype von
den Oberkanten oder Unterkanten der Langselemente L definiert wird.

Wie aus Fig. 1 hervorgeht, sind zwei parallele Verteilerwagen 9 und 12 vorgesehen. Jeder Verteilerwa-
gen 9 bzw. 12 besteht beim gezeigten Beispiel aus drei miteinander gekoppelten, mit gegenseitigem
Abstand in Richtung der Ladngselemente L hintereinander angeordneten Aufnanmetischen 10 bzw. 11. Jeder
Aufnahmetisch 10 bzw. 11 weist einen z.B. hydraulisch oder pneumatisch anhebbaren Oberteil 36 bzw. 45.
auf, der abschaltbare ebene, plattenférmig ausgebildete Elektromagnete 13 trdgt, mit deren Hilfe die
Langselemente L auf den Aufnahmetischen 10, 11 mit beliebig wéhlbarer Teilung in der Querrichtung
kraftschliissig festgehaiten werden.

Die schrittweise Positionierung jedes Verteilerwagens 9 bzw. 12 erfolgt in Richtung des Pfeiles P; quer
zu den Lingselementen L, derart, da8 jeweils der mit einem Léngselement L versehene Abschnitt des
Verteilerwagens die Ubernahmestelle A verldBt und ein nachfolgender freier Wagenabschnitt in die Uber-
nahmestelle A gelangt. Die Schrittidnge dieser Positionierbewegung wird in Abhdngigkeit von der Teilung
der Lingselemente L im herzustellenden Gitter bzw. Gitterrost eingestellt. Die Oberteile 36 bzw. 45 der
Tische 10 bzw. 11 befinden sich bei der Aufnahme der Ldngselemente L in der angehobenen Position.

Nachdem der in Fig. 1 gezeigte Verteilerwagen 9 vollstindig mit der gewiinschten Anzahl von
Liangselementen L des herzustellenden Gitters bzw. Gitterrostes bestlckt ist, fahrt er auf Schienen 14
horizontal in Richtung des Pfeiles P; quer zur Einschublinie S zu einer Ubergabestelie B, um dort die
Langselemente L gruppenweise an eine Ubergabeeinrichtung 31 der Gitterschweimaschine 41 zu Uberge-
ben.



20

25

30

35

40

45

50

56

AT 400 934 B

Zur Ubergabe der Lingselemente L wird ein Einschubwagen 15 der Ubergabeeinrichtung 31 in
Richtung des Pfeiles P14+ in Richtung der Einschublinie S derart gegen die Aufnanmetische 10 bewegt, da8
die vorderen Enden der Lidngselemente L von nebeneinander liegenden, beispielsweise prismenférmig
ausgebiideten Aufnahmen 32 Ubernommen und mittels Klemmelementen 33 mit einzeln einstellbarem
Klemmdruck festgehalten werden kSnnen. Bei dieser Bewegung wird gleichzeitig ein dem vordersten
Aufnahmetisch 10 zugeordneter Kamm 16 zurlickgeschoben, dessen Funktion spadter noch erldutert wird.
Die Elektromagnete 13 werden abgeschaltet und es wird ein Ausheberost 17 in Richtung des Pfeiles P;
angehoben, um die Lingselemente L von den Magnetplatten 13 abzuheben. Der Ausheberost 17 besteht
aus mehreren, gleichzeitig h6henverstellbaren Teilen, welche den einzelnen Aufnahmetischen 10, 11 sowie
endlosen, quer zur Einschublinie S bewegbaren Verteilerketten 18 zugeordnet sind, welche lber Rollen 19
laufen und die Langselemente L an dem der Zufiihreinrichtung 1 abgekehrten Ende der Verteileinrichtung
30 abstiitzen. Durch Betitigung der einzelnen Klemmelemente 33 oder auch eines gemeinsamen Klemm-
balkens fir die Aufnahmen 32 des Einschubwagens 15 in Richtung des Pfeiles P15 werden die Langsele-
mente L in diesen Aufnahmen 32 fixiert. Die anfingliche Klemmkraft wird jedoch nur so groB8 gewéhit, daB
ein Anschlaglineal 34 durch Bewegung in Richtung des Pfeiles Pis alle Lingselemente L auf gleich groBe
vordere Uberstdnde ausrichten kann, wobei die Langselemente in den Aufnahmen 32 in Richtung ihrer
Langsachse entsprechend verschoben werden. Nach dem gegenseitigen Ausrichten der Lingselemente L
wird die Klemmkraft verstirkt, das Anschiaglineal 34 schwenkt in Richtung des Pfeiles Py; hoch und gibt
dadurch die Vorschubbahn fiir den Einschubwagen 15 in Richtung zur Schweiimaschine 41 frei.

