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Zusammenfassung:

um Herstellen von Gitterprodukten (G) aus einander recht-
winkelig kreuzenden und an den Kreuzungspunkten miteinander
verschweifiten Scharen von Langs- und Querelementen (L, L'; Q)
nach der elektrischen Widerstandsschweifmethode wird zumindest
eine jeweils einem Gitterprodukt zugeordnete Schar von Langs-
elementen zunachst taktweise mit vorbestimmten seitlichen Ab-
stdnden abgelegt, anschliefend die Schar oder die Scharen ge-
meinsam in die Langselementzufihrebene (X-X) der Schweifima-
schine querverschoben, die Scharen der Langselemente an vorbe-
stimmter Position innerhalb des Arbeitsbereiches (A-A) der
Schweifmaschine angeordnet, die jeweiligen Querelemente in
durch die zugehdrige Schar von Langselementen vorbestimmter
Position in OQuerrichtung einzeln der Schweiflinie (8-8) der
Schweifmaschine zugeflihrt, und zum Verschweien der Querele-
mente mit den La&ngselementen nicht bendtigte Schweifeinheiten
parallel zur Schweifflinie aus dem Bereich der Léangselemente
herausgeschoben und auferhalb der aufieren Langselemente fest-

gelegt.

(Fig. 1)
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den Kreuzungspunkten miteinander verschweifiten Scharen von
Lings- und Querelementen nach der elektrischen Widerstands-
schweifmethode. Die Erfindung betrifft auch eine nach der
elektrischen Widerstandsschweifimethode arbeitende Schweifima-
schine, mit einer Einrichtung zum Querverteilen der Langsele-
mente, einer Einrichtung zum Vorschieben der Langselemente in
der Langselementzuflhrrichtung entlang einer horizontalen
Langselementzuflhrebene und zum Einflihren der Langselemente in
die Schweifmaschine, einer Einrichtung zum Querfdrdern von ab-
gelangten Querelementen in den Bereich der Langselementzufihr-
ebene, einer Einrichtung zum zuftthren der Querelemente in die
gquer zur Langselementzufihrrichtung verlaufende Schweiflinie
der Schweifmaschine, einer Einrichtung zum Spannen der Quer-

elemente, mehreren, in einer Reihe quer zur Langselementzu-

fahrrichtung angeordneten, aus je einem oberen und unteren
SchweiRkopf bestehende Schweifeinheiten, und einer an die
Schweifeinheiten koppelbaren Transporteinrichtung zum Ver-
schieben und Positionieren der Schweifeinheiten quer 2zur

Langselement zufihrrichtung.




Aus der AT-B-404910 ist eine Anlage zum Zufihren wvon
Langselementen zu einer Schweifmaschine zum Herstellen von
Gittern aus einander rechtwinkelig kreuzenden, an den Kreu-
zungspunkten verschweifiten Langs- und Querdrahten bekannt. Ab-
gelangte Lingselemente werden entweder zunachst in einer Ver-
teilervorrichtung vereinzelt und anschlieRend einer Abgabeein-
richtung Ubergeben, oder bereits vereinzelt der Abgabeeinrich-
tung zugefithrt. Die Abgabeeinrichtung gibt die Léangselemente
vereinzelt und nacheinander an eine Querfdrdereinrichtung ab,
die mit Hilfe von Fdrderketten die Langselemente quer zur
Langsrichtung in die Langselementzufihrebene der Schweifdma-
schine fodrdert, wobei durch entsprechende Ansteuerung der Ab-
gabeeinrichtung und der Foérderketten der Querfdrdereinrichtung
die Langselemente anndhernd entsprechend den gewlnschten Ab-
standen der Langselemente, der sogenannten Langselementtei-
lung, im herzustellenden Gitterprodukt auf den Forderketten
abgelegt werden. Mit Hilfe von mehreren, heb- und senkbaren
Aushebeelementen werden die Langselemente aus den Forderketten
herausgehoben und von mehreren, oberhalb der Forderketten an-
geordneten, heb- und senkbaren Greifzangen erfafit, wobei die
Aushebeelemente und die Greifzangen jeweils so weit quer zur
produktionsrichtung der Schweifimaschine verschoben werden, daft
sie mit den Lagen der Langselemente im herzustellenden Gitter-
produkt fluchten. Die Greifzangen tbergeben die Lé&ngselemente
einem Einschubwagen, der die Langselemente in die Schweifima-

schine einschiebt. Diese Anlage hat den Nachteil, daf® bereits




abgelegte Langselemente beim Querverteilen seitlich Dbewegt
werden missen, so daR ein ungewolltes Verschieben der Langs-
elemente auftreten kann. Die bekannte Anlage hat auflerdem den
Nachteil, daR technisch aufwendige Einrichtungen erforderlich
gind, um die Langselemente aus der Querfdrdereinrichtung he-
rauszuheben und in die exakte Langselementpositionen zu brin-
gen. Mit den hierbei verwendeten Greifzangen ist die Ubernah-
me, insbesondere bei langen, dinnen Langselementen sehr stor-
anfallig und fihrt h&ufig zu Fehlgriffen.

Aus der EP-B1-399 996 ist eine Schweifmaschine zum Her-
stellen von Gittern aus einander rechtwinkelig kreuzenden, an
den Kreuzungspunkten verschweifiten Langs- und Querdrahten be-
kannt. Hierbei werden zwei als Querdrahte dienende Material-
strange entlang von zwei Einschuflinien seitlich der Schweif3-
maschine zugefiuhrt. Von diesen Materialstrangen werden gleich-
zeitig zwei Querdrahte abgetrennt und von zwei, auferhalb der
auReren Langsdrahte angeordneten Zubringerarmen aus den beiden
EinschuRlinien entnommen und in die Schweiflinie der Schweif’-
maschine eingefiihrt. Diese Zufihrbewegung wird von einem sich
tiber die gesamte Breite der Schweifmaschine erstreckenden, die
Zubringerarme tragenden Zubringertrager ausgefihrt. Zumindest
einer der Zubringerarme ist zum Vorspannen beider Querdrahte
relativ zum anderen Zubringerarm mittels eines Kraftantriebes
mit einstellbarer Spannkraft bewegbar. Des weiteren ist zumin-
dest einer der Zubringerarme relativ zum anderen Zubringerarm

zur Positionierung entlang der Schweiflinie verschiebbar auf




dem Zubringertriger angeordnet. Die Schweifmaschine hat den
Nachteil, daR die Querdrahte seitlich in ihrer Langsrichtung
zugefiihrt werden und daher eine beliebige Positionierung der
Querdrahte entlang der Schweiflinie nicht mdéglich ist.

