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kinematisch miteinander verbundenen
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Die Erfindung betrifft einen Mattentransporteur zum Transportieren von aus einer
Gitterschweimaschine mit nachgeordneter Mattenschere austretenden Gittermatten in eine
Wende- und Stapelvorrichtung, wobei die Mattenschere in einem festgelegten Bereich innerhalb
der Fertigungslinie linear verstellbar sein kann und der Mattentransporteur Umlaufstrange, und
Greifelemente fur die Gittermatten aufweist.

Bisher bekannte Mattentransporteure transportieren die Gittermatten mittels angetriebener

ortsfester Rollen oder Walzen in die Wende- und Stapelvorrichtung (US-PS 3651 834).
Eine genaue Positionierung der Gittermatte ist jedoch nur durch aufwendige Zusatzeinrichtungen
erzielbar, indem 1. die Gittermatte mit einer Restgeschwindigkeit gegen Anschlage in der
Stapelvorrichtung geworfen wird, 2. gegebenenfalis ein Pneumatikzylinder die Gittermatte nach
Abschalten des Motors nachschiebt und 3. die ganze Vorrichtung eine Vorschubeinheit beinhaltet,
welche die Matte gezielt ablegt. Andere Mattentransporteure basieren auf seit langem bekannten
Kettenforderern mit Mitnehmern, welche die Gittermatten an den Langs- oder Querdrahten greifen
und so in die Wende- und Stapelvorrichtung ziehen bzw. schieben kénnen (DE 919 284; DE 12 63
215).

Als nachteilig muR herausgestellt werden, daB ortsfest angeordnete Mattentransporteure in
Form von ortsfest angeordneten Rollen oder Walzen nur Gittermatten mit einer vorbestimmten
Lange direkt in die Wende- und Stapelvorrichtung beférdem konnen. Fir kurze Gittermatten ist ein
Zwischentransporteur erforderlich. Gleiches gilt fur bisher bekannte Kettenférderer.

Ohne Zusatzeinrichtungen konnen diese die Gittermatten nicht positioniert ablegen. Hierfur ist ein
erheblicher Aufwand an  Zusatzeinrichtungen, wie  verschiebbarer Matteneinzug,
Nachschiebeeinrichtungen u. a., erforderlich.

Diese Zusatzeinrichtungen erfordern wiederum zusatzlichen Aufwand, so daB die von
Gittermattenherstellern derzeit geforderte Leistung von ca. 15 Stuck zu fordernde Gittermatten pro
Minute kaum erreichbar ist.

Auch kommt es beim "Werfen" der Gittermatten gegen Anschiage des éfteren zu Beschadigungen,
derart, daR die uberstehenden Querdrahte am Mattenanfang verbogen werden.

Des weiteren ist mit der DE 34 06 680 ein Mattentransporteur bekannt geworden, der ein
Transportwalzenpaar aufweist, das an einem Wagen angeordnet ist, der seinerseits in zeitlicher
Abstimmung mit dem Wendevorgang in die Wende- und Stapelvorrichtung bis zur Ablegestelle und
zurick verfahrbar ist.

Es wurde als vorteilhaft herausgestellt, dal das Transportwalzenpaar umiaufend und zum

Ablegen der Gittermatte mit einer verlangsamten Umlaufgeschwindigkeit antreibbar ist. Auch kann
der Transportwagen mit einer verlangsamten Lineargeschwindigkeit verfahrbar sein.
Diese Losung mag zwar die Anforderungen an einen qualitatsgerechten Transport ohne
Beschadigung der Gittermatte sowie eine genaue Positionierung gewahrleisten. erfordert jedoch
einen erheblichen steuertechnischen Aufwand, um sowohl die Lineargeschwindigkeit des
Transportwagens als auch die Umlaufgeschwindigkeit des Transportwalzenpaares einzeln bzw. in
Abhangigkeit voneinander zu steuern.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Mattentransporteur zu schaffen, der einfach in
der Bauweise ist und qualitatsgerecht und reproduzierbar jede beliebige Lange von Gittermatten
von einer gegebenenfalls in einem festgelegten Bereich linear verstellbar angeordneten
Mattenschere in hoher Taktfrequenz in die Wende- und Stapelvorrichtung transportiert, d. h.
insbesondere geeignet ist

- mindestens 15 Gittermatten pro Minute in gleichbleibender Qualitat zu transportieren und

- jede Gittermatte an einer definierten Stellung an der Mattenschere zu greifen und in einem

Arbeitsschritt positioniert in der Wende- und Stapelvorrichtung abzulegen.

