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(54) VERFAHREN, VORRICHTUNG UND ANLAGE ZUM VERSCHWEISSEN VON ELEMENTEN
NACH DER REIBRUHRSCHWEISSMETHODE

(57) Verfahren und Vorrichtung zum VerschweiBen
von zwei, einander unter einem vorbestimmten
Winkel kreuzenden, langlichen Elementen (L,Q)
nach der ReibrihrschweiBmethode, bei wel-
chen die Elemente in einem vorbestimmten Ab-
stand zueinander festgelegt werden und in den
von den Elementen gebildeten Offnungsspalt
(A) in einem vorbestimmten ZufGhrwinkel (Z) zu
den Elementen ein Reibschwei3werkzeug (6,
6', 6") eingefiihrt (P1, P10) wird, das eine Rela-
tivbewegung zu den Elementen (L, Q) mit ho-
her Frequenz ausfihrt, und wobei zumindest
eines der Elemente (L, Q) mit vorbestimmtem
Druck an das ReibschweiBwerkzeug angepres-
st (P4, P4') und durch Reibung zumindest die
dem ReibschweiBwerkzeug benachbarten Be-
reiche der Elemente auf eine zum Verschwei-
Ben notwendige Schmelztemperatur erwédrmt
werden, wobei nach Erreichen dieser Schmelz-
temperatur das ReibschweiBwerkzeug rasch
aus dem Bereich der Elemente herausgezogen
(P1, P10) wird, wobei der Anpressdruck kurz-
zeitig gesteuert reduziert und unmittelbar nach
dem Herausziehen des ReibschweiBwerk-
zeuges in kirzest méglicher Zeit auf einen Ma-
ximalwert (M2, S) erhéht wird, und wobei ab-
schlieBend zum Verschwei3en der Elemente
diese im Bereich der Kreuzungsstelle (K) mit
vorbestimmtem Druck (M2) und mit vorbe-
stimmter Dauer aneinander gepresst werden.
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Zusammenfassung:

Verfahren und Vorrichtung zum Verschweifien von zwei, ein-
ander unter einem vorbestimmten Winkel kreuzenden, langlichen
Elementen (L, Q) nach der Reibrihrschweiffmethode, bei welchen
die Elemente in einem vorbestimmten Abstand zueinander festge-
legt werden und in den von den Elementen gebildeten Offnungs-
spalt (A) in einem vorbestimmten Zuflthrwinkel (Z) zu den Ele-
menten ein Reibschweiflwerkzeug (6, 6’, 6’'’) eingefihrt (P1,
P10) wird, das eine Relativbewegung 2zu den Elementen (L, Q)
mit hoher Frequenz ausfuhrt, und wobei =zumindest eines der
Elemente (L, Q) mit vorbestimmtem Druck an das Reibschweif’-
werkzeug angepresst (P4, P4’) und durch Reibung zumindest die
dem ReibschweifBwerkzeug benachbarten Bereiche der Elemente auf
eine zum Verschweiflen notwendige Schmelztemperatur erwarmt
werden, wobei nach Erreichen dieser Schmelztemperatur das
Reibschweiffwerkzeug rasch aus dem Bereich der Elemente heraus-
gezogen (Pl, P10) wird, wobei der Anpressdruck kurzzeitig ge-
steuert reduziert und unmittelbar nach dem Herausziehen des
Reibschweifiwerkzeuges in kurzest moéglicher Zeit auf einen Ma-
ximalwert (M2, S8) erhdéht wird, und wobei abschlieffend zum Ver-
schweiffen der Elemente diese im Bereich der Kreuzungsstelle
(K) mit vorbestimmtem Druck (M2) und mit vorbestimmter Dauer

aneinander gepresst werden.

(Fig. la, 1b)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschweifsen von
zwei, einander unter einem vorbestimmten Winkel kreuzenden,
langlichen Elementen nach der Reibrihrschweifmethode, ein Ver-
fahren zum Herstellen von Gitterprodukten aus einander senk-
recht kreuzenden und in den Kreuzungspunkten miteinander ver-
schweifften Scharen von Langs- und Querelementen nach der Reib-
rihrschweifmethode, und eine Reibrilhrschweifvorrichtung sowie
eine Reibriihrschweifanlage zum Herstellen von derartigen Git-
terprodukten.

Aus der AT-B-302 789 sind ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Herstellen von geschweifiten Gittern nach der Reib-
schweifmethode bekannt. Hierbei werden die Langsdrahte im Be-
reich einer quer zu ihnen verlaufenden Schweiflinie in gegen-
seitigem Abstand gehalten und der anzuschweifiende Querdraht
langs dieser Schweiflinie ausgespannt und in Richtung der
Schweiflinie in eine hin- und hergehende Bewegung mit hoher
Frequenz und kleiner Amplitude versetzt, wobei an den Kreu-
zungspunkten des Querdrahtes mit den Langsdrahten Andruckkraf-
te zur Wirkung gebracht werden, so dass die Langsdrahte und
der Querdraht an ihren BerlGhrungspunkten durch Reibungswarme
erhitzt werden. Nach Erreichen der Schweiftemperatur wird die
Querbewegung des Querdrahtes gestoppt und die Anpresskrafte

zwischen dem Querdraht und den Langsdradhten werden erhdht, wo-

durch der Querdraht mit den Langsdrdhten verschweifft wird.

Dieses Verfahren und diese Vorrichtung haben den Nachteil,
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dass der Querdraht grofen mechanischen Belastungen ausgesetzt
wird, so dass das Verfahren insbesondere bei dinnen Drahtquer-
schnitten nicht einsetzbar ist. Ausserdem kénnen mit diesem
Verfahren und mit dieser Vorrichtung keine Gitterprodukte mit
unterschiedlichen La&ngsdrahtdurchmessern hergestellt werden.

Aus der DE-Al 198 07 457 sind ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Reibschweiffen von Eisenbahnschienen bekannt.
Hierbei werden die zu verbindenden Schienenenden durch zwei
Klemmeinrichtungen in einen gegenseitigen Abstand gebracht, in
den ein Zwischenstlck eingeftihrt wird. 2Zum Verschweiffen der
beiden Schienenenden wird das Zwischenstlick linear oder orbi-
tal oszillierend zwischen den zu verbindenden Schienenenden
bewegt, wobei die beiden Schienenenden zueinander gepresst
werden, um die zum Schweifen notwendige Warme durch Reibener-
gie auf den beiden Kontaktflachen zwischen je einem der Schie-
nenenden und je einer Schnittflache des Zwischenstiickes aufzu-
bringen. Da das Zwischenstiick mit den Schienenenden ver-
schweift wird, besteht es aus dem gleichen Material wie die
Schienen und weist auch die gleiche Querschnittsform auf. Die-
ses Verfahren und diese Vorrichtung haben den Nachteil, dass
das Zwischenstiick in seiner Form genau den =zu verbindenden
Elementen angepasst sein muss und flir jede Verbindung erneuert
werden muss.

Aufgabe der Erfindung ist es, die geschilderten Nachteile
der bekannten Vorrichtungen zu vermeiden und ein Verfahren und
eine Vorrichtung der einleitend angegebenen Art zu schaffen,
die es ermdglicht, langliche Elemente durch Reibruhrschweifien

kraftschllissig zu verbinden, sowie durch Reibrihrschweifien ein




Gitterprodukt aus einander kreuzenden und in den Kreuzungs-
punkten miteinander verschweifften Scharen von Langs- und Quer-
elementen herzustellen.

Das erfindungsgemiRe Verfahren hat die Merkmale, dass die
Elemente in einem vorbestimmten Abstand zueinander festgelegt
werden und in den von den Elementen gebildeten Offnungsspalt
ein Reibschweiffwerkzeug in einem vorbestimmten Zufihrwinkel zu
den Elementen eingefiihrt wird, dass das Reibschweifiwerkzeug
eine Relativbewegung zu den Elementen mit hoher Frequenz und
vorzugsweise mit kleiner Amplitude ausfiithrt und zumindest ei-
nes der Elemente mit vorbestimmtem Druck an das Reibschweif-
werkzeug angepresst wird, wobei durch Reibung des Reibschweif3-
werkzeuges an den Elementen mit vorbestimmtem Anpressdruck und
vorbestimmter Dauer zumindest die dem Reibschweifwerkzeug be-
nachbarten Bereiche der Elemente auf eine zum Verschweifien der
Elemente notwendige Schmelztemperatur erwarmt werden, dass
nach Erreichen dieser Schmelztemperatur das Reibschweifiwerk-
zeug rasch aus dem Bereich der Elemente herausgezogen wird,
wobei der Anpressdruck zwischen dem Reibschweifiwerkzeug und
den zu verbindenden Elementen kurzzeitig gesteuert reduziert
und unmittelbar nach dem Herausziehen des Reibschweifwerkzeu-
ges in kilrzest mdglicher Zeit auf einen Maximalwert erhoht
wird, und dass abschlieRend zum Verschweiflen der Elemente die
Elemente im Bereich der Kreuzungsstelle mit vorbestimmtem
Druck und mit vorbestimmter Dauer aneinander gepresst werden.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren zum
Herstellen von Gitterprodukten aus einander senkrecht kreuzen-