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 ermdglichen, ein Gitterprodukt herzustellen, das belie-
big wahlbare Langs- und Querelementteilungen aufweist, wobei
das Gitterprodukt an w&hlbare Stelle innerhalb der Schweifima-
schine positioniert ist. Des weiteren soll es mdglich sein,
mehrere Gitterprodukte gleichzeitig herzustellen.

Das erfindungsgemdf Verfahren zum Herstellen von Gitter-
produkten aus einander rechtwinkelig kreuzenden und an den
Kreuzungspunkten miteinander verschweifiten Scharen von Langs-
und Querelementen nach der elektrischen Widerstandsschweifime-
thode zeichnet sich dadurch aus, daf zumindest eine jeweils
einem Gitterprodukt zugeordnete Schar von Lingselementen 2zu-
nichst taktweise mit vorbestimmten seitlichen Absténden abge-
legt wird, daf anschlieRend die Schar oder die Scharen gemein-
sam in die Langselementzufiihrebene der Schweifmaschine quer-
verschoben werden, daR die Scharen der Langselemente an vorbe-
stimmter Position innerhalb des Arbeitsbereiches der Schweif-
maschine angeordnet werden, daf die jeweiligen Querelemente in
durch die zugehdérige Schar von Langselementen vorbestimmter

Position in Querrichtung einzeln der SchweiRlinie der Schweif3-
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maschine zugefithrt werden, und dafl zum Verschweiflen der Quer-
elemente mit den Langselementen nicht bendtigte Schweiffeinhei-
ten parallel zur Schweiflinie aus dem Bereich der Langselemen-
te herausgeschoben und auferhalb der &uReren Langselemente
festgelegt werden.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Schweifimaschine
der einleitend angegebenen Art, mit den Merkmalen, daf’ zum
Vereinzeln der Langselemente und zum Ablegen der Langselemente
in zumindest einer Schar zumindest eine quer zur Langselement -
zufihrrichtung verschiebbare Langselementzufihreinrichtung
vorgesehen ist, dafsl zur Aufnahme der Langselemente von der
Langselementzuflihreinrichtung eine quer zur Langselementzu-
fihrrichtung verschiebbare sowie in vertikaler Richtung heb-
und senkbare Verschiebeeinrichtung vorgesehen ist, da® zur
Ubernahme der Schar oder Scharen von Langselementen von der
Verschiebeeinrichtung ein Auflagetisch vorgesehen ist, daf® zum
Einschieben der Langselemente in die Schweifmaschine ein in
der Langselementzufihrrichtung verschiebbarer Einschubwagen
vorgesehen ist, dafs zum zuftihren der Querelemente in eine ent-
lang der Schweiflinie vorbestimmte Schweifposition fir jedes
Querelement einer Schar zwei entlang der Schweiflinie verfahr-
pare Positioniereinrichtungen vorgesehen sind, von denen jede
sum Fdrdern der Querelemente in eine mdglichst nahe im Bereich
der Schweiflinie der Schweifmaschine liegende Ubergabeposition
eine Fdrdereinrichtung und zum Uberfihren der Querelemente aus

der Ubergabeposition in die Schweifflinie der Schweiffmaschine




eine schwenkbare Zufthr- und Spanneinrichtung fir die Querele-
mente aufweist, und daR jeder obere Schweiff)kopf an einem orts-
festen, oberhalb der Langselementzufihrebene quer 2zur Schweifs-
linie verlaufenden oberen Verbindungstrager und jeder untere
SchweiBkopf an einem ortsfesten, unterhalb der Langselementzu-
fihrebene quer zur Schweiﬁlinie verlaufenden unteren Verbin-
dungstrager festklemmbar ist, daf zum Verschieben der Schweif3-
einheiten quer zur Langselementzufihrrichtung entlang der
Schweifflinie der obere Schweifkopf jeder Schweifeinheit an ei-
ne oberhalb der Léngselementzufﬁhrebene angeordnete, parallel
zur Schweiflinie verfahrbare Verstelleinrichtung mit Hilfe ei-
ner Klemmeinrichtung und der untere Schweiffkopf derselben
Schweiffeinheit gleichzeitig an eine unterhalb der Langsele-
mentzuflihrebene angeordnete, parallel 2zur Schweifdlinie ver-
fahrbare Verstelleinrichtung mit Hilfe einer weiteren Klemm-
einrichtung andockbar und die beiden Schweiffkdépfe von ihren
zugehdérigen Verbindungstragern 1lésbar sind, und daf eine
Steuerung vorgesehen ist, die in Abhangigkeit wvom Schweifipro-
gramm fir das herzustellende Gitterprodukt die Positionierung
der Verstellwagen fur die Schweifleinheiten, die Verstellung
der Pdsitionierwagen, die Bewegungen der Fordereinrichtungen
und der Zufihr- und Spanneinrichtungen fir die Querelemente,
die Positionierung der Léangselementzufihreinrichtungen, die
Querverschiebung des Verschiebewagens, die Ansteuerung des An-

schlaglineals sowie die Einschubbewegung des Einschubwagens




aufeinander abstimmt und die entsprechenden Steuerbefehle aus-
gibt.

Vorzugsweise weist jede Langselementzufihreinrichtung zu-
mindest ein Vorratsmagazin fir abgelangte Langselemente, eine
Einrichtung zum Vereinzeln der Lingselemente sowie eine nach
unten offene, mit einer ansteuerbaren Klappe verschliefibare
Abwurfdéffnung auf. Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
weist die Verschiebeeinrichtung einen auf zwei Fahrbahnen quer
zur Langselementzufihrrichtung verfahrbaren Verschiebewagen
auf, der mit mehreren, in Langselementzuflhreinrichtung ver-
teilten, heb- und senkbaren Auflageleisten versehen ist, wobei
die der Abwurfdffnungen zugewandten Oberseiten der Aufnahme-
leisten mit mehreren Ausnehmungen zur Aufnahme der Langsele-
mente versehen sind.