Auch ist es Aufgabe der Erfindung, Beschadigungen der Gittermatte durch beliebig
auftretende  Massenkrafte zu verhindern und die Wende- und Stapelvorrichtung in ihrer
Funktionsfahigkeit nicht zu beeintrachtigen.

Ausgehend von einem Mattentransporteur zum Transportieren von aus einer Gitter-
schweiRmaschine mit nachgeordneter Mattenschere austretenden Gittermatten in eine Wende-
und Stapel Vorrichtung, wobei die Mattenschere entweder fest oder in einem festgelegten Bereich
innerhalb der Fertigungslinie verstellbar angeordnet ist und der Mattentransporteur Umlaufstrange
und Greifelemente fur die Gittermatte aufweist, wird die Aufgabe dadurch gelost, daft der
Mattentransporteur aus zwei Uberlagerten und kinematisch miteinander verbundenen
Transportsystemen besteht.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dal
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- das 1. Transportsystem ortsfest angeordnet ist und einen oder mehrere, vorzugsweise zwei,
in der Fertigungslinie parallel zueinander angeordnete, synchron antreibbare Umiaufstrange
aufweist.

- die Umlaufstrange mit einem Gestell eines horizontal dariiberliegenden, linear in der
Fertigungslinie zu befordernden 2. Transportsystems fest verbunden sind.

- das Gestell ebenfalls einen oder mehrere, vorzugsweise zwei, parallel zueinander
angeordnete, synchron arbeitende Umlaufstrange aufweist und

- wenigstens ein Umlaufstrang des 2. Transportsystems  auBerhalb seines
Umfuhrungsbereiches im unteren linearen Fuhrungsbereich mit einer fest am Rahmen des
Mattentransporteurs angeordneten Arretierung derart fest verbunden ist, dal

- je nach Umlaufbewegung der Umlaufstrange des 1. Transportsystems eine Linearbewegung
des Gestells des 2. Transportsystems entweder zur Mattenschere oder zur Wende- und
Stapelvorrichtung hin erzeugbar ist sowie

- durch auf dem oberen linearen Fithrungsbereich der Umlaufstrange des 2. Transportsystems
fest angeordnete Greifelemente der jeweilige Arbeitsbereich entweder der Mattenschere oder
der Wende- und Stapelvorrichtung erreichbar ist.

Weiterhin gehort zum Wesen der Erfindung, daR der Mattentransporteur vorzugsweise mittig
zwischen Mattenschere und Wende- und Stapelvorrichtung angeordnet ist und die Arretierung
linear in der Fertigungslinie verschiebbar und vorzugsweise als Linearantrieb ausgefihrt ist und
dessen Verstellweg dem der Mattenschere entspricht.

Auch ist es erforderlich, daR seitlich des eigentlichen Fahrungsbereiches der Gittermatte. in der
Fertigungslinie anhebbar ausgefithrte Auflage- und Fohrungssysteme angeordnet sind und daR
dem Mattentransporteur Naherungsschalter zugeordnet sind, die ihrerseits uber Steuer- und
Regeleinheiten mit dem Antriebsmotor des Mattentransporteurs und gegebenenfalls mit der
verstellbaren Arretierung elektrisch verbunden sind und die jeweils erforderliche Annaherung des
Mattentransporteurs an die Mattenschere und an die Wende- und Stapelvorrichtung Uberwachen
und Steuersignale zur Verfugung stellen.

Die Vorteile der Erfindung werden wie folgt beschrieben:

- Mit dem erfindungsgemaRen Mattentransporteur wird der Forderung nach mindestens 15 zu

transportierenden Gittermatten pro Minute entsprochen.

- Die Positioniergenauigkeit ist besonders hoch, da die Gittermatte in keinem Moment des
Transportes unkontrolliert bewegt wird. Die Gittermatte wird unmittelbar hinter der
Mattenschere gegriffen und erst nach erreichtem Stillstand wieder freigegeben.

- Alle Gittermattenlangen - auch extrem kurze Gittermatten - kdnnen ohne Umristung des
Mattentransporteurs von diesem verarbeitet werden.

- Die Gittermatten werden nicht beschadigt, da keine unkontrollierte Bewegung erfolgt und
keine unkontrollierten Massenkrafte frei werden.

- Der Mattentransporteur benétigt keinen zusitzlichen Platz. Der Platzbedarf wird aus-
schlieflich von der zu produzierenden Gittermatte bestmmt. Aus der maximalen
Gittermattenlange ergibt sich der Abstand der Wende- und Stapelvorrichtung  zur
Mattenschere.

- Unterschiedliche Querdrahtteilungen erfordern keine Neueinstellung des Mattentransporteurs.

