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(57) Ein System zur Herstellung von Doppelstabmatten [

und Gittermatten aus kreuzweise zueiander
angeordneten Aluminiumrundstdben umfasst einen
Tisch (2) zur Beladung mit den Aluminiumrundstéaben
in gekreuzter Anordnung, wobei der Tisch (2) in einer
ersten Vorschubrichtung (Y-Achse) verfahrbar ist, auf
einem  Tragerprofil (1) in  einer  zweiten
Vorschubrichtung verfahrbar montierte
SchweiBbrenner und ein Zentriersystem, das die
SchweilBBbrenner genau zu den Kreuzungspunkten der
auf dem Tisch (2) liegenden Aluminiumrundstabe
fihrt, wobei sich das Zentriersystem nur an den
Durchmessern der Aluminiumrundstabe orientiert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft das Gebiet zur Herstellung von Doppelstabmatten und Gittermatten
aus Aluminium.

[0002] Aus der US 2005/055949 A1 und der US 2005/055953 A1 ist ein Drahtgitter fir Stuck-
montage und seine Herstellung bekannt, die ohne ein Tischsystem erfolgt.

[0003] Die US 6305432 B1 offenbart ein einrollbares Metallgitter. Da das Metallgitter ein konti-
nuierliches Material ist, kann kein Tischsystem fir die Beladung von Aluminiumstében fir Git-
termatten zur Anwendung kommen.

[0004] Die EP 0399992 A2 betrifft eine SchweiBmaschine zum Herstellen von Gittern aus ei-
nander kreuzenden, an den Kreuzungspunkten verschweiBten Langs- und Querdrdhten, mit
mehreren nebeneinander angeordneten SchweiBkdpfen. Bei dieser Maschine ist jeder
SchweiBkopf mit einem Positionierwagen kuppelbar und mit diesem langs einer quer zur
Langsdraht-Vorschubrichtung tber die SchweiBmaschinenbreite verlaufenden Fahrbahn ver-
fahrbar. Der Positionierwagen ist zwischen einer Parkposition und einer Arbeitsposition vertikal
verstellbar und auf Laufschienen, die an einem sich Uber die SchweiBmaschinenbreite erstre-
ckenden Fahrbahntrédger angeordnet sind, horizontal quer zur Langsdraht-Vorschubrichtung
verfahrbar. Die SchweiBkdpfe sind in Abhangigkeit von der geforderten Léngsdrahtteilung im
herzustellenden Gitter horizontal in einer SchweiBlinie angeordnet. Es findet kein Tischsystem
Verwendung, sondern die Lédngsdrahte und die Querdrdhte werden bewegt. Insbesondere ist
nur eine Querdrahtposition vorgesehen, die nicht als Tischsystem angesehen werden kann.

[0005] Den genannten Dokumenten zum Stand der Technik liegen andere Aufgaben zugrunde
als der vorliegenden Erfindung, deren Aufgabe darin zu sehen ist, eine zuverlassige Schweif3-
verbindung von einander kreuzenden Stében aus Aluminium herzustellen, auch wenn die Geo-
metrie und Lage der Stabe unvollkommen ist, insbesondere bei verbogenen oder fehlausgerich-
teten Staben. Folglich kénnen die bekannten Dokumente auch nichts zur Lésung der erfin-
dungsgeméBen Aufgabe beitragen.

[0006] Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, senkrechte Aluminiumstabe DM
6mm der Qualitat AISi1MgMn mit jeweils doppelt waagrecht verlaufenden Aluminium Stében
DM 8mm der Qualitat AIMgSi1 punktgenau im Kreuzpunkt maschinell zu verschweiBen.

[0007] Dies wird nun erfindungsgemaf so erreicht:

[0008] Die Stabe werden in senkrechter und waagrechter Teilung auf einem speziellen Tisch-
system beladen, wobei alle Kreuzpunkte flir SchweiBbrenner zuganglich sind. Der Tisch wird
nun automatisch in den SchweiBbereich eingefahren, wobei der Tisch 2 den Vorschub in Y-
Achse Ubernimmt. Auf einem Tragerprofil 1 werden oben und unten jeweils 2 Stk. Fronius CMT-
Brenner montiert. Zur Kollisionsvermeidung der Brenner wird ein pneumatischer Zentralhub
installiert. Um aber genau die Kreuzpunkte mit den Brennern zu erreichen, wird ein exaktes
Zentriersystem installiert. Die Orientierung erfolgt nur an den Durchmessern der Stabe. Durch
diese Kalibrierung wird jederzeit die SchweiBpistole zum Kreuzpunkt geflihrt, auch wenn die
Stabe leicht verbogen sind.

[0009] Nach dem SchweiBvorgang wechseln nun die Tische 2 automatisch die Position und
kdébnnen nun entladen und wieder neu bestlckt werden.
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Patentanspruch

1. System zur Herstellung von Doppelstabmatten und Gittermatten aus kreuzweise zueinan-
der angeordneten Aluminiumrundstaben, gekennzeichnet durch
einen Tisch (2) zur Beladung mit den Aluminiumrundstdben in gekreuzter Anordnung, wo-
bei der Tisch (2) in einer ersten Vorschubrichtung (Y-Achse) verfahrbar ist, auf einem Tré-
gerprofil (1) in einer zweiten Vorschubrichtung verfahrbar montierte SchweiBbrenner,
und ein Zentriersystem, das die SchweiBbrenner genau zu den Kreuzungspunkten der auf
dem Tisch (2) liegenden Aluminiumrundstébe flhrt, wobei sich das Zentriersystem nur an
den Durchmessern der Aluminiumrundstabe orientiert.
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X- Achse mit Ausleger.

Auf Ausleger montierter Schweilkopf
N mit 2 x CMT-Brenner {Ober- und

' | Unterseite) pneumatischer
Dreheinheit, 2 fach Z-Hub

Schleuse

SchweiBaufnahmen und

Lichtschranken gesichert

manueller Einlegebereich mit

Wechseltischsystem mit 2 Stiick

2x CMT
Option:
2x CMT

' Schaltsch
integriert
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