GemiR einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daR der Auflagetisch mehrere, quer zur Langselementzuflhrein-
richtung verlaufende, sich Uber die Arbeitsbreite der Schweif’-
maschine erstreckende Querholme aufweist, wobei die Verteilung
derart gewahlt ist, daf die Aufnahmeleisten zwischen die Quer-
holme positionierbar sind und die der Schweifmaschine am nach-
sten liegenden Querholme enger stehen als im Ubrigen Bereich
des Auflagetisches.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nach-
folgend an einem Ausfithrungsbeispiel unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: Fig. 1 eine schemati-

ache Seitenansicht einer erfindungsgemafen SchweifBmaschine in
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Produktionsrichtung gesehen, Fig. 2 eine schematische Seiten-
ansicht einer erfindungsgemafen Fordereinrichtung und einer
Zufihr- und Spanneinrichtung flir die Querelemente jeweils quer
zur Produktionsrichtung gesehen, Fig. 3 eine schematische Sei-
tenansicht der Foérdereinrichtungen und der Zufihr- und Spann-
einrichtung flr die Querelemente jeweils in Produktionsrich-
tung gesehen, Fig. 4 ein schematischer Aufriff einer Zuflhrein-
richtung fir die Lingselemente, sowie Fig. 5 ein schematischer
Grundrifs der Zufithreinrichtung fur die Langselemente.

Die in deh. Fig. 1-5 schematisch dargestellte Schweifima-
schine dient zum Herstellen von Gitterprodukten G endlicher
Lange, die Jjeweils aus mehreren mit Abstand angeordneten
Langselementen L, L' und aus mehreren, diese rechtwinkelig
kreuzenden, ebenfalls mit Abstand angeordneten Querelementen Q
bestehen, wobei die Langs- und Querelemente an ihren Kreu-
zungspunkten miteinander verschweiffit sind. Die Langs- und
Querelemente koénnen im Rahmen der Erfindung beliebige Quer-
schnittsformen aufweisen. Die Langs- und Querelemente kénnen
beispielsweise runde Querschnitte mit glatter oder gerippter
Oberflache aufweisen, wie sie beispielsweise als Dréhte von
Bewehrungsmatten eingesetzt werden. Im Rahmen der Erfindung
kénnen innerhalb eines Gitterproduktes G jedoch die Langs- und
Querelemente auch unterschiedliche Querschnittsformen aufwei-
gsen, wie es beispielsweise bei Gitterrosten der Fall ist, bei
denen die Langselemente aus flachen Bandern bestehen, wahrend

die Querelemente vorzugsweise eine runde oder mehreckige Quer-




schnittsform besitzen. Die erfindungsgemifie Schweifmaschine
ermdglicht es, das Gitterprodukt G an jeder beliebigen Stelle
innerhalb des Arbeitsbereiches A-A (Fig. 5) der Schweifimaschi-
ne herzustellen. Die Auswahl der Produktionsstelle hangt im
Wesentlichen von der optimalen Verteilung des zum Herstellen
des Gitterproduktes G erforderlichen Schweifistromes uber die
Breite der Schweifimaschine ab.

Die Langselemente L, L' werden, wie spater in den Fig. 4
und 5 beschrieben, parallel mit gegenseitigem, wahlbaren Ab-
stand, der sogenannten Langselementteilung, entlang einer ho-
rizontalen Langselementzufithrebene X-X (Fig. 2) in einer Zu-
fihrrichtung P1 der Schweifmaschine zugeflhrt. Hierbei werden
bereits abgelangte Langselemente zugefihrt, um ein Gitterpro-
dukt G mit vorbestimmten Abmessungen herzustellen.

Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Schweifmaschine
weist seitlich je einen auRerhalb des Arbeitsbereiches A-A der
Schweifmaschine angeordneten Maschinenstander 1 bzw. 1! auf,
die durch einen ortsfesten, oberhalb der Léangselementzuflhr-
ebene X-X verlaufenden oberen Verbindungstridger 2 und einen
ortsfesten, unterhalb der Langselementzufiilhrebene X-X verlau-
fenden unteren Verbindungstriager 3 miteinander verbunden sind.
Zum Verschweifen der Querelemente Q mit den La&ngselementen L,
L' weist die Schweifmaschine mehrere Schweifeinheiten 4 auf,
die in einer quer zur Langselementzufihrebene X-X verlaufenden
Schweiflinie S-S angeordnet sind. Jede Schweifeinheit 4 hat

einen oberen Schweifkopf 5 mit einer Oberelektrode 6, sowie
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einen unteren Schweiffkopf 7 mit einer gegen die Oberelektrode
6 beweglichen Unterelektrode 8, wobei die Ober- und Unterelek-
trode 6, 8 beim Verschweifen des in der Schweiflinie S-S be-
findlichen Querelementes QS mit den Langselementen L, L' 2zu-
sammenwirken. Je nach Schweifprogramm und herzustellendem Git-
terprodukt wird zum Schweifen entweder die Oberelektrode 6 ge-
gen die feststehende Unterelektrode 8 bewegt oder umgekehrt.
Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch mdéglich, zum
SchweifRen sowohl die Oberelektrode 6 als auch die und Unter-
elektrode 8 gegeneinander zu bewegen. Die Anzahl der Schweif-
einheiten 4 entspricht zumindest der maximalen Anzahl der
Langselemente L, L' in dem herzustellenden Gitterprodukt G,
wird jedoch vorzugsweise gréfler als diese gewahlt. Hierbei
werden die zum SchweiRen des Gitterproduktes G nicht bendtig-
ten Schweifeinheiten in Parkpositionen 4' und 4" zu beiden
Seiten am Rand des Arbeitsbereiches A-A der Schweifmaschine
auRBerhalb der &auReren Langselemente L des herzustellenden Git-
terproduktes G positioniert.