den und in den Kreuzungspunkten miteinander verschweifiten
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Scharen von Langs- und Querelementen, wobei sich dieses Ver-
fahren dadurch auszeichnet, dass in jeden von den Langs- und
Querelementen gebildeten Offnungsspalt je ein Reibschweifwerk-
zeug gleichzeitig eingefiihrt und aus dem jeweiligen Offnungs-
spalt herausgezogen wird, dass zum Verschweiffen der Langs- und
Querelemente die Langselemente und/oder die Querelemente rela-
tiv gegeneinander bewegt werden, und dass nach Erstarrung der
Kreuzungsstellen die Langselemente und die mit ihnen ver-
schweifften Querelemente um eine wahlbare Lange weitertranspor-
tiert werden.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Reibrihrschweif3-
vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens, mit einer Reib-
schweifeinrichtung, die ein Reibschweifiwerkzeug aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Einrichtung zum Bilden eines
Offnungsspaltes zwischen den Elementen und zumindest eine Fi-
xiereinrichtung zum Festlegen der zu verschweiflenden Elemente
vorgesehen ist, dass das Reibschweifwerkzeug eine léangliche,
vorzugsweise rotationssymmetrische Form hat und in der Reib-
schweifeinrichtung auswechselbar angeordnet ist, dass zumin-
dest eine Vorschubeinrichtung zum Einftihren und Herausziehen
des Reibschweiffwerkzeuges in und aus dem Offnungsspalt vorge-
sehen ist, dass die beim Reiben des Reibschweiffwerkzeuges an
den Elementen wirksame Wirkungsfldche an die Abmessungen der
zu verschweifenden Elemente anpassbar ist, dass zumindest eine
ansteuerbare Antriebseinrichtung flr die Relativbewegung des
Reibschweifwerkzeuges 2zu den Elementen vorgesehen ist, dass
zum Anpressen zumindest eines Elementes gegen das Reibschweif3-

werkzeug zumindest eine Anpresseinrichtung vorgesehen ist, wo-




bei jede Anpresseinrichtung je ein in zwei Richtungen bewegba-
res Druckelement aufweist, das zugleich als Schweifistempel
dient, und dass zum Ansteuern der Einrichtungen eine Steuer-
einrichtung vorgesehen ist.

SchliefRlich ist Gegenstand der Erfindung eine nach der
Reibrlihrschweiffimethode arbeitende Schweifanlage zum Herstellen
von Gitterprodukten aus einander senkrecht kreuzenden und in
den Kreuzungspunkten miteinander verschweifften Scharen von
Langs- und Querelementen, mit Einrichtungen zum Vorschieben
der Langselemente entlang einer Zufihrebene und zum Zufihren
der Querelemente in den Bereich der Zuflhrebene, und mit Ein-
richtungen zum Bewegen der Langs- und/oder Querelemente rela-
tiv zueinander, dadurch gekennzeichnet, dass in der Schweifsli-
nie der Reibrihrschweifanlage eine Einrichtung zum Bilden der
Of fnungsspalte zwischen den Langselementen und dem zu ver-
schweiRenden Querelement sowie zum Festlegen des Querelementes
und eine Fixiereinrichtung zum Festlegen der Langselemente
vorgesehen sind, dass je Kreuzungspunkt eine Reibschweifein-
richtung vorgesehen ist, wobei alle Reibschweifeinrichtungen
auf einer Konsole angeordnet sind und je ein langliches, vor-
zugsweise rotationssymmetrisches Reibschweiffiwerkzeug aufwei-
sen, dessen Abmessungen der Wirkungsfldche an die Abmessungen
der zu verschweifenden Langs- und Querelemente anpassbar ist,
dass zum gemeinsamen Einfitlhren und Herausziehen der Reib-
schweifwerkzeuge aller Reibschweifeinrichtungen in die und aus
den Offnungsspalten entsprechend vorbestimmten Richtungen eine
zentrale Vorschubeinrichtung und/oder einzeln ansteuerbare

Vorschubeinrichtungen flr die Reibschweifleinrichtungen vorge-
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sehen sind, dass zum Erzeugen der Relativbewegung fir jedes
Reibschweiflwerkzeug zumindest eine =zentrale, ansteuerbare An-
triebseinrichtung und/oder fir jedes Reibschweiffiwerkzeug ein-
zeln ansteuerbare Antriebseinrichtungen vorgesehen sind, dass
zum Anpressen der Elemente an die ReibschweiBwerkzeuge je
Kreuzungspunkt zumindest eine auf das entsprechende Element
wirkende Anpresseinrichtung mit Druckelementen vorgesehen ist,
dass zum Weitertransport des Gitterproduktes in Richtung eine
Auszugseinrichtung vorgesehen ist und dass zum Ansteuern aller
Einrichtungen eine Steuereinrichtung vorgesehen ist.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nach-
folgend an Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen nadher erlautert. Es zeigen: Fig. la eine schemati-
sche Seitensicht eines ReibrUhrschweif3kopfes zur Durchfiuhrung
des erfindungsgemafen Verfahrens zum Verschweifen zweier lang-
licher Elemente in der Ausgangsstellung; Fig. 1lb eine schema-
tische Seitenansicht eines weiteren Ausfihrungsbeispiels eines
Reibrihrschweifkopfes in Arbeitsstellung; Fig. 2 einen schema-
tischen Grundriss des ReibriUhrschweiffkopfes nach Fig. la; die
Fig. 3a, 3b, 3c Ausfihrungsbeispiele fir Reibschweifiwerkzeuge;
Fig. 4 ein Arbeitsdiagramm, das schematisch den anfanglichen
Anpressdruck zwischen dem Reibschweiffwerkzeug der Reibschweif’-
einrichtung und den 2zu verbindenden Elementen sowie den an-
schliefenden Schweiffdruck zwischen den beiden zu verschweifen-
den Elementen jeweils in Abh&ngigkeit von der Zeit darstellt;
und Fig. 5 eine schematische Draufsicht einer Gitter-Reibrihr-

schweiffanlage 2zum Durchfihren des erfindungsgeméﬁen Verfahrens
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und unter Verwendung der Reibrlhrschweiffké6pfe gemdf den Fig.
la, 1b, 2, 3a, 3b, und 3c.

Der in den Fig. 1la, 2, 3a, 3b und 3c schematisch darge-
stellte ReibruUhrschweiffkopf 1 dient 2zum Verschweiflen von zwei
lédnglichen Elementen L und Q, die unter einem wa&hlbaren Winkel
angeordnet und in einem Kreuzungspunkt K miteinander ver-
schweifft werden. Die Elemente L, Q kénnen im Rahmen der Erfin-
dung beliebige Querschnitte aufweisen. Die Elemente L, Q kén-
nen beispielsweise runde Querschnitte mit glatter oder geripp-
ter Oberflache aufweisen, wobei die Durchmesser unterschied-
lich sein kénnen. Im Rahmen der Erfindung kénnen die Elemente
L, Q auch unterschiedliche Querschnittsformen aufweisen, bei-
spielsweise kann das Element L ein flaches Band sein, wahrend
das Element Q eine runde oder mehreckige Querschnittsform be-
sitzt. Die zu verbindenden Elemente L, Q k&énnen im Rahmen der
Erfindung aus gleichen oder unterschiedlichen Werkstoffen be-
stehen.

Die langlichen Elemente L, Q werden von nicht dargestell-
ten Einrichtungen in die in Fig. la dargestellte Position zu-
gefihrt und dort in einem gegenseitigen Abstand A, dem sog.
Of fnungsspalt, und unter einem wahlbaren Winkel positioniert.
Die Elemente Q und L werden relativ zueinander mit Hilfe einer
Fixiereinrichtung 2 bzw. mit Hilfe eines Schweiffambosses 3
festgelegt. Mit Hilfe einer Vorschubeinrichtung 4 wird ausge-
hend von der in Fig. la dargestellten Ausgangsposition 1 eine
Reibschweifleinrichtung 5 in der entsprechenden Richtung des
Doppelpfeiles Pl so weit vorgeschoben, bis ein Reibschweifl-

werkzeug 6 der Reibschweifeinrichtung 5 mit seiner Wirkungs-




00:_. 8; ._..

(XX 1)
0000
(X LA )
osee
oS

flache in den Offnungsspalt A ragt. Das Reibschweifwerkzeug 6
ist in einer Halterung 7 auswechselbar befestigt. Hierbei ist
der Zufihrwinkel Z 2zwischen der Vorschubrichtung Pl und den
Elementen L, Q wahlbar. Bei gleichen Abmessungen der Elemente
L, Q hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die Vorschubrich-
tung Pl der Reibschweifeinrichtung 5 derart zu wahlen, dass
der Zufthrwinkel Z zu den sich kreuzenden Elementen L, Q halb
so groff ist wie der Winkel 2zwischen den Elementen L, Q, d.h.
der Winkel 2zwischen den beiden Elementen L, Q wird durch die
Vorschubrichtung Pl halbiert. Die Reibschweifeinrichtung 5 ist
auf einer Konsole 8 entsprechend den Richtungen des Dop-
pelpfeiles P1 verschiebbar angeordnet.

Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, das Reibschweif3-
werkzeug 6 je nach Anwendungsfall unterschiedlich auszugestal-
ten. Das Reibschweifiwerkzeug 6 hat vorzugsweise eine rotati-
onssymmetrische Querschnittsfldche und ist, wie in Fig. 3a
dargestellt, beispielsweise zylinderfdrmig ausgeformt, wobei
die Langsachse des Reibschweifiwerkzeuges 6 mit der Vorschub-
richtung P1 koaxial ist. Das Reibschweiffwerkzeug 6’ kann, wie
in Fig. 3b dargestellt, an seinem Ende mdglichst lang, vor-
zugsweise nach innen gewdlbt ausgeformt sein. Diese Ausfih-
rungsform wird dann gewahlt, wenn das Reibschweifwerkzeug 6,
wie spater beschrieben, beim Herausziehen des Reibschweifwerk-
zeuges 6’ mdglichst lang in Kontakt mit den Elementen L, Q
bleiben soll. Das Reibschweifwerkzeug 6’’ kann, wie in Fig. 3c
dargestellt, an seinem Ende eine abgerundete, vorzugsweise pa-
rabolische Form aufweisen. Das Reibschweifwerkzeug kann im

Rahmen der Erfindung auch ein Kegelform mit abgerundeter Spit-
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ze aufweisen. Bei allen Ausfihrungsformen des Reibschweiffiwerk-
zeuges 6, 6', 6'’ 1ist es wesentlich, dass beim spater be-
schriebenen Herausziehen des Reibschweif3werkzeuges 6, 6’, 6'’
weder Material der zu verschweifenden Elemente L, Q mitgeris-
sen wird, wodurch der Querschnitt der am Kreuzungspunkt K ent-
standenen Schweiffstelle geschwadcht werden wilirde, noch die Zeit
zum Herausziehen des Reibschweiffwerkzeuges 6, 6’, 6’’ zu lange
dauert, wodurch die Elemente I, Q zu stark abklihlen wiirden, so
dass eine sichere Schweiffverbindung nicht mehr méglich wird.
Die Abmessungen des Reibschweifwerkzeuges 6, 6’, 6’’ sind
an die Abmessungen der zu verschweiflenden Elemente L, Q und an
die Abmessungen der am Kreuzungspunkt K entstandenen Schweifs-
stelle der verschweifften Elemente L, Q angepasst. Hierbei sind
insbesondere die senkrecht zur Zufihrrichtung Pl und parallel
zu der von den verschweifften Elementen L, Q gebildeten Ele-
mentebene E-E verlaufenden Abmessungen des Reibschweifiwerkzeu-
ges 6, 6’', 6'’' der Reibschweifleinrichtung 5 an die Abmessungen
der zu verschweifenden Elemente L, Q angepasst, wobei die Ab-
messungen des Reibschweifflwerkzeuges 6, 6’', 6’' vorzugsweise
geringfligig grdéfer als die maximale, senkrecht zur Zufdhrrich-
tung Pl und parallel zur Elementebene E-E verlaufenden Abmes-
sung der am Kreuzungspunkt K entstandenen Schweifistelle der
verschweifften Elemente L, Q sind. Im Rahmen der Erfindung ist
es mdglich, bei linearen, oszillierenden Bewegungen P2, P3
(Fig. 2) des Reibschweifwerkzeuges 6, 6', 6'’ der Reibschweif’-
einrichtung 5 die parallel zur Elementebene E-E verlaufenden
Wirkungsfldchen des Reibschweifwerkzeuges 6, 6’', 6’' flachig

auszubilden, wobei die senkrecht zur Zufihrrichtung Pl verlau-




fenden Breiten der Wirkungsflachen an die Abmessungen der zu
verbindenden Elemente L, Q anpassbar sind, und diese Breiten
des Reibschweifwerkzeuges 6, 6', 6’'’ vorzugsweise geringfigig
grdéfler als die maximale, senkrecht zur Zuflhrrichtung Pl und
parallel zur Elementebene E-E verlaufenden Abmessung der am
Kreuzungspunkt K entstandenen Schweifistelle der verschweif’ten
Elemente L, Q sind. Die Oberflache O des Reibschweifwerkzeuges
6, 6', 6'' der Reibschweiffeinrichtung 5 kann im Rahmen der Er-
findung beliebig ausgeformt sein. Das Reibschweifiwerkzeug 6,
6', 6'' kann beispielsweise eine aufgeraute Oberflache aufwei-
sen. Des Weiteren kann das Reibschweiffwerkzeug 6, 6’', 6'’ der
Reibschweiffeinrichtung 5 mit mehreren, am Umfang verteilten
Langsrillen versehen sein. Das Reibschweiflwerkzeug 6, 6’', 6''
der Reibschweifeinrichtung 5 kann im Rahmen der Erfindung auch
mehrere quer zu seiner La&ngsachse verlaufende Rillen aufwei-
sen. Des Weiteren kann das Reibschweifwerkzeug 6, 6’, 6'’ im
Rahmen der Erfindung schraubenfdrmige Rillen aufweisen, wobei
der Drehsinn der Rillen gegen den Drehrichtung des Reib-
schweiflwerkzeuges 6, 6’, 6'’' gerichtet ist.

Das Reibschweifwerkzeug 6, 6’, 6’'’ kann im Rahmen der Er-
findung aus verschiedenen Werkstoffen bestehen. Bei der Aus-
wahl des Werkstoffes ist jedoch darauf zu achten, dass der Ab-
rieb beim Reiben des Reibschweiffiwerkzeuges 6, 6’', 6’'’ an der
Oberflache der zu verbindenden Elemente L, Q so gering wie
méglich gehalten wird und der Werkstoff hitzebesténdig ist.
Als Werkstoff kénnen verschleifRfeste, beschichtete Stahlquali-
taten oder Keramikmaterial zum Einsatz kommen. Des Weiteren

ist es im Rahmen der Erfindung méglich, auch nur die Wirkungs-
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flachen des Reibschweifwerkzeuges 6, 6’, 6’’ zu h&rten und/
oder zu beschichten oder mit verschleiffesten, auswechselbaren
Einsatzen zu versehen.

Nach dem Einfiihren des Reibschweifiwerkzeuges 6, 6’, 6'’ in
den Offnungsspalt A wird eine Anpresseinrichtung 9, die ein
von einem ansteuerbaren Arbeitszylinder 10 heb- und senkbares
Druckelement 11 aufweist, in der entsprechenden Richtung des
Doppelpfeiles P4 an das Element Q angelegt. Das Druckelement
11 ist beispielsweise als auswechselbarer Druckstempel ausge-
bildet, der an seiner dem Element Q zugewandten Ende einen
vorzugsweise auswechselbaren Druckeinsatz 12 aus druckfestem,
schlecht warmeleitendem Material aufweist, um beim Erwdrmen
des Elementes Q durch die Reibung des ReibschweiBwerkzeuges 6,
6’, 6'' an dem Element Q einen zu groffen Warmeabfluss von dem
Element Q zu vermeiden. Der Druckeinsatz 12 weist eine ent-
sprechend geformte Fihrungsnut auf, die ein seitliches Auswei -
chen des Elementes Q verhindert. Der Schweifamboss 3 weist ein
Druckelement 11’ auf, das an seiner dem Element Q zugewandten
Ende einen vorzugsweise auswechselbaren Druckeinsatz 12’ aus
druckfestem, schlecht warmeleitendem Material aufweist, um
beim Erwarmen des Elementes L durch die Reibung des Reib-
schweifRwerkzeuges 6, 6', 6'' an dem Element L einen zu grofien
Warmeabfluss von dem Element L zu vermeiden. Der Druckeinsatz
12’ weist eine entsprechend geformte Fihrungsnut auf, die ein
seitliches Ausweichen des Elementes L verhindert.

Durch eine weitere Bewegung des Druckelementes 11 der An-
presseinrichtung 9 in der entsprechenden Richtung des Dop-

pelpfeiles P4 wird das Element Q an das Reibschweifiwerkzeug 6,
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6’, 6'’ angepresst, wobei in Folge das Reibschweifwerkzeug 6,
6’, 6'' sich an das Element L anpresst. Diese Arbeitsstellung
1’ der Reibschweiffeinrichtung 5 ist in Fig. 1b dargestellt.
Wahrend dieser Bewegung des Druckelementes 11 wird die Fixier-
einrichtung 2 in der entsprechenden Richtung des Doppelpfeiles
P5 ansteuerbar Uber eine eigene Antriebseinrichtung wegge-
schwenkt oder wird vom Druckelement 11 der Anpresseinrichtung
9 weggedrlickt. Im Rahmen der Erfindung ist es mdéglich, die Fi-
Xiereinrichtung 2 wegzulassen und das Reibschweifiwerkzeug 6,
6’', 6'' auf dem unteren Element L in die Reibposition zu brin-
gen und anschliefend das obere Element Q auf dem Reibschweif3-
werkzeug 6, 6', 6’' durch die Anpresseinrichtung 9 zu positio-
nieren.

Unmittelbar vor dem Anpressen der Elemente L, Q an das
Reibschweiflwerkzeug 6, 6’, 6’' beginnt das Reibschweifiwerkzeug
6, 6’', 6'’' eine Relativbewegung 2zu den Elementen L, Q, die
sog. Reibbewegung. Die Reibbewegung wird durch zwei An-
triebseinrichtungen 13 und 14 erzeugt und kann im Rahmen der
Exrfindung bereits wahrend der Einfuhrbewegung des Reibschweif3-
werkzeuges 6, 6', 6'’ in den Offnungsspalt A begonnen werden.
.Das Reibschweiffwerkzeug 6, 6', 6’’ der Reibschweiffeinrichtung
5 kann im Rahmen der Erfindung unterschiedliche Reibbewegungen
zu den Elementen L, Q ausfiihren, wobei die Auswahl der Reibbe-
wegungen von den Abmessungen und den Materialeigenschaften der
zu verbindenden Elemente L, Q abhi&ngt. Jede Reibbewegung weist
vorzugsweise eine hohe Frequenz und eine kleine Amplitude auf.
Im Rahmen der Erfindung kann das Reibschweiflwerkzeug 6( 6',

6'’ der Reibschweifeinrichtung 5 eine schnell rotierende Bewe-
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gung P6 um seine Langsachse ausfihren, die durch die An-
triebseinrichtung 13 erfolgt. Des Weiteren kann das Reib-
schweifwerkzeug 6, 6’, 6’’ im Rahmen der Erfindung eine oszil-
1ierende Drehbewegung P7 um seine Langsachse ausfihren, die
durch eine entsprechende Ansteuerung der Antriebseinrichtung
13 erfolgt. Ausser diesen Rotationsbewegungen P6, P7 kann das
Reibschweiffwerkzeug 6, 6’, 6'’ im Rahmen der Erfindung auch
oszillierende Linearbewegungen ausfihren. Dies kann entweder
eine oszillierende Bewegung P2 in der Zufthrrichtung Pl oder
eine oszillierende Bewegung P3 quer zur Zufihrrichtung Pl
sein, wobei diese Linearbewegungen P2, P3 durch eine entspre-
chende Ansteuerung der Antriebseinrichtung 14 erfolgen. Im
Rahmen der Erfindung ist es mdéglich, dass die Reibschweiflein-
richtung 5 oder nur das Reibschweiffwerkzeug 6, 6', 6'’ eine
beliebig w&hlbare Kombination der verschiedenen Bewegungsarten
P2, P3, P6 und P7 ausfidhren.

Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch méglich, eine
weitere Anpresseinrichtung 9’ vorzusehen, die gleichzeitig mit
der ersten Anpresseinrichtung 9 ansteuerbar ist und das andere
Element L mit dem gleichen Anpressdruck, wie er ‘von der An-
presseinrichtung 8 ausgelbt wird, an das Reibschweifwerkzeug
6, 6, 6'' der Reibschweiffeinrichtung 5 anpresst. Diese Aus-
fihrungsform ist vor allem bei unterschiedlichen Abmessungen
der 2zu verschweifenden Elemente L, Q von Vorteil. Das Druck-
element 11’ ist dann ebenfalls als auswechselbarer Druckstem-
pel ausgebildet, der von einem ansteuerbaren Arbeitszylinder
10’ in der entsprechenden Richtung des Doppelpfeiles P4’ heb-

und senkbar ist.




Der Anpressdruck zwischen dem Reibschweifiwerkzeug 6, 6',
6’’ und den Elementen L, Q ist wahlbar und wird in diesem Aus-
fihrungsbeispiel stetig bis auf einen vorwdhlbaren Maximalwert
M1l gesteigert. Nach Erreichen des maximalen Anpressdruckes
wahrend der Reibbewegung, in Fig. 4 gekennzeichnet durch T1,
wird dieser eine wahlbare Zeit auf diesem Maximalwert Ml
gehalten, bis durch die Reibung des Reibschweifiwerkzeuges 6,
6’, 6'' an den Elementen L, Q die notwendige Schmelzwarme er-
zeugt wurde und zumindest die dem Reibschweiflwerkzeug 6, 6',
6'' benachbarten Bereiche der Elemente L, Q auf die zum Ver-
schweiffen der Elemente L, Q notwendige Schmelztemperatur er-
warmt sind. Im Rahmen der Erfindung kann der zum Erhitzen der
dem Reibschweifwerkzeug 6, 6', 6'’ zugewandten Bereiche der
Elemente L, Q erforderliche Anpressdruck zwischen dem Reib-
schweifwerkzeug 6, 6’, 6'’ und den Elementen L, Q auch durch
Anlegen des Reibschweifiwerkzeuges 6, 6', 6’'’ an die zu ver-
schweiRenden Elemente L, Q erzeugt werden. Dies wird bei-
spielsweise durch eine kegelférmige Ausbildung des Reib-
schweifRwerkzeuges und entsprechende Ansteuerung der Vorschub-
einrichtung 4 erreicht. Diese Ausflhrungsform ist vorzugsweise
nur bei Elementen mit kleinen Abmessungen sinnvoll einsetzbar.

Nach dem Erreichen der zum Schweifen notwendigen Schmelz-
temperatur in den Elementen L, Q wird durch eine Bewegung der
Anpresseinrichtung 9 und gegebenenfalls der zusétzlichen An-
presseinrichtung 9’ in der entgegengesetzten Richtung des Dop-
pelpfeiles P4 und gegebenenfalls P4’ der Anpressdruck kurzzei-
tig auf einen Wert erniedrigt, der es ermdglich, das Reib-

schweifiwerkzeug 6, 6’, 6’’ in der entsprechenden Richtung des




Doppelpfeiles Pl aus dem Offnungsspalt A herauszuziehen. Je
nach Anwendungsfall, kann es erforderlich sein, den Anpress-
druck kurzzeitig bis auf eine Wert von Null zu reduzieren. Zum
Messen der Temperatur kann eine geeignete Temperaturmessein-
richtung vorgesehen sein. Im Rahmen der Erfindung ist es je-
doch auch méglich, aufgrund von Erfahrungswerten eine entspre-
chende vorprogrammierte Ansteuerung der Anpresseinrichtungen
9, 9' auszuwadhlen und auszufiihren. Wahrend der Entlastung des
Anpressdruckes zwischen dem Reibschweiffiwerkzeug 6, 6', 6'' und
den Elementen L, Q wird die Reibbewegung bezlglich Geschwin-
digkeit und Amplitude gesteuert auf Null heruntergefahren, wo-
bei die Absenkung der Reibgeschwindigkeit und/oder die Vermin-
derung der Amplitude von den Materialeigenschaften und den Ab-
messungen der zu verschweiflenden Elementen L, Q abhéngig ist.
Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch mdglich, die Reib-
bewegung auch wahrend des Herausziehens des Reibschweifiwerk-
zeuges 6, 6', 6'’ mit voller Geschwindigkeit und voller Ampli-
tude fortzufithren. Diese Vorgangsweise ist dann anzuwenden,
wenn durch gute Warmeleitfahigkeit der zu verschweifenden Ele-
mente L, Q beim Herausziehen des Reibschweiffiwerkzeuges 6, 6’,
6'' die SchmelzwArme zu schnell verloren geht. In diesem Aus-
fihrungsbeispiel ist es vorteilhaft, die Spitze des Reib-
schweiRwerkzeuges 6’ wie in Fig. 3b dargestellt auszufihren.

Zum Verschweifen der Elemente L und Q nach der Reibrihr-
schweifmethode sind im Rahmen der Erfindung folgende Arbeits-
weisen moglich:

Dag Druckelement 11 der Anpresseinrichtung 9 des Elementes

Q wird als entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P4




bewegliche SchweiRstempel verwendet und wirkt mit dem Druck-
element 11’ des SchweiBambosses 3 des Elementes L zusammen.
Bei der zweiten mdglichen Arbeitsweise wird das Druckelement
11’ der Anpresseinrichtung 9’ des Elementes L als entsprechend
den Richtungen des Doppelpfeiles P4’ bewegliche Schweif’stempel
verwendet, wahrend nunmehr das Druckelement 11 der Anpressein-
richtung 9 des Elementes Q festgelegt wird und als feststehen-
der SchweiRamboss wirkt. Bei der dritten mdéglichen Arbeitswei-
se wirken die Druckelemente 11, 11’ der beiden Anpresseinrich-
tungen 9, 9’ als entsprechend den Richtungen der Doppelpfeile
P4, P4’ gegeneinander bewegliche SchweifRstempel. Bei allen Ar-
beitsweisen wird, sobald das Reibschweiffwerkzeug 6, 6', 6''
den Offnungsspalt A verlassen hat, der Anpressdruck zwischen
den zu verschweifenden Elementen L, Q, wie in Fig. 4 durch den
Punkt T2 gekennzeichnet, in mdglichst kurzer Zeit, d.h.
schlagartig auf einen vorwdhlbaren Maximaldruck M2 erhéht und
bis zum wahlbaren SchweiRende, gekennzeichnet durch den Punkt
T4 in Fig. 4, auf diesem Maximalwert M2 gehalten. Durch dieses
schnelle Erreichen des maximalen Schweifdruckes M2 wird ein
Verlust an SchmelzwArme minimiert und die Schweifstelle rasch
verschweifst . Wahrend des Haltens des maximalen Schweiffidruckes
kann es im Rahmen der Erfindung von Vorteil sein, den Schweif3-
druck mit einer wahlbaren, vorzugsweise kleinen Amplitude S um
den Maximalwert M2 schwanken zu lassen. Nach Beendigung des
Schweiffvorganges wird durch eine Bewegung der Anpfesseinrich—
tung 9 und falls vorhanden der Anpresseinrichtung 9’ in den
entsprechend entgegengesetzten Richtungen der Doppelpfeile P4,

P4’ der Anpressdruck auf Null erniedrigt, so dass das ver-




schweiffte Produkt, gegebenenfalls nach einer zusatzlichen Ab-
kiihlphase, dem Reibrihrschweiffkopf 1 entnommen werden kann.

Die in Fig. 5 schematisch dargestellte Gitter-Reibrihr-
schweianlage 15 dient zum Verschweifien von Gitterprodukten G,
die aus mehreren, mit wéhlbarem Abstand zueinander angeordne-
ten, parallelen Langselementen L und aus mehreren, diese unter
einem wahlbaren, vorzugsweise rechten Winkel kreuzenden, eben-
falls mit wadhlbarem Abstand angeordneten, parallelen Querele-
menten Q bestehen, wobei die Langs- und Querelemente L; Q an
ihren Kreuzungspunkten K verschweifft sind. Die Léangs- und
Querelemente kdénnen im Rahmen der Erfindung beliebige Quer-
schnitte aufweisen. Die Langs- und Querelemente kdénnen bei-
spielsweise runde Querschnitte ‘mit glatter oder gerippter
Oberfléche aufweisen, wie sie beispielsweise als Drahte von
Betonbewehrungsmatten eingesetzt werden. Im Rahmen der Erfin-
dung kénnen innerhalb eines Gitterproduktes jedoch die Langs-
una Querelemente unterschiedliche Querschnittsformen aufwei-
sen, wie es beispielsweise bei Gitterrosten der Fall ist, bei
denen die L&ngselemente aus flachen Bandern bestehen, wahrend
die Querelemente vorzugsweise runde oder mehreckige Quer-
schnittsformen besitzen.
| Die Gitter-Reibrilhrschweifanlage 15 weist je Langselement
L. eine Schweifeinheit auf, die entsprechend dem Reibrihr-
schweifkopf 1, 1’ aufgebaut ist und nach der gleichen Reib-
rihrschweifmethode die Langselemente L mit den Querelementen Q
verschweift. Fir den Aufbau und die Arbeitsweise der Gitter-
Reibriuhrschweifanlage 15 werden im Wesentlichen daher auch die

in den Fig. la, 1b, 2, 3a, 3b, 3¢ und 4 beschriebenen Einrich-




tungen verwendet. Die Gitter-Reibrlhrschweiffanlage 15 besteht
im Wesentlichen aus einer nicht dargestellten Zufithreinrich-
tung fir die Langselemente L, aus einer sich Uber die gesamte
Arbeitsbreite der Gitter-Reibrlhrschweiffanlage 15 erstrecken-
den Fixiereinrichtung 16 fur die Langselemente L, aus einer
Positionier- und Fixiereinrichtung 17 flir die Querelemente Q,
aus einer Gitterreibschweifeinrichtung 18 mit einer Konsole 19
fir mehrere Reibschweiffeinrichtungen 5, aus einer Vorschubein-
richtung 20 fir die Konsole 19, aus mehreren Anpresseinrich-
tungen 9 fir das Querelement Q, sowie aus einer Auszugsein-
richtung 21 fir das Gitterprodukt G.