Der Einschubwagen 15 ist in Richtung des Pfeiles Ps. lingsverschiebbar auf einem Gestell 35
angeordnet, das im Betrieb gegeniiber der Schweimaschine 41 stationdr angeordnet und nur zu Service-
zwecken in Richtung des Pfeiles P1g ldngsverschiebbar ist. Beim Einschubvorgang in die SchweiBmaschine
41 werden die Lingselemente L in Aufnahmen 46 des Gestells 35 Ubergeben, welche an der der
SchweiBmaschine 41 zugekehrten Seite des Gestells 35 in Fluchtung mit den Aufnahmen 32 des Einschub-
wagens 15 liegen. Durch Betétigung von Klemmelementen 47 in Richtung des Pfeiles P:1s kdnnen die
Lingselemente L einzeln in diesen Aufnahmen 46 fixiert werden. Der eigentliche Ubergabevorgang an die
SchweiBmaschine 41 und die Positionierung der Lingselemente L unter den Elektroden der Schweima-
schine 41 in Abhingigkeit von der gewlinschten Aufteilung der Langselemente L im fertigen Gitter erfoigt
durch Zusammenwirken des Vorschubes des Einschubwagens 15 und der Betitigung seines Klemmbalkens
33 bzw. seiner einzelnen Klemmelemente mit der Betdtigung der Klemmelemente 47 des stationéren
Gestells 35.

Nach der Entladung des Verteilerwagens 9 wird dessen Oberteil 36 in Richtung des Pfeiles P. in eine
untere Horizontalebene U-U (Fig. 2) abgesenkt und fdhrt in dieser Ebene U-U unter den auf dem
Verteilerwagen 12 angeordneten Lingselementen L in Richtung des Pfeiles P3 in die Ubernahmestelle A
zurlck.

Sobald der Verteilerwagen 9 in der Ubernahmestelle A angelangt ist, werden die Oberteile 36 seiner
Aufnahmetische 10 in Richtung des Pfeiles P. von der unteren Horizontalebene U-U in die obere
Horizontalebene O-O angehoben und der wagen ist wieder zur Ubernahme von Langselementen L aus der
F&rdereinrichtung 7 bereit.

Wie in Fig. 1 dargestelit und bereits erwshnt worden ist, ist der zweite Verteilerwagen 12 unabhédngig
vom ersten verteilerwagen 9 bewegbar. Der Verteilerwagen 12 ist mit seinen Aufnahmetischen 11 in
Richtung der Lingselemente L jeweils hinter den Aufnahmetischen 10 des ersten Verteilerwagens 9
angeordnet, wobei die Aufnahmetische 10 mit den Aufnahmetischen 11 abwechseln. Infolge dieser Anord-
nung und wegen der Tatsache, daB die gréBte Positioniergenauigkeit bei der Aufnahme der Lingselemente
L auf den Aufnahmetischen 10, 11 an dem der Zuflhreinrichtung 1 benachbarten Ende der Langselemente
L vorhanden sein muB, ist der Oberteil 45 des der Zufiihreinrichtung 1 nichstliegenden Aufnahmetisches 11
des hinteren Verteilerwagens 12 in Richtung der Lingselemente teilbar. Der vordere Abschnitt 45' des
Oberteiles 45 ist in Richtung des Pfeiles Ps in Richtung der Langselemente L verschiebbar.