Zum Positionieren der SchweiReinheiten 4', 4" und zum Po-
sitionieren der Schweifeinheiten 4 entsprechend der gewlnsch-
ten Langselementteilung jeweils entsprechend den Richtungen
des Doppelpfeiles P2 entlang der Schweiffilinie S-8 dient ein
oberer Verstellwagen 9 fir die oberen Schweiffképfe 5 und ein
unterer Verstellwagen 10 fir die unteren SchweiRkdpfe 7, wobei
pro Positioniervorgang die Verstellwagen 9, 10 jeweils nur ei-

nen Schweifkopf 5, 7 in die Schweiffiposition verfahren. Die
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Verstellwagen 9, 10 sind jeweils fest mit den Trumen 11' bzw.
11" eines Zahnriemens 11 verbunden, der mit Hilfe einer An-
triebseinrichtung 12 entsprechend den Richtungen des Dop-
pelpfeiles P3 antreibbar ist und Uber mehrere Umlenkrader 13
derart gefihrt wird, daf die Trume 11', 11" jeweils gleichzei-
tig in gleicher Richtung des Doppelpfeiles P2 bewegt werden.
Durch diese Koppelung bewegen sich der obere und der untere
Verstellwagen 9, 10 jeweils synchron in den Richtungen des
Doppelpfeiles P4, so daf der obere und der untere SchweifRkopf
5, 7 einer Schweifeinheit 4, 4', 4" gemeinsam positioniert
werden. Die Antriebseinrichtung 12 weist ein von einem An-
triebsmotor 13 angetriebenes Antriebsrad 14 auf. Im Rahmen der
Erfindung ist es mdglich, auch andere Antriebseinrichtungen zu
verwenden, die ein synchrones Verstellen der Verstellwagen 9,
10 gewdhrleisten. Dies kénnen beispielsweise Spindeltriebe fiar
je einen Verstellwagen sein, die auferhalb der Schweifflinie
auf eine gemeinsame Bewegung, beispielsweise Uber einen Riemen
gekoppelt sind. Die Verstellwagen 9, 10 bewegen sich auf par-
allel zur Schweiflinie S-S verlaufende obere Fihrungsschienen
16, 16' bzw. untere Fihrungsschienen 17, 17', die jeweils auf
den =zugehdrigen Verbindungstradgern 2, 3 befestigt sind. Zum
Positionieren der Schweifeinheiten 4, 4', 4" werden der jewei-
lige obere Schweiff)kopf 5 vom oberen Verbindungstrager 9, und
der jeweilige untere Schweifkopf 7 vom unteren Verbindungstra-
ger 10 geldst. Die Ankoppelung des oberen Schweiffkopfes 5 an

den oberen Verstellwagen 9 erfolgt uUber schematisch angedeute-
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te Klemmzylinder 18, 18', die in entsprechend geformte Aufnah-
men 19, 19' des oberen Schweiffkopfes 5 eingreifen. Die ent-
sprechende Ankoppelung des unteren Schweifkopfes 7 an den un-
teren Verstellwagen 10 erfolgt 0ber schematisch angedeutete
Klemmzylinder 20, 20', die in entsprechend geformte Aufnahmen
21, 21' des unteren Schweifkopfes 7 eingreifen. Nach dem Posi-
tionieren einer Schweifeinheit 4 in ihre Schweiffposition wer-
den die oberen und unteren Schweifkdépfe 5, 7 jeweils vom ent-
sprechenden Verstellwagen 9, 10 geldést und mit dem oberen bzw.
unteren Verbindungstriger 2, 3 fest verbunden. Eine ausfihrli-
che Beschreibung der Positionierung der Schweifeinheiten ist
der Osterreichischen Anmeldeschrift AT - A 533/2004 zu entneh-
men.

Die Querelemente Q werden zunichst von zwei Fdérdereinrich-
tungen 22, 22' in den Bereich der Schweiflinie S-S transpor-
tiert, von wo sie, wie in den Fig. 2 und 3 dargestellt, mit
Hilfe von zwei Zuftthr- und Spanneinrichtungen 23, 23' Gbernom-
men und in die Schweiflinie S-S gebracht werden. Zum Positio-
nieren der Querelemente quer zur Langselementzufihrrichtung P1
entlang der Schweiflinie S-S sind die Fordereinrichtung 22 und
die Zufihr- und Spanneinrichtung 23 auf einem entsprechend den
Richtungen des Doppelpfeiles P5 entlang der Schweiflinie S-8
verfahrbaren Wagen 24 (Fig. 3), und die Fordereinrichtung 22'
und die Zuflhr- und Spanneinrichtung 23' sind auf einem weite-
ren, entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P5' entlang

der Schweiflinie S-S verfahrbaren Positionierwagen 24' (Fig.
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3) jeweils auferhalb der Aaufleren Langselemente L angeordnet.
Der Positionierwagen 24 ist parallel zur Schweifflinie S-S Uber
einen oberen Fihrungsschlitten 25 (Fig. 3) auf einer oberen
Fihrungsbahn 26 und Uber einen unteren Fuhrungsschlitten 27
(Fig. 3) auf einer unteren Fihrungsbahnen 28 verschiebbar. Der
Positionierwagen 24' ist parallel zur Schweiflinie S-S ftber
einen oberen Fihrungsschlitten 25' auf einer oberen Fihrungs-
bahn 26' und Uber einen unteren Fihrungsschlitten 27' auf ei-
ner unteren Flihrungsbahnen 28' verschiebbar. Die Fihrungsbah-
nen 26, 26; 28, 28' sind auf einem parallel zur Schweifflinie
S-S verlaufenden Quertrager 29 befestigt, der uUber zwei Sei-
tenplatten 30, 30' mit den Maschinensté&ndern 1, 1' verbunden
ist. Die Positionierung der Positionierwagen 24, 24' erfolgt
durch je eine Verstellspindel 31, 31', die in Spindellagerun-
gen 32, 33 bzw. 32', 33' im Quertrager 29 gelagert sind. Die
Verstellung der Verstellspindeln 31, 31' erfolgt durch je ei-
nen entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P6 antreib-
baren Antrieb 34, 34', der jeweils Uber einen Antriebsriemen
35, 35' mit einem Treibrad 36, 36' der Verstellspindeln 31,
31' verbunden ist. Die Koppelung der Verstellspindeln 31, 31'
mit den Positionierwagen 24, 24' erfolgt jeweils Uber Spindel-
muttern 37, 37°'.