- Das VerschieiBverhalten ist besser zu bewerten als bei den bisher bekannten Anlagen. Es
entsteht wahrend der ganzen Transportbewegung keine Relativbewegung zwischen
Greifelement und Gittermatte.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung sind der nachstehenden Erlauterung eines in der
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsbeispieles zu entnehmen. Es zeigen:

Fig. 1: Anordnung des erfindungsgemaRen Mattentransporteurs zwischen der Mattenschere

und der Wende- und Stapelvorrichtung in der Seitenansicht,

Fig. 2: Vorderansicht mit Schnitt A-A nach Fig. 1.

Gem. den Figuren 1 und 2 ist der Mattentransporteur 1 mittig zwischen der Mattenschere 2 und
der Wende- und Stapelvorrichtung 3 angeordnet, wobei der Mattenschere 2 unterhalb der
Schneidbalken 4 eine Magnetleiste 5 zugeordnet ist. Moderne Gitterschweimaschinen arbeiten
mit doppelter Querdrahtschweiung. d.h.. zwei Querdrahte 6 werden in einem Arbeitstakt der
Gitterschweimaschine parallel zugefuhrt und mit den Langsdrahten 7 verschweit. Wenn die zu
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fertigende Gittermatte 8 jedoch eine ungerade Anzahl von Querdrahten 6 erfordert, muf} die
Mattenschere 2 um das TeilungsmaR der Gittermatte 8 verschoben werden. Dieses Teilungsmal
entspricht dem Verstellweg L der Mattenschere 2.
Des weiteren ist der Arbeitsbereich der Wende- und Stapelvorrichtung 3 mit Mattenstapel 9 und
Roligang 10 dargestelit.
Die Wende- und Stapelvorrichtung 3. die nicht Gegenstand der Erfindung ist, wurde nicht naher
dargesteitt.
Der Mattentransporteur 1 seinerseits besteht aus zwei Uberlagerten und kinematisch miteinander
verbundenen Transportsystemen 11 und 12. Das 1. Transportsystem 11, welches das
Grundsystem darstellt und ortsfest zwischen Mattenschere 2 und Wende- und Stapelvorrichtung 3
angeordnet ist, besteht aus einem oder mehreren, vorzugsweise zwei, in der Fertigungslinie
parallel zueinander angeordneten und synchron mittels eines Antriebsmotors 13 antreibbaren, an
sich bekannten Umlaufstrangen 14, die beispielsweise als tber Rollen oder Walzen 15 gefuhrte
Ketten ausgestaltet sein konnen. Die Umlaufstrange 14 sind mit einem Gestell 16 des horizontal
daruberliegenden, linear in der Fertigungslinie zu beférdernden 2. Transportsystems 12 verbunden,
welches ebenfalls ein oder mehrere, vorzugsweise zwei, parallel zueinander angeordnete,
synchron arbeitende Umlaufstrange 17 aufweist.
Wenigstens ein Umlaufstrang 17 des 2. Transportsystems 12 ist aulerhalb seines
Umfuhrungsbereiches um die Rollen oder Walzen 15 und im unteren linearen Fuhrungsbereich mit
einer gegebenenfalls linear in der Fertigungslinie verstellbaren, jedoch fest am Rahmen 18 des
Mattentransporteurs 1 angeordneten Arretierung 19 derart fest verbunden, dafl je nach
Umiaufbewegung der Umlaufstrange 14 des 1. Transportsystems 11 eine Linearbewegung des
Gestells 16 des 2. Transportsystems 12 entweder zur Mattenschere 2 oder zur Wende- und
Stapelvorrichtung 3 hin erzeugbar ist.
Auf Grund der besonderen kinematischen Verbindung beider Transportsysteme 11; 12 ist durch
auf dem oberen linearen Filhrungsbereich der Umlaufstrange 17 des 2. Transportsystems 12 fest
angeordnete, jedoch in Anpassung an das Teilungsmafl der jeweiligen Gittermatte 8 seitlich
verstellbare Greifelemente 20 der jeweilige Arbeitsbereich entweder der Mattenschere 2 oder der
Wende- und Stapelvorrichtung 3 erreichbar. Die Greifelemente 20 sind vorzugsweise pneumatisch
betatigbar. Ebenso bei Bedarf die Arretierung 19. die dann vorzugsweise als Linearantrieb in Form
einer Kolben-Zylinder-Einheit ausgefuhrt ist.
Die Erfindung ist jedoch nicht auf diese Ausfihrungsform beschrankt. Weitere aquivalente Mittel
sind denkbar.
Des weiteren sind seitich des eigentlichen Fihrungsbereiches der Gittermatten 8 in der
Fertigungslinie Auflage- und Fuhrungssysteme 21 vorgesehen, welche der zu transportierenden
Gittermatte 8 eine seitliche zusatzliche Fihrung und Auflage geben. Diese Auflage- und
Fuhrungssysteme 21 sind. in Anpassung an die jeweilige Gittermattenbreite, in ihrem Abstand
zueinander einstellbar und mittels beispielsweise pneumatisch betatigbarer Kolben-Zylinder-
Einheiten 22 anhebbar.
Auch ist es vorteilhaft, dem Mattentransporteur 1, bestehend aus 1. und 2. Transportsystem 11;12,
nicht naher dargestelite Naherungsschalter oder andere geeignete Mittel zuzuordnen, die ihrerseits
iber eine ebenfalls nicht naher dargestellte, an sich bekannte Steuer- und Regeleinheit sowoh! mit
dem Antriebsmotor 13 des Mattentransporteurs 1 als auch mit der verstellbaren Arretierung 19
elektrisch verbunden sind und die jeweils erforderliche Annaherung des Mattentransporteurs 1 an
die Mattenschere 2 und an die Wende- und Stapelvorrichtung 3 Uberwachen und entsprechende
Steuersignale an diese und an weitere Einrichtungsteile, wie z. B. die Greifelemente 20, zur
Verfugung stellen.