Die Betdtigungs- und Antriebselemente fir die einzelnen Bewegungen sind an sich bekannt und der
Ubersicht halber nicht dargestelit.

Bei der Ubergabe der Langselemente L an die Ubergabeeinrichtung 31 der SchweiBmaschine miissen
die Lingselemente L auf den Verteilerwagen 9, 12 nur unmittelbar an der Ubergabestelle B genau
positioniert werden. An dem der Zuftihreinrichtung 1 abgekehrten Ende ist eine genaue Positionierung der
Langselemente L auf der Verteileinrichtung 30 nicht notwendig. Bei dem in Fig. 1 dargesteliten Ausfih-
rungsbeispiel sind daher die Verteilerwagen 9, 12 nur auf den der Zufihreinrichtung 1 benachbarten
Abschnitt der Verteileinrichtung beschrinkt. Die an dem der Zufihreinrichtung 1 abgekehrten Ende anstelle
der verteilerwagen vorgesehenen Verteilerketten 18 sind in Richtung des Pfeiles P bewegbar. Diese
Verteilerketten 18 werden nur dann gleichzeitig mit den Verteilerwagen 9, 12 angesteuert, wenn diese eine
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Bewegung in Richtung des Pfeiles P3 in der oberen Horizontalebene O-O ausfiihren.

Der zur Ausrichtung der Ldngselemente bei der Ubernahme von der F&rdereinrichtung 7 gegebenen-
falls zusétzlich vorgesehene Kamm 16 des jeweils vordersten Aufnahmetisches 10 bzw. 11 ist in Richtung
des Pfeiles Pg bzw. in Richtung der Lingselemente L verschiebbar, um dadurch die Ubergabe der
Langselemente L an die Ubergabeeinrichtung 31 der SchweiBmaschine zu erleichtern. Die gegenseitigen
Abstdnde der Ausnehmungen dieser Kdmme 16 entsprechen der kleinstmdglichen Arbeitsteilung der
SchweiBmaschine, und die Breite der Ausnehmungen ist bei runden L&ngselementen den Durchmessern
bzw. bei bandférmigen Langselementen den Abmessungen der Schmalseiten dieser Bander angepaBt. Die
Kadmme 16 sind austauschbar, um unterschiedlichen Teilungen zu entsprechen.

In Fig. 1 ist ferner ein Grundrahmen 20 dargestellt, auf dem die Fdrdereinrichtung 7 und die
Verteileinrichtung 30 angeordnet sind. Der Grundrahmen 20 ist zu Servicezwecken in Richtung des Pfeiles
Ps in Richtung der Langselemente L verschiebbar.

Wie in Fig. 2 dargestellt ist, werden die mittels der Schneidwerkzeuge 6 auf Ldnge geschnittenen
Langselemente L in der Fdrdereinrichtung 7 von je einer zugeordneten verschwenkbaren Lingselement-
Aufnahmerinne 21 ohne Ldngsverschiebung unmittelbar aufgenommen. Durch Schwenken der Lingsele-
ment-Aufnahmerinne 21 in Richtung des Pfeiles P15 nach unten und gleichzeitiges Bewegen von ldngs der
Rinne 21 mehrfach vorhandenen cberen Ausschlagfingern 23 aus der voll ausgezogenen in die strichliert
dargestelite Stellung sowie nachfolgendes Schwenken eines Auswerfers 22 in Richtung des Pfeiles P
gelangt das jeweilige Langselement L Uber ein Abweiserblech 24, dessen Kontur der Bewegungsbahn des
Léngselementes L angepaBt ist, in einen zugeordneten geneigten Zufiihrkanal 25 der Fdrdereinrichtung 7.