Wie in den Fig. 2 und 3 dargestellt, werden die Querele-
mente Q von einem oder mehreren Vorratsmagazinen 38 (Fig. 4)
in Pfeilrichtung P7 quer 2zu ihrer Langsachse den Fo&rderein-

richtungen 22, 22' zugeflthrt, wobei der besseren Ubersicht
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halber in Fig. 2 nur die Férdereinrichtung 22 und die Zufihr-
und Spanneinrichtung 23 dargestellt sind. Bei mehreren Vor-
ratsmagazinen 38 werden diese aus Platzgrinden vorzugsweise
vertikal Ubereinander angeordnet, wobei aus jedem Vorratsmaga-
zin 38 die vereinzelten Querelemente Q Uber eine Fihrungsbahn
in die Ubergabeficher einer Sammelkette eingeworfen werden. In
diesem Fall werden die Querelemente Q von der Sammelkette in
die Férdereinrichtungen 22, 22' zugefUhrt. Die Fdérdereinrich-
tungen 22, 22' weisen je eine Transportkette 39, 39! auf, die
lber Treibrader 40, 40' und Umlenkradder 41, 41' gefihrt wer-
den. Die Transportketten 39, 39' werden von einer in den Sei-
tenplatten 30, 30' gelagerten, sich Uber die Arbeitsbreite der
Schweifmaschine erstreckende Antriebswelle 42 in Pfeilrichtung
P8 taktweise angetrieben, wobei die Treibrader 40, 40' dreh-
fest, jedoch entlang der Antriebswelle 42 verschiebbar mit
dieser verbunden sind. Der Antrieb der Antriebswelle 42 er-
folgt lber ein an der Seitenplatte 30 gelagertes Antriebsrad
43. Die Fdrdereinrichtungen 22, 22' weisen je eine Konsole 44,
44' auf, welche Lagerungen 45, 45' fOr die Antriebswelle 42
und Lagerungen 46, 46' fir die Umlenkrader 41, 41' tragen. Die
Transportketten 39, 39' weisen regelmafig verteilte Mitnehmer
46 auf, in die jeweils ein Querelement Q vereinzelt eingelegt
wird und welche die zugefihrten Querelemente Q in Pfeilrich-
tung P8 weiterfdrdern. Die Transportketten 39, 39! werden mit
Hilfe von Kettenspannern 48, 48' gespannt. Mehrere Fihrungs-

bleche 49 und seitliche Leitbleche 50 halten die Querelemente




Q0 auf den Transportketten 39, 39' und verhindern ein Heraus-
springen aus den Mitnehmern 47.

Die Transportketten 39, 39' fdrdern die Querelemente Q
vereinzelt taktweise in eine Ubergabeposition, die mdglichst
nahe im Bereich der Schweiflinie S-S liegt. Diese Ubergabepo-
sition wird definiert durch je einen Positionierfinger 51, 51'
werden mit Hilfe einer sich Uber die Arbeitsbreite der
Schweifmaschine erstreckenden Antriebswelle 52 je Arbeitstakt
einmal um 360° in der Pfeilrichtung P9 gedreht, wobei die
Spitze der Positionierfinger 51, 51' die Bewegungsbahn B be-
schreiben. Die Positionierfinger 51, 51' sind drehfest, jedoch
entlang der Antriebswelle 52 verschiebbar mit dieser verbun-
den. Das Querelement Q wird von den Positionierfingern 51, 51
von den Mitnehmern 47 der Transportkette 39, 39 tbernommen
und in seiner Lage fixiert, wobei das Querelement Q von zwei
Riickhaltefinger 53, 53' durch je eine Drehfeder 54, 54' gegen
die Positionierfinger 51, 51' gepreft wird. Unabhangig von den
Abmessungen des Querelementes Q wird die Position des Querele-
mentes O in der Ubergabeposition durch die Stellung der Posi-
tionierfinger 51, 51' genau definiert. Die Antriebswelle 52
fir die Positionierfinger 51, 51' wird Uber einen Antriebsrie-
men 55 angetrieben. Der Antriebsriemen 55 wird Uber ein mit
der Antriebswelle 52 verbundenes Treibrad 56 gefihrt und mit
Hilfe eines Antriebsrades 57 eines Antriebes 58 in Pfeilrich-
tung P10 angetrieben. Der Antriebsriemen 55 wird von einem

Riemenspanner 59 straff gespannt. Nach der Ubergabe der Quer-
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elemente Q von den Transportketten 39, 39' an die Positionier-
finger 51, 51' werden die Transportketten 39, 39' taktweise in
Pfeilrichtung P8 weiterbewegt.

Jede Zufihr- und Spanneinrichtung 23, 23' flir die Querele-
mente Q weist eine Aufnahme 60, 60' auf, die auf den zugehdri-
gen Positionierwagen 24, 24' angeordnet ist. Auf jeder Aufnah-
me 60, 60' ist je ein Zubringzylinder 61, 61' angeordnet, wo-
bei jede Kolbenstange eines Zubringzylinders 61, 61' jeweils
in den Richtungen des Doppelpfeiles P11l bewegbar und mit einem
Schwenkarm 62, 62' verbunden ist. Die Schwenkarme 62, 62 sind
in den Drehachsen D1, D1' drehbar in den jeweiligen Aufnahmen
60, 60' gelagert. Die Zubringzylinder 61, 61' weisen je zweil
Endlagendampfungen 63, 63' auf, die fur einen ruhigen, stof3-
freien Bewegungsablauf sorgen. An jedem Schwenkarm 62, 62' ist
je ein Spannzylinder 64, 64' befestigt, wobei jede Kolbenstan-
ge eines Spannzylinders 64, 64' jeweils in den Richtungen des
Doppelpfeiles P12, P12' bewegbar und mit einem Spannhebel 65,
65' verbunden ist. Jeder Spannhebel 65, 65' ist in einer Dreh-
achse D2, D2' im jeweiligen Schwenkarm 62, 62 drehbar gela-
gert. An jedem Spannhebel 65, 65' ist je ein Klemmzylinder 66,
66' befestigt, wobei jede Kolbenstange eines Klemmzylinders
66, 66' jewéils in den Richtungen des Doppelpfeiles P13 beweg-
bar und mit einem zweiarmigen Klemmhebel 67, 67' verbunden
ist. Jeder Klemmhebel 67, 67' ist in einer Drehachse D3, D3'!
im jeweiligen Spannhebel 65, 65 entsprechend den Richtungen

der Doppelpfeile P14, P14' drehbar gelagert. Die Klemmzylinder
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66, 66' weisen je eine Endlagendampfung 68 auf, die fuir einen
ruhigen, stoffreien Bewegungsablauf sorgt. Am freien Ende je-
des Klemmhebels 67, 67' ist eine Klemmbacke 69 befestigt, die
mit einer fest am jeweiligen Spannhebel 65, 65' angeordneten
Klemmbacke 70 zusammenwirkt. Alle Klemmbacken 69, 69', 70, 70!
sind elektrisch isoliert auf ihren Befestigungshebeln 67, 67';
65, 65' angeordnet.