Mit Hilfe einer nicht dargestellten Zufihreinrichtung wer-
den die Langselemente L mit gegenseitigem Abstand, der sog.
Langselementteilung parallel in einer horizontalen Ebene E-E
in Zufldhrrichtung P8 der Fixiereinrichtung 16 zugefuhrt, die
in der quer zur Zufithrrichtung P8 verlaufenden Schweifflinie W-
W der Gitter-Reibrihrschweifflanlage 15 angeordnet ist. Im Rah-
men der Erfindung ist es mdglich, sowohl bereits abgeléangte
Langselemente L als auch La&ngselemente L von einem endlosen
Materialvorrat zuzuflhren. Die Fixiereinrichtung 16 weist eine
Halterung 22 auf, die in einem 2zwei Maschinenst&nder 23, 23’
verbindenden Quertrager 24 angeordnet ist. In der Halterung 22
ist eine sich Uber die gesamte Arbeitsbreite der Gitter-
Reibrihrschweiffanlage 15 erstreckende Druckleiste 25 befes-
tigt, die beim Verschweiffen eines Querelementes Q mit den
Langselementen L als Schweiffamboss dient, in dem sich die
Langselemente L beim Anpressen abstitzen und die vorzugsweise

aus druckfestem, schlecht warmeleitendem Material besteht, um




beim Erwarmen der Langselemente L durch die Reibung des Reib-
schweiffwerkzeuges 6, 6’', 6’'’' an den Langselementen L einen 2zu
groRen WArmeabfluss von den Langselementen L zu vermeiden. Die
Druckleiste 25 weist je Langselement L eine entsprechend ge-
formte Flhrungsnut auf, die ein seitliches Ausweichen der
Langselemente L wahrend der Reibbewegungen P2, P3, P6, P7 und
wahrend des Verschweiffens mit dem Querelement Q verhindert. Im
Rahmen der Erfindung ist es mbéglich, anstelle der durchgehen-
den Druckleisté 25 je L&ngselement L ein Druckelement 11 mit
einem Druckeinsatz 12’ vorzusehen. Zur Anpassung an unter-
schiedliche Abst&nde der Langselemente L sind die Druckelemen-
te 11’ entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P9 ent-
lang der Schweif3linie W-W verschiebbar in der Halterung 22 an-
geordnet. |

Mit Hilfe einer nicht dargestellten Zuflhreinrichtung wird
ein Querelement Q in den Bereich der Schweiflinie W-W gefdr-
dert und dort mit Hilfe der Positionier- und Fixiereinrichtung
17 mit einem w&hlbaren Abstand A quer zu den Langselementen L
und parallel zur Schweiflinie W-W angeordnet und festgelegt.
Die Positionier- und Fixiereinrichtung 17 weist 2zum Festlegen
des Querelementes Q.mehrere, gleichmafRig entlang der Schweiff-
linie W-W verteilte, wegschwenkbare Halteelemente 2 auf, die
mdébglichst nahe an den zugehdérigen Anpresseinrichtungen 9 ange-
ordnet sind.

Die Gitterreibschweifeinrichtung 18 weist mindestens je
Lingselement L eine Reibschweifieinrichtung 5 auf. Die Konsole
19 der Gitterreibschweifleinrichtung ;8 wird mit Hilfe der zen-

tralen Vorschubeinrichtung 20 entsprechend den Richtungen des




Doppelpfeiles P10 vorgeschoben, bis die Reibschweiffwerkzeuge
6, 6', 6'' der Reibschweifeinrichtungen 5 in den Offnungsspal-
ten A positioniert sind. Im Rahmen der Erfindung ist es mbg-
lich, fUr jede Reibschweiffeinrichtung 5 eine eigene, einzeln
ansteuerbare Vorschubeinrichtung 4 vorzusehen, um jede Reib-
schweiffeinrichtung 5 individuell entsprechend den Richtungen
des Doppelpfeiles Pl vorschieben 2zu kénnen, wie es fur den
Reibrihrschweiffkopf 1, 1’ in den Fig. 1la, 1b, 2, 3a, 3b, 3c
beschrieben ist. Bei kleinen Langselementteilungen ist der
Raum flOr das Einflthren der Reibschweifeinrichtungen 5 sehr be-
engt, so dass der Zuflhrwinkel Z im Wesentlichen von der
Langselementteilung abhangt, wobei je kleiner die Langsele-
mentteilung ist, desto kleiner muss auch der Zufihrwinkel 2Z
gewahlt werden.

Fiir jedes Léngselement L ist eine Anpresseinrichtung 9 fur
das Querelement Q vorgesehen, wobei die Anpresseinrichtungen 9
entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P9 entlang der
SchweiRlinie W-W genau in die Position der Langselemente L po-
sitionierbar sind. Im Rahmen der Erfindung ist es mdéglich, die
Druckelemente 11 der Anpresseinrichtungen 9 als Anpressrolle
auszubilden, deren Achse vorzugsweise senkrecht zur Vorschub-
richtung P1l, P10 der jeweiligen Reibschweifeinrichtung 5 ver-
lauft. Die Anpressrolle ist mit einer Nut versehen, die an die
Abmessungen des Querelementes Q angepasst ist, und beispiels-
weise hyperbolisch geformt ist.

Durch Betdtigung der Arbeitszylinder 10 werden die Druck-
elemente 11 aller Anpresseinrichtungen 9 in der entsprechenden

Richtung des Doppelpfeiles P4 an das Querelement Q angelegt.
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Im Rahmen der Erfindung ist es mdéglich alle Anpresseinrichtun-
gen 9 gemeinsam oder einzeln anzusteuern. Anschlieflend werden
die Halteelemente 2 in der entsprechenden Richtung des Dop-
pelpfeiles P5 weggeschwenkt und in weiterer Folge wird durch
die Weiterbewegung der Druckelemente 11 in gleicher Richtung
des Doppelpfeiles P4 das Querelement Q an die Reibschweifiwerk-
zeuge 6, 6', 6'’ und anschliefend die Reibschweifwerkzeuge 6,
6’, 6'' an die Langselemente L angepresst. Durch eine Weiter-
bewegung der Druckelemente 11 in der gleichen Richtung des
Doppelpfeiles P4 wird der zur Reibung notwendige Anpressdruck
aufgebaut. Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, auch fir
jedes Langselement L eine ansteuerbare Anpresseinrichtung 9’
vorzusehen, die je Langselement L ein vorzugsweise ansteuerba-
res Druckelement 11’ aufweist, wobei die Druckelemente 11’ in
den Richtungen des Doppelpfeiles P4’ mit Hilfe je eines Druck-
zylinders 10’ bewegbar sind. Die Ansteuerung der Druckzylinder
10’ erfolgt gemeinsam oder einzeln. Eine getrennte Ansteuerung
der Druckzylinder 10’ ist immer dann sinnvoll, wenn die Abmes-
sungen der L&ngs- und Querelemente L, Q sehr unterschiedlich
sind. Die Anpresseinrichtungen 9’ sind.zur Anpassung an unter-
schiedliche Langselementabstidnde entsprechend den Richtungen
des Doppelpfeiles P9 entlang der Schweifflinie W-W verschieb—
bar. Die Druckeinsatze 12, 12' sowie gegebenenfalls die gesam-
te Druckleiste 25 oder zumindest die dem Querelement Q bzw.
den Langselementen L zugewandte Oberfladchen der Druckeinsatze
12, 12' sowie gegebenenfalls der Druckleiste 25 bestehen vor-
zugsweise aus druckfestem, schlecht wérmeleitendem Material,

um nach Beendigung des Erhitzens der Langs- und Querelemente




L, Q durch die Reibung des ReibschweiBwerkzeuges 6, 6’, 6’'’ an
den Langs- und Querelementen L, Q einen zu groflen Warmeabfluss
von den Langs- und Querelementen L, Q zu vermeiden.