Die Funktion des erfindungsgemaBen Mattentransporteurs 1 ist der nachfolgenden
Beschreibung zu entnehmen.
Direkt an der Mattenschere 2 halt die Magnetleiste 5 die Langsdrahte 7 nach dem Schneidvorgang
nach unten in einer definierten Stellung fest. Der Mattentransporteur 1 greift mittels seiner
Greifelemente 20, hier zwei pneumatisch betétigte Greifelemente 20, die Gittermatte 8 an je zwei
Langsdrahten 7 unterhalb der Querdrahte 6. Demzufolge ist die Greifstelle unabhangig von der
Lage der Querdrahte 6. Der Antriebsmotor 13 wird eingeschaltet, und die Gittermatte 8 wird ohne
groRen Kraftaufwand uber die Magnetleiste 5 derart gezogen, daR das 2. Transportsystem 12,
insbesondere seine Greifelemente 20, in einem durchgehenden Arbeitsschritt die gesamte Lange
swischen Mattenschere 2 und Wende- und Stapelvorrichtung 3 uberfahrt. Die Gittermatte 8 wird bis
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in die exakte Stapelposition transportiert. Nach Stilistand des Mattentransporteurs 1 &6ffnen die
Greifelemente 20, und der Leer-Riickhub beginnt.

Die Wendebewegung der Wende- und Stapelvorrichtung 3 kann direkt nach Offnen der
Greifelemente 20 eingeleitet werden, wogegen die Stapelbewegung erst beginnen kann, wenn die
Greifelemente 20 und das 2. Transportsystem 12 des Mattentransporteurs 1 den
Uberschneidungsbereich mit der Wende- und Stapelvorrichtung 3 verlassen haben. Wahrend des
Rickhubes werden die seitlichen Auflage- und Fohrungssysteme 21 durch Kolben-Zylinder-
Einheiten 22 angehoben, wodurch eine Kollision der Greifelemente 20 mit der neu produzierten
Gittermatte 8 vermieden wird In der Aufnahmeposition wartet der Mattentransporteur 1 auf den
nachsten Schnitt, weicher den nachsten Zyklus einleitet.

Wie oben schon beschrieben, arbeiten modeme SchweilBmaschinen mit doppelter
Querdrahtschweiung. Demzufolge muB bei geforderter ungerader Anzahl von Querdrahten 6 die
Mattenschere 2 um das TeilungsmaR der Gittermatte 8 verschoben werden. Dieser Verstellweg
wurde mit L bezeichnet.