Das Zubringen des Querelementes Q von der Ubergabeposition
der Positionierfinger 51, 51' in die Schweifflinie S-S ge-
schieht in folgender Weise:

Durch Bet&tigung der Zubringzylinder 61, 61' in der ent-
sprechenden Richtung des Doppelpfeiles P11 werden die zugehé-
rigen Zufllhr- und Spanneinrichtungen 23, 23' gemeinsam in der
entsprechenden Richtung des Doppelpfeiles P15 derart ge-
schwenkt, dafR die Klemmbacken 69, 69'; 70, 70' aus der
Schweiflinie S-S in Ubergabeposition der Positionierfinger 51,
51' gelangen. Durch anschliefende Betdtigung der Klemmzylinder
66, 66' in der entsprechenden Richtung des Doppelpfeiles P13
schlieRen sich die Klemmbacken 69, 69'; 70, 70' und klemmen
das von den Positionierfingern 51, 51' und den Rickhaltefin-
gern 53, 53' festgehaltene Querelement Q an seinen beiden En-
den fest. Durch anschliefende Betatigung der 2Zubringzylinder
61, 61' in der entgegengesetzten Richtung des Doppelpfeiles
P11 werden die zugehdrigen Zuflhr- und Spanneinrichtungen 23,
23' gemeinsam in der entsprechenden Richtung des Doppelpfeiles

P15 derart geschwenkt, dafl das von den Klemmbacken 69, 69';
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70, 70' festgeklemmte Querelement Q aus der Ubergabeposition
der Positionierfinger 51, 51' in die Schweifflinie S-S gelangt,
wobei das Querelement Q aus den RlUckhaltefingern 53, 53' aus-
gekdmmt wird. Das Querelement Q beschreibt hierbei die Bewe-
gungsbahn Z in der Pfeilrichtung P16. Wahrend dieser Bewegung
werden die Spannzylinder 64, 64' in den entsprechenden Rich-
tungen der Doppelpfeile P12, P1l2' betéatigt, so daf® das Quer-
element Q in seiner Langsrichtung gespannt wird. Nach der
Ubergabe des Querelementes Q werden die Positionierfinger 51,
51' auf der Bewegungsbahn B um 360° gedreht und Ubernehmen ein
neues Querelement aus den Mitnehmern 47 der Trangportketten
39, 39'.

Wahlweise bereits nach dem Schlieffen der Elektroden 6, 8
oder erst nach dem Verschweifen des in der Schweiflinie S-S
befindlichen Querelementes QS mit den Langselementen L, L'
werden die Klemmbacken 69, 69' durch entsprechende Betatigung
der Klemmzylinder 66, 66' gedffnet und die Kolbenstangen der
Spannzylinder 64, 64' fahren in ihre Ausgangslage zurlck. Das
verschweiffte Querelement QS wird zusammen mit den Langselemen-
ten L, L' um eine wadhlbare Lange, der sogenannten Querelement-
teilung, aus der Schweifflinie S-S gefdrdert, damit in einem
nachfolgenden Arbeitstakt der Schweiffmaschine ein neues Quer-
element Q zum Verschweiffen mit den Langselementen L, L' 2zuge-
fuhrt werden kann.

Die in den Fig. 4 und 5 schematisch dargestellte Zufihr-

einrichtung fir die Langselemente weist zwei Maschinenrahmen




71, 71' auf, die sich quer 2zur Langselementzufihrrichtung P1
erstrecken. In den Maschinenrahmen 71, 71' ist 2zumindest ein
Langselementzuflihreinrichtung 72 in den Richtungen des Dop-
pelpfeiles P17 horizontal verschiebbar angeordnet. Um L&ngs-
elemente mit unterschiedlichen Abmessungen gleichzeitig zufih-
ren zu kénnen und/oder die Zufuhr von LAngselementen L, L' zu
beschleunigen, kann im Rahmen der Erfindung eine weitere
Langselementzufihreinrichtung 72' in den Maschinenrahmen 71,
71' angeordnet sein, die in den Richtungen des Doppelpfeiles
P17' verschiebbar ist. Jede Langselementzufiihreinrichtung 72,
72' weist einen Vorrat an Langselementen L, L' auf, die in den
Langselementzufihreinrichtungen 72, 72' vereinzelt und einzeln
einer Abwurféffnung 73, 73' zugeflhrt werden. Jede Abwurfdoff-
nung 73, 73' ist mit einer beweglichen, ansteuerbaren Klappe
verschlieflbar.

Unterhalb der Abwurféffnungen 73, 73' ist ein Verschiebe-
wagen 74 angeordnet, der in den Richtungen des Doppelpfeiles
P18 von einer Ausgangsstellung 74' in Arbeitsstellungen 74 und
in eine Ubergabestellung 74" horizontal quer zur Langselement-
zuflhrrichtung Pl verschiebbar ist. Der Verschiebewagen 74
weist zwei Stander 75, 75' sowie mehrere, horizontale quer zur
Langselementzufihrrichtung Pl verlaufende, unterhalb der Ab-
wurféffnungen 73, 73' angeordnete Aufnahmeleisten 77, 77' auf,
die an ihrer den Abwurfsdéffnungen 73, 73' zugewandten Obersei-
ten mehrere Ausnehmungen zur Aufnahme der Langselemente L, L'

aufweist und die in den Richtungen des Doppelpfeiles P19 heb-




und senkbar sind. Die Aufnahmeleisten 77, 77' kénnen im Rahmen
der Erfindung verschieden gestalten und beispielsweise als
Zahnleisten ausgebildet sein.

Von den Léangselementzufihreinrichtungen 72, 72' werden
nacheinander einzelne Langselemente L, L' mit seitlichem, der
Langselementteilung im herzustellenden Gitterprodukt G ent-
sprechendem Abstand auf den Zahnleisten 77, 77' abgelegt, wo-
bei die Klappen der Langselementzuflihreinrichtungen 72, 72'
entsprechend angesteuert und die Langselementzufihreinrich-
tungen 72, 72' und/oder der Verschiebewagen 74 in den entspre-
chenden Richtungen P17, P17' bzw. P18 positioniert werden. Im
Rahmen der Erfindung ist es mdglich, auf diese Weise gegebe-
nenfalls mehrere Scharen von Langselementen L, L' auf den
Zahnleisten 77, 77' abzulegen und dadurch die Langselemente L,
L' mehrerer Gitterprodukte G fiir die Schweifmaschine bereitzu-
stellen. Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch moéglich, aus
Platzgrinden mehrere Langselementzufihreinrichtungen 72, 72!
in vertikaler Richtung {ibereinander anzuordnen, wobei aus je-
der Langselementzuflhreinrichtung 72, 72' die vereinzelten
Lingselemente L, L' Uber eine Flihrungsbahn in die Ubergabefé-
cher einer Verteilerkettekette eingeworfen werden. In diesem
Fall werden die Langselemente L, L' einzeln und mit wahlbarem
gseitlichen Abstand von der Verteilerkette auf den Zahnleisten
77, 77' abgelegt.