Im folgenden Arbeitsschritt werden mit Hilfe der An-
triebseinrichtungen 13, 14 die Reibschweifiwerkzeuge 6, 6', 6'’
der Reibschweifeinrichtungen 5 in eine entsprechende Relativ-
bewegung, der sog. Reibbewegung, zu den Lé&ngselementen L und
dem Querelement Q versetzt. Hierbei ist diese Reibbewegung von
gleicher Art wie die oben beschriebenen Reibbewegungen beim
Verschweifen einzelner Elemente L, Q. Im Rahmen der Erfindung
ist es mdglich, alle Reibschweifwerkzeuge 6, 6', 6'’ der Reib-
schweifeinrichtungen 5 der Gitter-ReibrlUhreinrichtung 18 iber
eine zentrale, auf der Konsole 19 angeordnete Antriebseinrich-
tung 26 fir die Rotations-Reibbewegungen P6, P7 und eine wei-
tere, zentrale, auf der Konsole 19 angeordnete Antriebsein-
richtung 27 flir die Linear-Reibbewegungen P2, P3 anzutreiben.
Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, alle Antriebseinrich-
tungen 13, 14 der Reibschweifwerkzeuge 6, 6’, 6'' der Reib-
schweifeinrichtungen 5 gemeinsam oder.auch einzeln anzusteu-
ern, wobei die gemeinsame Ansteuerung auf die Antriebseinrich-
tungen 13, 14 und/oder auf die oben genannten zentralen An-
triebseinrichtungen 26, 27 wirkt. Eine Einzelansteuerung ist
bei unterschiedlichen Abmessungen der Langselemente L von Vor-
teil. Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, dass, wie bei
dem Reibriihrschweifkopf 1, 1’, die Reibschweifiwerkzeuge 6, 6',
6'' aller Reibschweifeinrichtungen 5 eine Kombination von ver-

schiedenen Reibbewegungen ausfihren.




>
L 4

|
N
w
sepe

Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, zuerst die Langs-
elemente L und das Querelement Q mit einem nur kleinen An-
pressdruck an die Reibschweiftwerkzeuge 6, 6', 6'’ anzulegen,
und anschlieRend die Reibschweifwerkzeuge 6, 6’, 6’’ in die
Reibbewegungen zu versetzen. Hierbei kann zur Unterstiutzung
der Reibwirkung durch die Anpresseinrichtungen 9 und/oder 9’
ein zusatzlicher Anpressdruck erzeugt werden. Diese Vorgangs-
weise ist vor allem bei kegelfdérmig geformten Reibschweifiwerk-
zeugen 6, 6’', 6'’ wvon Vorteil, da durch die Kegelform und
durch einen gesteuerten Vorschub der Reibschweiflwerkzeuge 6,
6’, 6’' in der Zuflhrrichtung Pl der Anpressdruck zwischen den
ReibschweiRwerkzeugen 6, 6', 6’’ und den Langs- und Querele-
menten L, Q fein dosiert werden kann.

Die weitere Vorgangsweise zum Aufbringen des Anpressdru-
ckes, zum Herausziehen der Reibschweifeinrichtungen 5, sowie
zum Verschweifen des Querelementes Q mit den Léngselementen L
entspricht der oben geschilderten Vorgangsweise beim Ver-
schweifen der langlichen Elemente L und Q mit Hilfe des Reib-
rihrschweifRkopfes 1, 1’. Hierbei wird zum Verschweiféen vor-
zugsweise die erste Arbeitsweise eingesetzt, bei der die
Druckelemente llder Anpresseinrichtungen 9 fir das Querelement
Q als entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P4 beweg-
liche Schweifistempel verwendet werden und mit der festestehen-
den Druckleiste 25 oder den Druckelementen 11’ des Schweifiam-
bosses 16 der Langselemente L zusammenwirken.

Um optimale Schweiflergebnisse zu erzielen, ist eine nicht
dargestellte Temperaturmesseinrichtung vorgesehen, die zumin-

dest an einem Kreuzungspunkt K die Temperatur des Querelemen-
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tes Q und/oder des Langselementes L misst und zur Ansteuerung
der zentralen Vorschubeinrichtung 20 fir die Konsole 19 der
Reibschweiffeinrichtungen 5, der einzelnen Vorschubeinrichtun-
gen 4 der Reibschweifeinrichtungen 5, der Anpresseinrichtungen
9 fuir das Querelement Q, der Anpresseinrichtungen 9’ flir die
Langselemente L, der Antriebseinrichtungen 13, 14 f£far die
Reibschweiffwerkzeuge 6, 6’, 6’'’ der Reibschweiffleinrichtungen
5, sowie gegebenenfalls der =zentralen Antriebseinrichtungen
26, 27 fur die Reibbewegungen verwendet wird. Die Temperatur-
messeinrichtung arbeitet vorzugsweise berlthrungslos, Dbei-
spielsweise nach der Infrarotmessmethode.

Nach Beendigung des Schweifdvorganges und gegebenenfalls
nach einer Abkuhlphase werden die Langselemente L mit dem ver-
schweiften Querelement Q’ mit Hilfe der Auszugseinrichtung 21
um eine wahlbare L&nge, die dem Abstand der Querelemente Q' im
herzustellenden Gitterprodukt G, der sog. Querelementteilung
entspricht, in der Pfeilrichtung P7’ weitertransportiert, um
ein neues Querelement Q zufihren und an die Langselemente L
anschweifen zu koénnen. Die Auszugseinrichtung 21 weist einen
auf zwei Fahrbahnen 28, 28’ in der und gegen die Richtung P7’
verfahrbaren Wagen 29, der mit mehreren an den Querelementen
Q’ angreifenden Auszugshaken 30 versehen ist.

Das Anschweifen der Querelemente Q wiederholt sich so lan-
ge, bis das Gitterprodukt G fertig geschweifit ist. Bei der
Verwendung von endlos zugefiihrten L&ngselementen L missen in
einem abschlieRenden Arbeitsschritt die Langselemente L des
fertig geschweiften Gitterproduktes G von den endlosen Materi-

alstrangen abgetrennt werden.




Zum Ansteuern der Positionier- und Fixiereinrichtung 17
flir die Querelemente Q, gegebenenfalls der Druckeinsétze 12’
fir die Langselemente L, der zentralen Vorschubeinrichtung 20
fir die Konsole 19, gegebenenfalls der zentralen Antriebsein-
richtungen 26, 27 fur die Reibbewegungen, der Arbeitszylinder
10, 10’ der Druckelemente 11, 11’ der Anpresseinrichtung 9 fur
die Querelemente Q, der Anpresseinrichtung 9’ fur die Léangs-
elemente L, der einzelnen Vorschubeinrichtungen 4 der Reib-
schweifeinrichtungen 5, der Antriebseinrichtungen 13, 14 fir
die Reibschweiffwerkzeuge 6, 6', 6’'’ der Reibschweifieinrichtun-
gen 5, sowie der Auszugseinrichtung 21 fir das fertig ge-
schweif’te Gitterprodukt G ist eine Steuereinrichtung vorgese-
hen, die durch das Schweifprogramm programmiert die Bewegungs-
ablaufe der oben genannten Einrichtungen auf einander ab-
stimmt.

Es versteht sich, dass das beschrieben Reibrihrschweifver-
fahren und die dargestellten Ausflhrungsbeispiele im Rahmen
des allgemeinen Erfindungsgedankens verschiedentlich ausge-
staltet werden koénnen. Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich,
das Reibschweifwerkzeug nicht als wiederverwendbares Arbeits-
mittel einzusetzen, sondern als verlorenes Schweiflelement im
Kreuzungspunkt K zwischen -den verschweifiten Elementen L, Q'
einzuschweifen. In diesem Anwendungsbeispiel besteht das Reib-
schweifwerkzeug aus dem gleichen Werkstoff wie die 2zu ver-
schweiRenden Elemente L, Q und weist die gleichen Materialei-
genschaften und Abmessungen wie diese auf. Durch die Reibbewe-
gungen des Reibschweiffwerkzeuges relativ zu den Elementen L, Q

werden sowohl die dem Reibschweifwerkzeug zugewandten Schich-
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ten der Elemente L, Q als auch die den Elementen L, Q =zuge-
wandten Schichten des Reibschweifiwerkzeuges auf Schmelztempe-
ratur erwarmt. Nach dem Erreichen der Schmelztemperatur, im
Punkt T2 im Arbeitsdiagramm der Fig. 4, wird der Anpressdruck
zwischen dem Reibschweifiwerkzeug und den zu verschweifflenden
Elementen L, Q nicht erniedrigt, sondern bleibt zumindest
gleich grof3. Das Reibschweifiwerkzeug wird bei diesem Verfahren
vom Materialstrang des Reibschweifwerkzeuges abgetrennt und
verbleibt im Kreuzungspunkt K. Das Abtrennen des Reibschweif3-
werkzeuges kann im Rahmen der Erfindung durch eine Schneidein-
richtung, eine Sollbruchstelle im Materialstrang des Reib-
schweiffwerkzeuges, oder durch kurzzeitiges Erhdhen der Ge-
schwindigkeit oder der Amplitude der Reibbewegung erfolgen. Im
Rahmen der Erfindung ist es alternativ mdéglich, bereits abge-
ladngte Reibschweiffwerkzeuge zu verwenden. Mit Hilfe einer Vor-
schub- und Klemmeinrichtung 31 (Fig. 3a) wird der Material-
strang des Reibschweifwerkzeuges oder ein neues Reibschweifs-
werkzeug aus einem Materialvorrat in die Arbeitsstellung in
der Reibschweifeinrichtung 5 gebracht. Dieses Reibschweifiver-
fahren und diese Ausfihrungsform des Reibschweifiwerkzeuges
wird immer dann vorteilhaft eingesetzt, wenn eine Schwachung
der am Kreuzungspunkt K entstandenen Schweifistelle durch einen
Materialaustrag beim Zurlckziehen des Reibschweifiwerkzeuges
aus dem Offnungsspalt vermieden werden muss. Diese Verfahren
und dieses Ausfihrungsbeispiel ist sowohl beim einzelnen Reib-
riuhrschweiffkopf 1 als auch bei der Gitter-Reibrihrschweifanla-

ge 15 einsetzbar.