Fur den Mattentransporteur 1 bedeutet dies, daR sich der Abstand zwischen Mattenschere 2 und
Wende- und Stapelvorrichtung 3 von Takt zu Takt andern kann. d.h.. tber die vorerwshnten
Naherungsschalter bekommt der Mattentransporteur 1 ein Signal, wie weit er an die Mattenschere
2 heranzufahren hat. Dementsprechend kann es sein, dal die Greifelemente 20 noch nicht den
Greifbereich an der Mattenschere 2 erreicht haben. Um diese Wegstrecke, die dem Verstellweg L
entspricht, auszugleichen, ist die Arretierung 19 genau um diesen Versteliweg L linear verfahrbar.
Genau um diese Wegstecke werden die Umlaufstrange 17 des 2. Transportsystems 12 mit den
Greifelementen 20 zur Mattenschere 2 hin verfahren. Andert sich die Anstellung der Mattenschere
2 wieder, wird der Hub der Arretierung 19 zurickgenommen und die Ausgangsstellung far einen
weiteren Zyklus ist gegeben.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen

1 - Mattentransporteur

2 - Mattenschere

3 - Wende- und Stapelvorrichtung
4 - Schneidbalken

5 - Magnetieiste,

6 - Querdrahte

7 - Langsdrahte

8 - Gittermatte

9 - Mattenstapel

10 - Rollgang

11 - 1. Transportsystem

12 - 2. Transportsystem

13 - Antriebsmotor

14 - Umlaufstrange

15 - Rollen oder Walzen

16 - Gestell

17 - Umlaufstrange

18 - Rahmen

19 - Arretierung

20 - Greifelemente

21 - Auflage- und Fuhrungssysteme
22 - Kolben-Zylinder-Einheit
L - Versteliweg
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Patentanspriiche:

Mattentransporteur zum Transportieren von aus einer GitterschweiBmaschine mit
nachgeordneter Mattenschere austretenden Gittermatten in eine Wende- und
Stapelvorrichtung, wobei die Mattenschere innerhalb der Fertigungslinie fest oder in einem
festgelegten Bereich linear verstellbar angeordnet ist und der Mattentransporteur
Umlaufstrange und Greifelemente fur die Gittermatten aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dal der Mattentransporteur (1) aus zwei Uberlagerten und kinematisch miteinander
verbundenen Transportsystemen (11;12) besteht.

Mattentransporteur nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3

- das 1. Transportsystem (11) ortsfest angeordnet ist und einen oder mehrere,
vorzugszweise zwei, in der Fertigungslinie parallel zueinander angeordnete, synchron
antreibbare Umlaufstrange (14) aufweist,

- die Umlaufstrange (14) mit einem Gestell (16) eines horizontal dariberliegenden, linear in
der Fertigungslinie zu befdrdernden 2. Transportsystems (12) fest verbunden sind.

- das Gestell (16) ebenfalls einen oder mehrere, vorzugsweise zwei, parallel zueinander
angeordnete, synchron arbeitende Umlaufstrange (17) aufweist und

- wenigstens ein Umlaufstrang (17) des 2. Transportsystems (12) auBerhalb seines
Umfiihrungsbereiches im unteren linearen Fahrungsbereich mit einer fest am Rahmen (18)
des Mattentransporteurs (1) angeordneten Arretierung (19) derart fest verbunden ist, daf}

- je nach Umlaufbewegung der Umlaufstrange (14) des 1. Transportsystems (11) eine
Linearbewegung des Gestells (16) des 2. Transportsystems (12) entweder zur
Mattenschere (2) oder zur Wende- und Stapelvorrichtung (3) hin erzeugbar ist sowie

- durch auf dem oberen linearen Fuhrungsbereich der Umlaufstrange (17) des 2.
Transportsystems (12) fest angeordnete Greifelemente (20) der jeweilige Arbeitsbereich
entweder der Mattenschere (2) oder der Wende- und Stapelvorrichtung (3) erreichbar ist.

Mattentransporteur nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dal® der
Mattentransporteur (1) vorzugsweise mittig zwischen Mattenschere (2) und Wende- und
Stapelvorrichtung (3) angeordnet ist.

Mattentransporteur nach einem oder mehreren der Anspriuche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dafll die Arretierung (19) linear in der Fertigungslinie verschiebbar und
vorzugsweise als Linearantrieb ausgefuhrt ist und dessen Verstellweg dem der
Mattenschere (2) entspricht.

Mattentransporteur nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB, seitlich des eigentlichen Fuhrungsbereiches der Gittermatte (8), in
der Fertigungslinie Auflage- und Fihrungssysteme (21) angeordnet sind, die anhebbar
ausgefihrt sind.

Mattentransporteur nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dal dem Mattentransporteur (1) Naherungsschalter zugeordnet sind, die
ihrerseits uber Steuer- und Regeleinheiten mit dem Antriebsmotor (13) des
Mattentransporteurs (1) und gegebenenfalls mit der verstellbaren Armetierung (19)
elektrisch verbunden sind und die jeweils erforderliche ~Annaherung des
Mattentransporteurs (1) an die Mattenschere (2) und an die Wende- und Stapelvorrichtung
(3) Uberwachen und Steuersignale zur Verfugung stellen.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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