Die Zahnleisten 77, 77' sind derart gleichmaRig parallel

zur Langselementzufihrrichtung P1 verteilt, daf sie die Langs-
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elemente L, L' mdglichst ohne Durchhang aufnehmen kénnen. Die
Zahnleisten 77', die der Schweiffmaschine am nachsten liégen,
gsind breiter ausgefiihrt und enger verteilt als die Zahnleisten
77 im Ubrigen Bereich des Verschiebewagens 74, so daf auch
kurze Langselemente sicher auf den Zahnleisten 77, 77' abge-
legt werden kénnen. Die Zahnleisten 77, 77' weisen an ihrer
den Abwurfdffnungen 73, 73' zugewandten Oberseiten gleichméfig
verteilte, sagezahnartig geformte Vertiefungen auf, die derart
gestaltet sind, daR sie ein seitliches Verrutschen der Langs-
elemente L, L' auf den Zahnleisten 77, 77' verhindern. Die Ab-
stande der Vertiefungen entsprechen der Halfte der kleinstmdg-
lichen, von der Schweiffmaschine herstellbaren Langselementtei-
lung.

Nachdem alle Langselemente L, L' des herzustellenden Git-
terproduktes G bzw. der herzustellenden Gitterprodukte auf den
Zahnleisten 77, 77' abgelegt wurden, fahrt der Verschiebewagen
74 mit den Langselementen L, L' in der entsprechenden Richtung
des Doppelpfeiles P18 quer zur Langselementzufihrrichtung Pl
in seine Ubergabestellung 74" in den Einlaufbereich der
SchweiBmaschine, um die Schar oder die Scharen von Langsele-
menten L, L' gemeinsam der Schweifmaschine Ubergeben zu kon-
nen. Die Schweifimaschine ist in den Fig. 4, 5 durch die Ma-
schinenstander 1, 1', den oberen Verbindungstrager 2 und die
Schweiflinie S-S schematisch angedeutet. Im Einlaufbereich der
Schweifmaschine ist ein Auflagetisch 78 angeordnet, der mehre-

re Seitenstander 79 sowie mehrere, quer zur Langselementzu-
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fihrrichtung P1 verlaufende, sich Uber die Arbeitsbreite A-A
der Schweifmaschine erstreckende Querholme 80 aufweist, wobei
die Oberseiten der Querholme 80 die Langselementzufihrebene
X-X der Schweifmaschine definieren. Die Querholme 80 sind der-
art verteilt, daR die Zahnleisten 77, 77' zwischen die Quer-
holme 80 positionierbar sind. Um auch kurze Lé&ngselemente L,
L' ohne wesentlichen Durchhang unterstiitzen zu kénnen, sind
die der Schweifmaschine am nachsten liegenden Querholme 80 en-
ger verteilt als im tbrigen Bereich des Auslagetisches 78. Zum
Ablegen der Lé&ngselemente L, L' auf den Querholmen 80 werden
in der Ubergabestellung 74" des Verschiebewagens 74 die Zahn-
leisten 77, 77' in der entsprechenden Richtung des Doppelpfei-
les P19 abgesenkt. Jede Schar der Langselemente L, L' kann an
wahlbarer Stelle innerhalb des Arbeitsbereiches A-A der
Schweifmaschine den Querholmen 80 Uibergeben werden, wobei die
Auswahl der Ubergabestelle durch die Querverschiebung des Ver-
schiebwagens 74 bestimmt wird. Im Rahmen der Erfindung ist es
jedoch mdéglich, die Ubergabestelle bereits beim Ablegen der
Langselemente L, L' auf den Zahnleisten 77, 77' durch entspre-
chende Positionierung der Langselemente L, L' auf den Zahnlei-
sten 77, 77' festzulegen, und den Verschiebewagen 74 immer in
seine &uRerste Ubergabestellung 74" zu verschieben. Je nach
Position der Langselemente L, L' im Arbeitsbereich A-A ist
auch das Vorratsmagazin 38 fir die Querelemente Q in den Rich-

tungen des Doppelpfeiles P20 zu verschieben.
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Im Einlaufbereich der Schweifmaschine ist ein Einschubwa-
gen 81 angeordnet, der auf zwei Fahrschienen 82, 82' in den
Richtungen des Doppelpfeiles P21 parallel zur Langselementzu-
fihrrichtung Pl von einer Ubernahmestellung 81' zur Ubernahme
der Langselemente L, L' von den Zahnleisten 77, 77' in eine
Ubergabestellung 81 zu Ubergabe der Langselemente L, L' an die
Schweifmaschine verfahrbar ist. Der Einschubwagen 81 weist
mehrere Klemmzangenpaare 83 auf, die genau in der Langsele-
mentteilung des herzustellenden Gitterproduktes G positionier-
und festlegbar sind. Die Anzahl der Klemmzangenpaare 83 ist
zumindest gleich der maximalen Anzahl der mit Hilfe der erfin-
dungsgemafen Schweifanlage verarbeitbaren Langselemente L, L'.

In der Ubernahmestellung 81' des Einschubwagens werden die
vorderen Enden der L&ngselemente L, L' mit Hilfe der Klemmzan-
genpaare 83 zundchst locker festgehalten, um sie in Langsrich-
tung mit ihren der Schweifmaschine zugekehrten Enden auf glei-
che Anfangsposition ausrichten zu kénnen. Das Ausrichten der
Langselemente L, L' wird durch ein quer zur Langselementzu-
fihrrichtung P1 verlaufendes Anschlaglineal 84 durchgefihrt,
das in die Langselementzufiihrebene X-X geschwenkt und in der
entsprechenden Richtung des Doppelpfeiles P22 zu den Langsele-
mentenden hin bewegt wird. Nach dem Ausrichten werden die
Langselemente L, L' durch die Klemmzangenpaare 83 festge-
klemmt, und das Anschlaglineal schwenkt hoch, um den Einschub-
weg in die Schweifmaschine frei zu geben. Im Rahmen der Erfin-

dung ist es moglich, die Ausrichtbewegung des Anschlaglineals




84 durch nur eine schrig zur Langselementzufihrebene X-X ver-
laufende Verschiebung des Anschlaglineals 84 durchzufihren.