Die in Richtung des Pfeiles P, umlaufenden F&rderketten 8 tragen L-frmig ausgebildete Mitnehmer 26,
mit denen jedes Lingselement L bis an das Ende des zugeordneten Zufiihrkanals 25 befSrdert wird. Die
Bewegung der F&rderketten 8 kann taktweise erfolgen und ist an die Auswurfbewegung der aus den Teilen
22, 23, 24 gebildeten Auswerfervorrichtung sowie an die Schwenkbewegung der Lidngselement-Aufnahme-
rinne 21 angepiBt. Die L-férmige Ausbildung der Mitnehmer 26 verhindert, daB8 die Férderbewegung durch
das Verschwenken der Langselement-Aufnahmerinne 21 gestdrt wird.

Durch Zusammenfiihrung und entsprechende Formgebung der unteren Endabschnitte der ZufilihrkanZle
25 ist gewdhrieistet, daB jedes von den Mitnehmern 26 freigegebene Langselement L in freiem Fall auf
einen den Zuflihrkanal 25 verschlieBenden, in Richtung des Pfeiles P> bewegbaren Riegel 27 féilt. Durch
Zurlickziehen des Riegels 27 und gleichzeitiges Betdtigen von mehrfach vorhandenen unteren Ausschlag-
finger 28 gelangt das Langselement L auf den Aufnahmetisch 10 bzw. 11 des jeweils bereitstehenden
Verteilerwagens 9 bzw. 12, wobei die Vorderenden der Langselemente L sich auf der Hohe der Schneid-
werkzeuge 6 befinden. Die unteren Ausschiagfinger 28 sind analog den oberen Ausschiagfingern 23
zwischen einer voll ausgezogenen und einer strichlierten Stellung bewegbar.

Um insbesondere bei bandférmigen, hochkant stehenden Langselementen L ein Umkippen wihrend
der Uberstellung der Ldngselemente von der Férdereinrichtung 7 auf den Verteilerwagen 9 bzw. 12 zu
verhindern, wird der Zufuhrkanal 25 mittels um den Pfeil Pi3; schwenkbare, zu beiden Seiten des
Zufihrkanals 25 angeordnete Flhrungsbieche 29 bis knapp iiber die Oberkante der Aufnahmetische 10, 11
der Verteilerwagen 9, 12 verldngert. Diese Schwenkbewegung der Flihrungsbleche 29 erfolgt zweckmaBig
gleichzeitig mit den Bewegungen des Riegels 27 und der zugeordneten Ausschlagfinger 28.

Die vorzugsweise alternierende Zufuhr von zwei oder mehr Lingselementen L ermdglicht es, der
Verteileinrichtung Ldngselemente mit verschiedenen Abmessungen zuzufihren bzw. bei der Zuflhrung von
gleichartigen Langselementen L die Fdrderleistung der Fordereinrichtung 7 zu verdoppein.

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird von einer Ablaufhaspel 37,
beispielsweise liber Kopf, warmgewalztes Material, wie z.B. Walzdraht, Uber eine Entzunderungseinrichtung
38 einer Kaltverformungseinrichtung 39 zugefiihrt, die aus Zieh- und/oder Walzeinrichtungen besteht. Falls
erforderlich, k&nnen auch Einrichtungen zum Profilieren bzw. Aufbringen von Rippen vorgesehen sein. Falls
die Ziehkrdfte sowie die Querschnittabnahmen und Dimensionen des zu verarbeitenden Materials es
erfordern, k&nnen angetriebene Walzgerlste bzw. zusétziiche, nicht dargestellte Abzugscheiben Anwen-
dung finden.