Patentanspriche:

1. Verfahren zum Verschweiffen von 2zwei, einander unter
einem vorbestimmten Winkel kreuzenden, 1langlichen Elementen
nach der Reibriihrschweifmethode, dadurch gekennzeichnet, dass
die Elemente (L, Q) in einem vorbestimmten Abstand zueinander
festgelegt werden und in den von den Elementen (L, Q) gebilde-
ten Offnungsspalt (A) ein Reibschweiffwerkzeug (6, 6', 6’’) in
einem vorbestimmten Zufthrwinkel (Z) 2zu den Elementen (L, Q)
eingefiihrt (P1, P10) wird, dass das Reibschweifwerkzeug (6,
6', 6'') eine Relativbewegung (P2, P3, P6, P7) zu den Elemen-
ten (L, Q) mit hoher Frequenz und vorzugsweise mit kleiner Am-
plitude ausfihrt und zumindest eines der Elemente (L, Q) -mit
vorbestimmtem Druck an das Reibschweiffwerkzeug (6, 6’', 6'’')
angepresst (P4, P4'’) wird, wobei durch Reibung des Reib-
schweiflwerkzeuges (6, 6', 6’'’) an den Elementen (L, Q) mit
vorbestimmtem Anpressdruck (M1l) und vorbestimmter Dauer zumin-
dest die dem Reibschweifwerkzeug (6, 6’, 6’’) benachbarten Be-
reiche der Elemente (L, Q) auf eine zum Verschweifsen der Ele-
mente (L, Q) notwendige Schmelztemperatur erwarmt werden, dass
nach Erreichen dieser Schmelztemperatur das Reibschweiflwerk-
zeug (6, 6', 6'’') rasch aus dem Bereich der Elemente (L, Q)
herausgezogen (P1, P10) wird, wobei der Anpressdruck zwischen
dem Reibschweifwerkzeug (6, 6’, 6’’) und den zu verbindenden
Elementen (L, Q) kurzzeitig gesteuert reduziert und unmittel-
bar nach dem Herausziehen des ReibschweifSwerkzeuges (6, 6',
6’'') in klOrzest mdglicher Zeit auf einen Maximalwert (M2, S)

erhdht wird, und dass abschliefend zum Verschweiffen der Ele-




mente (L, Q) die Elemente (L, Q) im Bereich der Kreuzungsstel-
le (K) mit vorbestimmtem Druck (M2) und mit vorbestimmter Dau-
er aneinander gepresst werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das ReibschweiRwerkzeug (6, 6’, 6'’) in eine schnell ro-
tierende Bewegung (P6) um seine Langsachse versetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Reibschweifwerkzeug (6, 6’, 6'’) eine oszillierende
Drehbewegung (P7) um seine Langsachse versetzt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Reibschweifwerkzeug (6, 6’, 6'’) eine translatori-
sche, oszillierende Bewegung (P2) in der zZufihrrichtung (P1,
P10) versetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Reibschweiftwerkzeug (6, 6’, 6'') eine translatori-
sche, oszillierende Bewegung (P3) quer zur Zufthrrichtung (P1,
P10) versetzt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Reibschweifwerkzeug (6, 6’, 6'’) eine
beliebig wahlbare Kombination der verschiedenen Bewegungsarten
(p2, P3, P6, P7) versetzt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anpressdruck zwischen dem Reib-
schweiRwerkzeug (6, 6’, 6’') und den Elementen (L, Q) wahrend
des Einflhrens der Reibschweiﬁeinrichtung (5) in den Offnungs-
spalt (A) wahlbar stetig auf einen Maximalwert (M1) erhoht

wird.




8. Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Herausziehen (P1, P10) des Reib-
schweifwerkzeuges (6, 6', 6'’) aus dem Of fnungsspalt (A) der
Anpressdruck zwischen dem Reibschweifwerkzeug (6, 6', 6’') und
den Elementen (L, Q) in wahlbarer Zeit, vorzugsweise kurzzei-
tig auf einen Wert anndhernd gleich Null reduziert wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Einfihren und Zurlckziehen (Pp1, P10)
des Reibschweifwerkzeuges (6, 6’, 6'’') in und aus dem Off-
nungsspalt (A) in der von den verschweiffiten Elementen (L, Q)
gebildeten Ebene (E-E) verlauft, wobei der Zufihrwinkel (Z) zu
den sich kreuzenden Elementen (L, Q) halb so groff ist wie der
Winkel zwischen den Elementen (L, Q).

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anpressdruck der Elemente (L, Q) zu-
einander wahrend des Schweifens konstant bleibt.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anpressdruck der Elemente (L, Q) zu-
einander wahrend des Schweifens mit wahlbarer, vorzugsweise
kleiner Amplitude (S) oszillierend veranderbar ist.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die zu verbindenden Elemente (L, Q) aus
vorzugsweise gleichem Werkstoff bestehen.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Reibschweifwerkzeug (6, 6', 6'') zum
Verschweifen der Elemente (L, Q) in der Kreuzungsstelle (K)

verbleibt und dort mit den Elementen (L, Q) verschweift wird.




14. Verfahren zum Herstellen von Gitterprodukten aus ein-
ander senkrecht kreuzenden und in den Kreuzungspunkten mitein-
ander verschweifften Scharen von La&ngs- und Querelementen, nach
einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass in
jeden von den Langs- und Querelementen (L, Q) gebildeten Off-
nungsspalt (A) je ein Reibschweifliwerkzeug (6, 6’, 6’'’) gleich-
zeitig eingefihrt und aus dem jeweiligen Of fnungsspalt (A) he-
rausgezogen wird, dass zum Verschweifen der Langs- und Quer-
elemente (L; Q) die Langselemente (L) und/oder die Querelemen-
te (Q) relativ gegeneinander bewegt (P4, P4’) werden, und dass
nach Erstarrung der Kreuzungsstellen (K) die Langselemente (L)
und die mit ihnen verschweiften Querelemente (Q’) um eine
wahlbare Li&nge weitertransportiert (P8’) werden.

15. Reibrihrschweiffvorrichtung zur Durchfihrung des Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 13, mit einer Reib-
schweifeinrichtung, die ein Reibschweiffwerkzeug aufweist, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Einrichtung zum Bilden eines
Offnungsspaltes (A) zwischen den Elementen (L, Q) und zumin-
dest eine Fixiereinrichtung (2, 3) zum Festlegen der zu ver-
schweiffenden Elemente (Q, L) vorgesehen ist, dass das Reib-
schweifwerkzeug (6, 6’, 6’') eine léangliche, vorzugsweise ro-
tationssymmetrische Form hat und in der Reibschweifeinrichtung
(5) auswechselbar angeordnet ist, dass zumindest eine Vor-
schubeinrichtung (4) zum Einfiihren und Herausziehen des Reib-
schweiRwerkzeuges (6, 6’, 6’’) in und aus dem Of fnungsspalt
() vorgesehen ist, dass die beim Reiben des Reibschweifiwerk-
zeuges (6, 6', 6’’) an den Elementen (L, Q) wirksame Wirkungs-

flache an die Abmessungen der zu verschweifenden Elemente (L,
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Q) anpassbar ist, dass 2zumindest eine ansteuerbare An-
triebseinrichtung (13, 14) fir die Relativbewegung (P2, P3,
P6, P7) des Reibschweiffwerkzeuges (6, 6’, 6’’) zu den Elemen-
ten (L, Q) vorgesehen ist, dass zum Anpressen zumindest eines

Elementes (Q; L) gegen das Reibschweifiwerkzeug (6, 6’, 6'’)

zumindest eine Anpresseinrichtung (9, 9’) vorgesehen ist, wo-
bei jede Anpresseinrichtung (9, 9’) je ein in zwei Richtungen
(P4, P4') bewegbares Druckelement (11, 11’) aufweist, das zu-

gleich als Schweifflstempel dient, und dass zum Ansteuern der
Einrichtungen (2, 4, 9, 9', 13, 14, 31) eine Steuereinrichtung
vorgesehen ist.

16. Reibrlhrschweiffvorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Verschweiffen der Elemente (L, Q) ent-
weder das Druckelement (11) der Anpresseinrichtung (9) far das
Element (Q) als heb- und senkbarer (P4) Schweifistempel verwen-
det wird und mit dem feststehenden Druckelement (11’) eines
Schweifambosses (3) flur das Element (L) zusammenwirkt, oder
das Druckelement (11’) der Anpresseinrichtung (9’) f£fir das
Element (L) als heb- und senkbarer (P4’) Schweifstempel ver-
wendet wird und mit dem festlegbaren, als feststehender
SchweifRamboss wirkenden Druckelement (11) der Anpresseinrich-
tung (9) flOr das Element (Q) zusammenwirkt, oder beide Druck-
elemente (11, 11’) als heb- und senkbare (P4, P4’) Schweif3-
stempel verwendet werden.

17. ReibrUhrschweiffvorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Reibschweiffwerkzeug (6) eine

zylindrische Form aufweist.
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18. Reibrithrschweiflvorrichtung nach einem der Anspriche
15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Reibschweifwerk-
zeug (6’'’) an seinem Ende eine abgerundete, vorzugsweise para-
bolische Form aufweist. (Fig. 3c¢)

19. Reibrihrschweifivorrichtung nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass das Reibschweifiwerkzeug (6) der Reib-
schweifeinrichtung (5) eine Kegelform aufweist.

20. Reibrihrschweiffivorrichtung nach einem der Anspriche
15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Reibschweifwerk-
zeug (6’') der Reibschweifeinrichtung (5) eine lange, vorzugs-
weise nach innen gewdlbte Spitze aufweist. (Fig. 3b)

21. ReibriUhrschweiffivorrichtung nach einem der Ansprilche
15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass die Abmessungen der
wahrend der Reibbewegungen (P2, P3, P6, P7) wirksamen Wir-
kungsflachen des Reibschweifiwerkzeuges (6, 6’, 6’’) an die Ab-
messungen der zu verbindenden Elemente (L, Q) anpassbar sind.

22. Reibruhrschweiffvorrichtung nach einem der Anspriche
15 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache des
Reibschweiflwerkzeuges (6, 6’', 6'’) der Reibschweiffieinrichtung
(5) eine aufgeraute Oberflache (0) aufweist.