Das kaltverformte Material gelangt in Linie in die Zufiihreinrichtung 1, wo es durch die Richtwerkzeuge
4, 5 geradegerichtet wird. Diese Richtwerkzeuge bestehen beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel zweckmé-
Big aus Rollenrichteinrichtungen, wobei es sich als vorteilhaft erwiesen hat, die Richtrollen in zumindest
zwei, senkrecht zueinander stehenden Ebenen anzuordnen. Die Ladngselemente L kdnnen mit Hilfe der am
Ende der Zuflihreinrichtung 1 vorgesehenen Schneidwerkzeuge 6 in jeder beliebigen Lédngenkombination
zugeschnitten. Da die Schneidwerkzeuge 6 zweckmaiBig intermittierend arbeiten und anderseits die Kaitver-
formungseinrichtung 39 vorteilhaft kontinuierlich betrieben wird, muB zwischen dieser und der Zuflhreinrich-
tung 1 ein nicht dargesteliter Zwischenspeicher vorgesehen werden.
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In der nachgeschalteten Fdrdereinrichtung 7 werden die Lingselemente L einzeln quer zu ihrer
Langsrichtung verlagert und der Verteileinrichtung 30 Ubergeben, in weicher die Lingselemente L in
beliebig wéhibarer Teilung kraftschliissig auf den Verteilertischen 10, 11 fixiert und anschlieBend in der
Ebene O-O gruppenweise quer zur Einschublinie S bewegt und an die Ubergabeeinrichtung 31 der
SchweiBmaschine 41 Ubergeben werden. Der Einschubwagen 15 dieser Ubergabeeinrichtung 31 fdrdert die
Langselemente L gruppenweise in ihrer Langsrichtung in die SchweiBmaschine 41, aber nunmehr entge-
gengesetzt zur Richtung der Zufiihrbewegung in der Zufuhreinrichtung 1. ErfindungsgemaB werden die
Langselemente L nach dem Abtrennen in ihrer Langsrichtung nicht verschoben; dementsprechend bewegen
sich die Vorderenden der Langselemente auf ihrem gesamten weg von den Schneidwerkzeugen 6 bis zur
Ubergabeeinrichtung 31 entlang einer in Fig. 3 strichliert eingezeichneten Linie T.

In den Fig. 4a und 4b sind zwei weitere Ausflihrungsformen gemaB der Erfindung fur die Zufuhr von
Material zur Fdrdereinrichtung 7 dargestellt. In beiden Fillen handelt es sich um warmgewalztes Material,
das im Rahmen des Herstellungsverfahrens bereits derart vorbehandelt wurde, daB es in seinen techni-
schen Eigenschaften den Anforderungen des Endproduktes entspricht, und keiner weiteren Kaltverformung
mehr bedarf.

Beim Ausflhrungsbeispiel nach Fig. 4a wird das Material von der mit einem Antrieb 48 versehenen
Ablaufhaspel 37 Uber einen Zwischenspeicher 44 direkt einer Richteinrichtung 42 zugeflhrt, die als
Rotorrichtmaschine ausgebildet ist. Eine Entzunderungseinrichtung kann entfalien, weil die Zunderschicht
des Materials wédhrend des Richtvorganges in der Rotorrichteinrichtung entfernt wird.

Da die Rotorrichteinrichtung 42 vorzugsweise kontinuierlich arbeitet, wurden die in den bisher beschrie-
benen Ausflihrungsbeispielen intermittierend arbeitenden Schneidwerkzeuge 6 durch eine kontinuierlich
arbeitende Schlagschere 43 ersetzt, welche durch das LangenmeBrad 3 entsprechend der vorbestimmten
Ldnge der Langselemente L angesteuert wird. Die Vorschubeinrichtung 2 arbeitet daher ebenfalls kontinu-
ierlich und kann vor und/oder hinter der Rotorrichteinrichtung 42 angeordnet sein.

Beim Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 4b wird als Richteinrichtung eine Rollenrichteinrichtung mit zwei
Richtwerkzeugen 4, 5 verwendet, deren Richtrollen jeweils in zwei, senkrecht zueinander stehenden Ebenen
angeordnet sind. Da in Rollenrichteinrichtungen die Zunderschichi des warmgewalzten Materials nicht
entfernt werden kann, muB den Richtwerkzeugen eine separate Entzunderungseinrichtung 38 vorgeschaltet
werden. Flr den Abzug von der Ablaufhaspe! 37 und durch die Entzunderungseinrichtung 38 ist in diesem
Fall eine Abzugscheibe 40, z.B. eine Spillscheibe, erforderlich, so daB der Haspelantrieb entfallen kann. Da
zwischen der vorzugsweise kontinuierlich arbeitenden Entzunderungseinrichtung 38 und der Zuflhreinrich-
tung 1 bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ein Zwischenspeicher 44 angeordnet ist, kdnnen die Schneidwerk-
zeuge 6 und die Vorschubeinrichtung 2 intermittierend arbeiten. Die Ansteuerung der Schneidwerkzeuge 6
erfolgt wieder durch das LangenmeBrad 3.

Zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens missen die verschiedenen Bewegungsabliufe
exakt aufeinander abgestimmt werden, um einen kontinuierlichen MaterialfluB von den Spulen bzw. Haspeln
bis zur SchweiBmaschine zu gewéhrleisten. Aus diesem Grunde ist eine nicht dargestellte automatische
Steuereinrichtung vorhanden, welche die einzelnen Vorrichtungen kontrolliert und steuert.

Im Rahmen der Erfindung ist es auerdem mdglich, bereits auf Ldnge geschnittene und gerichtete
Langselemente L einem nicht dargesteliten Vorrat zu entnehmen und der F&rdereinrichtung 7 zuzufihren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zuflhren von Lingselementen aus Rund- oder Flachmaterial zu einer Durchlauf-
SchweiBmaschine fiir Gitter oder Gitterroste, bei dem von endlosem Langselementmaterial nach
Richten desselben Elemente vorbestimmter Linge abgetrennt und mit vorbestimmter Teilung in
Richtung quer zu einer in Durchlaufrichtung veriaufenden Einschublinie in einer Gruppe angeordnet
werden, worauf die Gruppe als Ganzes in die Einschublinie verlagert und der Gitterschweimaschine
Ubergeben wird, dadurch gekennzeichnet, da die von zumindest einem Lingselement-Material-
strang abgetrennten Langselemente in der Gruppe ohne Langsverschiebung mit stufenlos frei wahlba-
rer Teilung angeordnet und dabei sowie bei der nachfolgenden Verlagerung der Gruppe unmittelbar in
die Einschublinie zumindest kraftschllssig festgehalten werden, und daB die vorderen Ladngselementen-
den vor der Ubergabe der Lingselemente an die GitterschweiBmaschine gegenseitig ausgerichtet
werden.

2. Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekennzeichnet, daB die Langselemente in der Gruppe nur mit
inren vorderen Abschnitten kraftschliissig festgehaiten werden.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Lingselemente auf einer quer
zur Einschublinie bewegbaren ebenen Flache, wie an sich bekannt, durch Magnetkraft festgehalten
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die vorderen Enden der
Langselemente zur Ubergabe an die SchweiBmaschine angehoben und durch individuelle Klemmung
jedes Langselementes selektiv mitgenommen werden.