23. Reibruhrschweiffivorrichtung nach einem der Anspruche
15 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass das Reibschweifiwerk-
zeug (6, 6’', 6'') der Reibschweifieinrichtung (5) mit mehreren,
am Umfang verteilten Langsrillen versehen ist.

24. Reibruhrschweifvorrichtung nach einem der Anspriche
15 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass das Reibschweifiwerk-
zeug (6, 6’, 6’'’) der Reibschweifieinrichtung (5) mehrere quer

zu seiner Langsachse verlaufende Rillen aufweist.
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25. Reibrihrschweiflvorrichtung nach einem der Anspriche
15 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass das Reibschweifwerk-
zeug (6, 6’, 6'’') der Reibschweifeinrichtung (5) schraubenfdr-
mige Rillen aufweist, wobei der Drehsinn der Rillen gegen die
Drehrichtung des Reibschweifwerkzeuges (6, 6’, 6’’) gerichtet
ist.

26. Reibruhrschweiflvorrichtung nach einem der Anspriche
15 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die Wir-
kungsflachen des Reibschweiflwerkzeug (6, 6’, 6'’) aus ver-
schleifffestem, hitzebestandigem Material, vorzugsweise aus ge-
hdrtetem und beschichtetem Stahl oder Keramik bestehen.

27. Reibrihrschweiflvorrichtung nach einem der Anspruche
15 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass das ReibschweifZwerk-
zeug (6) mit Hilfe einer Vorschubeinrichtung (31) von einem
Materialstrang abziehbar, 2zum Durchfihren der Reibbewegungen
(P2, P3, P6, P7) mit Hilfe einer Halteeinrichtung (7) festleg-
bar, und zum Verschweiffen mit den Elementen (L, Q) wvom Materi-
alstrang abtrennbar ist.

28. Reibrﬁhrschweiﬁvorricht;ung nach einem der Anspriche
15 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass das Reibschweiflwerk-
zeug (6) in abgelangter Form von einem Materialvorrat zufuhr-
bar, zum Durchfilhren der Reibbewegungen (P2, P3, P6, P7) mit
Hilfe der Halteeinrichtung (7) festlegbar, und mit den Elemen-
ten (L, Q) verschweiffbar ist.

29. Reibrithrschweivorrichtung nach einem der Anspriche
15 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass zum Messen der Tempe-

ratur an 2zumindest einem Element (L, Q) eine Temperaturmess-
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einrichtung vorgesehen ist, deren Messwert der Steuereinrich-
tung zuflthrbar ist.

30. Nach der Reibruhrschweiffmethode arbeitende Schweifan-
lage zum Herstellen von Gitterprodukten aus einander senkrecht
kreuzenden und in den Kreuzungspunkten miteinander verschweif3-
ten Scharen von Langs- und Querelementen, mit Einrichtungen
zum Vorschieben der Langselemente entlang einer Zuflihrebene
und zum Zufihren der Querelemente in den Bereich der Zufihr-
ebene, und mit Einrichtungen zum Bewegen der L&ngs- und/oder
Querelemente relativ zueinander, dadurch gekennzeichnet, dass
in der Schweiflinie (W-W) der ReibrlUhrschweifanlage (15) eine
Einrichtung (17) zum Bilden der Offnungsspalte (A) zwischen
den Léngselehenten (L) und dem zu verschweifienden Querelement
(Q) sowie zum Festlegen des Querelementes (Q) und eine Fixier-
einrichtung (16) zum Festlegen der Langselemente (L) vorgese-
hen sind, dass je Kreuzungspunkt (K) eine Reibschweifeinrich-
tung (5) vorgesehen ist, wobei alle Reibschweifeinrichtungen
(5) auf einer Konsole (19) angeordnet sind und je ein l&ngli-
ches, vorzugsweise rotationssymmetrisches Reibschweiflwerkzeug
(6, 6', 6’'") aufweisen, dessen Abmessungen der Wirkungsflache
an die Abmessungen der 2zu verschweiffenden Langs- und Querele-
mente (L, Q) anpassbar ist, dass zum gemeinsamen Einfuhren und
Herausziehen der Reibschweiffwerkzeuge (6, 6’, 6’’) aller Reib-
schweifeinrichtungen (5) in die und aus den Offnungsspalten
(A) entsprechend vorbestimmten Richtungen (P10) eine =zentrale
Vorschubeinrichtung (20) und/oder einzeln ansteuerbare Vor-
schubeinrichtungen (4) fir die Reibschweifeinrichtungen (5)

vorgesehen sind, dass zum Erzeugen der Relativbewegung (P3,




P4, P5, P6) fur jedes ReibschweifBwerkzeug (6, 6’, 6’'’) zumin-
dest eine zentrale, ansteuerbare Antriebseinrichtung (26, 27)
und/oder flUr jedes Reibschweifwerkzeug (6, 6’, 6'’) einzeln
ansteuerbare Antriebseinrichtungen (13, 14) vorgesehen sind,
dass zum Anpressen der Elemente (L, Q) an die Reibschweifwerk-
zeuge (6, 6’, 6'’) je Kreuzungspunkt (K) zumindest eine auf
das entsprechende Element (Q; L) wirkende Anpresseinrichtung
(9, 9') mit Druckelementen (11, 11’) vorgesehen ist, dass zum
Weitertransport des Gitterproduktes (G) in Richtung (P8’) eine
Auszugseinrichtung (21) vorgesehen ist und dass zum Ansteuern
aller Einrichtungen (4, 9, 9’, 13, 14, 17, 20, 21, 26, 27, 31)
eine Steuereinrichtung vorgesehen ist.

31. Reibrithrschweiflanlage nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Anpresseinrichtung (9, 9’) heb- und
senkbare (P4, P4’') Druckelemente (11, 11’) aufweist, dass zum
Verschweifflen eines Querelementes (Q) mit den Langselementen
(L) in der Schweifflinie (W-W) je Kreuzungspunkt (K) entweder
die Druckelemente (11) der Anpresseinrichtungen (9) flir das
Quérelement (Q) als heb- und senkbare (P4) Schweifstempel ver-
wendet werden und mit einer sich Uber die Arbeitsbreite der
Schweifanlage (15) erstreckenden, als Schweifamboss wirkenden
Druckleiste (25) der Fixiereinrichtung (16) oder mit je Langs-
element (L) einem alternativ als Schweifambosse wirkenden,
verschiebbaren und festlegbareh Druckelement (11’) der Fixier-
einrichtung (16) zusammenwirken.

32. Reibrihrschweifanlage nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckelemente (11’) der Anpresseinrich-

tung (9’) der Langselemente (L) als heb- und senkbare (P4’)
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Schweiflistempel verwendet werden und mit den festlegbaren, als
Schweiffamboss wirkenden Druckelementen (11) der Anpressein-
richtungen (9) zusammenwirken, oder alle Druckelemente (11,
11’) der Anpresseinrichtungen (9) bzw. (9’) als heb- und senk-
bare (P4, P4’) Schweiflstempel ausgebildet sind.

33. Reibrihrschweiffanlage nach einem der Anspriiche 30 bis
32, dadurch gekennzeichnet, dass die Positionier- und Fixier-
einrichtung (17) fir die Querelemente (Q) mehrere, gemeinsam
wegschwenkbare (P5) Halteelemente (2) aufweist.

34. Reibrihrschweiffanlage nach einem der Anspriiche 30 bis
33, dadurch gekennzeichnet, dass zur Anpassung an unterschied-
liche Langselementteilungen die Druckelemente (11’) der Fi-
xiereinrichtung (16) fur die Langselemente (L) und die An-
presseinrichtungen (9, 9’) entlang der Schweiflinie (W-W) ver-
schiebbar (P9 )sind.

35. Reibrihrschweiffanlage nach einem der Ansprliiche 30 bis
34, dadurch gekennzeichnet, dass die Druckelemente (11, 11’)
vorzugsweise auswechselbare Druckeins&tze (12, 12’) aufweisen,
und dass die Druckeinsétze (12, 12’) und die gesamte Drucklei-
ste (25) oder zumindest die den Elementen (L, Q) zugewandten
Oberfladchen der Druckeinsidtze (12, 12’) und der Druckleiste
(25) aus druckfestem, schlecht warmeleitendem Material beste-

hen.
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Konsultierte Online-Datenbank:

wpi, epodoc, paj

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 21. Mai 2004 eingereichten Anspriichen “erstellt.

Kategorie” | Bezeichnung der Verdffentlichung:
Landercode, Veréffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Veréffentlichungsdatum,

Textstelle oder Figur soweit erforderlich

Betreffend Anspruch

A US 6,641,028 B2 (Shinoda et al.) 4. November 2003 (04.11.2003) 1-35
Zusammenfassung, Fig. 1

A JP 6328273 A (Daido Steel Co) 29. November 1994 (29.11.1994) 1-35
Patent Abstracts of Japan, Vol. 95, No.2, 31.03.1995

A US 3,734,383 A (Ritter et al.) 22. Mai 1973 (22.05.1973) 1-35
Zusammenfassung, Fig. 3

A JP 9076082 A (Japan Steel) 25. Marz 1997 (25.03.1997) 1-35

Patent Abstracts of Japan, Vol. 97, No. 7, 31.07.1997

Prifer(in):

Dipl.-Ing. PAVDI

Datum der Beendigung der Recherche:
29. September 2005

“)Kategorien der angefilhrten Dokumente: A
X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-

[ Fortsetzung siehe Folgeblatt

Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach

°

gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw.
auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Verdffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Veréffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentiichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist.

dem Priorititstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein dlteres Recht hervorgehen konnte (friheres Anmeldedatum, jedoch
nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wirde Neuheit in
Frage stelien).

Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamitie ist.

gedanken.gut.geschitzt.
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