Anlage zur Durchflhrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4, mit einer Einrichtung zum
Zuflhren, Richten und Abldngen eines Lingselement-Materialstranges, einer quer zur Einschublinie
orientierten Vereinzelungs- und F&rdereinrichtung fur die Langselemente und einer einem Zuflihrkanal
derselben nachgeschalteten Verteileinrichtung, mit welcher die Langseiemente gruppenweise von der
Fordereinrichtung bis zu einer Ubergabeeinrichtung der SchweiBmaschine bewegbar sind, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fdrdereinrichtung (7) zumindest eine um ihre Langsachse verschwenkbare
Rinne (21) zur unmittelbaren Aufnahme der abgeldngten Lingselemente (L) ohne Lingsverschiebung
derselben und der Ldngselement-Aufnahmerinne (21) nachgeschaltete FSrderelemente (8, 26) aufweist,
mit welchen die Lidngselemente (L) ebenfalls ohne Lingsverschiebung einzeln entlang des Zufiihrka-
nals (25) zur Verteileinrichtung (30) frderbar sind, und daB die Verteileinrichtung (30) mindestens zwei
unabhadngig voneinander bewegbare Verteilerwagen (9, 12) aufweist, die mit Einrichtungen (13) zum
kraftschlissigen Festhaiten der Langselemente (L) mit wihlbarer Querteilung auf h&henverstellbaren
Tragfidchen (36, 45) der Wagen versehen und entsprechend der Teilung der Lingselemente (L) im
fertigen Gitter relativ zur F&rdereinrichtung (7) schrittweise in eine Ubernahmestelle (A) bewegbar sind,
daB der vollstdndig mit Langselementen (L) bestiickte Verteilerwagen (9, 12) von der Ubernahmestelie
(A) unmittelbar in eine Ubergabestelle (B) der Ubergabeeinrichtung der SchweiBmaschine mit in einer
oberen, vorzugsweise horizontalen Ebene (O-O) angeordneten Tragfliche bewegbar ist. wogegen der
nach Ubergabe der Langselemente (L) entleerte Verteilerwagen (9, 12) mit in eine untere, vorzugsweise
horizontale Ebene (U-U) abgesenkter Tragfliche zur F&rdereinrichtung (7) zurlickbewegbar und die
Tragfliche wieder in die obere Ebene (O-0) anhebbar ist, daB in der Ubergabestelle (B) eine
Einrichtung (34) zum Ausrichten der vorderen Enden der zu Ubergebenden Lingselemente vorgesehen
ist und daB die Einrichtungen der Anlage mittels einer Programmsteuereinrichtung steuerbar sind.

Aniage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Verteileinrichtung (30) einen der Zufiihr-
einrichtung (1) zugekehrten, die Verteilerwagen (9, 12) enthaltenden Abschnitt und einen der Zufiihrein-
richtung (1) abgekehrten Abschnitt aufweist, der in an sich bekannter Weise mit zumindest einer
endlosen Verteilerkette (18) ausgestattet ist, die in Richtung der Bewegung der Verteilerwagen (9, 12)
gegen die Einschublinie (S) antreibbar ist.

Anlage nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB jeder Verteilerwagen (9, 12) zumin-
dest zwei miteinander gekoppelte, in Richtung der Lingselemente (L) mit Abstand hintereinander
angeordnete Aufnahmetische (10, 11) aufweist, wobei die Aufnahmetische (10, 11) der verschiedenen
Verteilerwagen (9, 12) vorzugsweise jeweils abwechselnd hintereinander liegen, und daf jeder Aufnah-
metisch (10 bzw. 11) einen h&henverstellbaren, die Lingselement-Tragfldche bildenden Oberteil (36
bzw. 45) aufweist, wobei der der Zufiihreinrichtung (1) ndchstliegende Oberteil (45) zumindest des
hinteren Verteilerwagens (12) in Richtung der Langselemente geteilt und der vordere Abschnitt (45') in
dieser Richtung verschiebbar ist.

Anlage nach einem der Anspriche 5§ bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die Einrichtungen (13) zum
kraftschiiissigen Festhalten der Langselemente (L) auf den Tragflichen (36, 45) der Aufnahmetische
(10, 11) aus im wesentlichen plattenfSrmigen Elementen mit abschaltbaren Elektromagneten (13)
bestehen.

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daj die Fdrderelemente der
F&rdereinrichtung (7) durch Fdrderketten (8) mit L-f6rmigen Mitnehmern (26) gebildet sind.

Anlage nach einem der Anspriiche § bis 9. dadurch gekennzeichnet, daB der verschwenkbaren
Langselement-Aufnahmerinne (21) der Fordereinrichtung (7) mehrere, ldngs der Rinne angeordnete
schwenkbare Ausschlagfinger (23) sowie zumindest ein Auswerfer (22) zugeordnet sind, mit denen das
Langselement (L} in den Zufilhrkanal (25) bewegbar ist.
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Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da8 der Zufiihrkanal (25)
mittels in Richtung der Ldngselemente (L) schwenkbaren Fiihrungsblechen (29) bis zur Oberkante des
jeweils in der Ubernahmesteile (A) befindlichen Aufnahmetisches (10, 11) veridngerbar ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, das die Férdereinrichtung (7)
mit zumindest zwei Ldngselement-Aufnahmerinnen (21) mit zugeordneten Ausschiagfingern (23), Aus-
werfern (22), Forderelementen (8, 26), sowie Zufiihrkanilen (25) und einem allen Zufiihrkanilen (25)
gemeinsamen, mittels eines zurlickziehbaren Riegels (27) verschiieBbaren Endabschnitt versehen ist,
wobei der Verteileinrichtung (30) gegebenenfalls unterschiedlich lange Langselemente (L) vorzugsweise
alternierend zufiihrbar sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB an dem der Zufiihreinrich-
tung (1) jeweils benachbarten Aufnahmetisch (10, 11) der Verteilerwagen (9, 12) ein in Richtung der
Léngselemente (L) verschiebbarer, vorzugsweise austauschbarer Kamm (16) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daf die Ausnehmungen des Kammes (16), wie
an sich bekannt, der kleinstmdglichen Langselement-Arbeitsteilung der SchweiBmaschine sowie den
Breitenabmessungen der Langselemente angepalt sind.

Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Ausnehmungen des Kammes (16)
zwecks Anderung inrer Gré8e in gegeneinander verstellbaren Kammteilen ausgebildet sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB ein hShenverstelibarer
Ausheberost (17) zum Abheben der Lingselemente (L) von den Festhalteeinrichtungen (13) der
Aufnahmetische (10, 11) der Verteilerwagen (9, 12) vorgesehen ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, das in der Ubergabestelle (B)
ein in der Einschublinie (S) bewegbarer Einschubwagen (15) angeordnet ist, der Aufnahmen (32) und
Klemmelemente (33) flr die Vorderenden der Lingselemente (L) tragt, wobei vorzugsweise der
Klemmdruck jedes Klemmelementes einzeln einstellbar ist.

Anlage nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB am Einschubwagen (15), wie an sich
bekannt, ein gegen die Vorderenden der Langselemente (L) bewegbares Ausrichtlineal (34) montiert ist.

Anlage nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, daB der Einschubwagen (15) in einem
relativ zur SchweiBmaschine (41) ortsfesten Gestell (35) in Richtung der Einschublinie (S) bewegbar ist,
wobei das Gestell (35) auf seiner der SchweiBmaschine (41) zugekehrten Seite in Fluchtung mit den
Aufnahmen (32) und Klemmelementen (33) des Einschubwagens angeordnete Liangselement-Aufnah-
men (46) aufweist, in denen die Langselemente (L) mittels Klemmelementen (47) einzeln fixierbar sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuflhreinrichtung (1)
in an sich bekannter Weise Vorschuborgane (2), Richtwerkzeuge (4, 5) und Schneideinrichtungen (6,
43) flr zumindest zwei Langselementmaterialstrange aufweist.

Anlage nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuflhreinrichtung (1), wie an sich
bekannt, pro Langselementmateriaistrang zwei senkrecht zueinander und senkrecht zur Materiallaufrich-
tung wirkende Richtwerkzeuge (4, 5) aufweist.

Anlage nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB der Zufuhreinrichtung (1) in an sich
bekannter Weise eine Kaltverformungseinrichtung (39) vorgeschaltet ist (Fig. 3).

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuflihreinrichtung (1)
bei Verarbeitung von warmgewalztem Material, wie an sich bekannt, pro Liangselementmaterialstrang
eine Rotorrichteinrichtung (42) und eine kontinuierlich arbeitende Schlagschere (43) aufweist (Fig. 4a).

Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuflihreinrichtung (1)
bei Verarbeitung von warmgewalztem Material, wie an sich bekannt, pro Lingselementmateriaistrang
eine Rollenrichteinrichtung (4, 5) und eine dieser vorgeschaltete Entzunderungseinrichtung (38) aufweist
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