Mit Hilfe des Einschubwagens 81 werden die Langselemente
L, L' in der entsprechenden Richtung des Doppelpfeiles P21 in
die in Fig. 5 dargestellte Ubergabestellung bis zu einer Fix-
reihe von Klemmelementen 85 in der Schweifimaschine vorgescho-
ben. Die Klemmelemente 85 sind vorzugsweise jeweils an dem un-
beweglichen Teil des unteren Schweifkopfes 7 befestigt. Durch
unterschiedlich wahlbare Repetierbewegungen in den entspre-
chenden Richtungen des Doppelpfeiles P21 des Einschubwagens 81
kénnen unterschiedliche Langselementlbersténde im Gitterpro-
dukt G hergestellt werden.

Die Schweifmaschine weist eine Steuerung auf, die in Ab-
hingigkeit vom Schweifprogramm flir das herzustellende Gitter-
produkt G die Positionierung der Verstellwagen 9, 10 fir die
SchweiReinheiten 4, 4', 4", die Verstellung der Positionierwa-
gen 24, 24' mit den Fordereinrichtungen 22, 22' und den Zu-
fihr- und Spanneinrichtungen 23, 23' fir die Querelemente Q,
auBerdem die Positionierung der Léngselementzufﬁhreinrichtun-
gen 72, 72', die Querverschiebung des Verschiebewagens 74, die
Ansteuerung des Anschlaglineals 84, sowie die Einschubbewegung
des Einschubwagens 81 aufeinander abstimmt und die entspre-
chenden Steuerbefehle ausgibt.

Im Rahmen der Erfindung ist es méglich, durch den Einbau
eines weiteren Vorratsmagazins flir die Querelemente, von zwei

weiteren Positionierwagen 24, 24' mit je einer Fordereinrich-




tung 22, 22' und je einer Zuflhr- und Spanneinrichtung 23, 23’
fir die Querelemente Q zwei Gitterprodukte G gleichzeitig in
der Schweiflanlage herzustellen. Hierbei kdénnen die gleichzei-
tig hergestellten Gitterprodukte G unterschiedliche Anzahl an
Langs- und Querelementen, unterschiedliche Langs- und Querele-
mentdurchmesser, unterschiedliche Léngselementlangen und un-
terschiedliche Langs- und Querelementteilungen aufweisen, so
dafl zwei sowohl gleiche als auch vollkommen verschiedene Git-
terprodukte G in einem Arbeitsgang gleichzeitig von der erfin-

dungsgemifien Schweifanlage herstellbar sind.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen von Gitterprodukten aus ein-
ander rechtwinkelig kreuzenden und an den Kreuzungspunkten
miteinander verschweifiten Scharen von Langs- und Querelementen
nach der elektrischen Widerstandsschweiffmethode, dadurch ge-
kennzeichnet, daRfR zumindest eine jeweils einem Gitterprodukt
(G) 2zugeordnete Schar von Léngselementen (L, L') 2zunachst
taktweise mit vorbestimmten seitlichen Absténden abgelegt
wird, daR anschliefend die Schar oder die Scharen gemeinsam in
die Langselementzufiihrebene (X-X) der Schweifimaschine querver-
schoben werden, daff die Scharen der Langselemente (L, L') an
vorbestimmter Position innerhalb des Arbeitsbereiches (A-A)
der Schweifmaschine angeordnet werden, daf3 die jeweiligen
Querelemente (Q) in durch die zugehdérige Schar von Langsele-
menten (L, L') vorbestimmter Position in Querrichtung einzeln
der Schweifflinie (S-S) der SchweifSimaschine zugeflhrt werden,
und daf zum VerschweiRen der Querelemente (Q) mit den Langs-
elementen (L, L') nicht bendétigte Schweiffeinheiten parallel
zur Schweifllinie (S-S) aus dem Bereich derxr Léngselémente (L,
L") hérausgeschoben und auRerhalb der aufleren Langselemente
(L, L') festgelegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da®® die Querelemente (Q) in ihrer Langsrichtung gespannt wer-
den, wobei das Spannen vorzugsweise wahrend des Zufuhrens der

.

Querelemente (Q) in die Schweiflinie (S-8) erfolgt.




3. Nach der elektrischen Widerstandsschweifmethode ar-
beitende Schweifmaschine zum Durchfiihren des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, mit einer Einrichtung zum Querverteilen der
Langselemente, mit einer Einrichtung zum Vorschieben der
Léngselemente in der Lé&ngselementzuflhrrichtung entlang einer
horizontalen Lé&ngselementzufiihrebene, mit einer Einrichtung
zum Querfdrdern von abgeladngten Querelementen in den Bereich
der Langselementzufiihrebene, mit einer Einrichtung zum Zufdh-
ren der Querelemente in die quer zur Langselementzufihrrich-
tung verlaufende Schweiflinie der Schweiffmaschine, mit einer
Einrichtung zum Spannen der Querelemente, mit mehreren, in ei-
ner Reihe quer zur Langselementzuflhrrichtung angeordneten,
aus Jje einem oberen und unteren Schweifkopf Dbestehende
Schweifleinheiten, und mit einer an die Schweifeinheiten kop-
pelbaren Transporteinrichtung zum Verschieben und Positionie-
ren der Schweifeinheiten quer zur Langselementzufihrrichtung,
dadurch gekennzeichnet, daRf zum Vereinzeln der Langselemente
(L, L') und zum Ablegen der Langselemente (L, L') in zumindest
einer Schar zumindest eine quer zur Langselementzufihrrichtung
(P1) wverschiebbare (P17, Pl17') Langselementzufihreinrichtung
(72, 72') vorgesehen ist, daR 2zur Aufnahme der Langselemente
(L, L') von der Langselementzufihreinrichtung (72, 72') eine
quer zur LangselementzuflUhrrichtung (Pl) verschiebbare (P18)
sowie in vertikaler Richtung heb- und senkbare (P19) Verschie-
beeinrichtung (74) vorgesehen ist, da® zur Ubernahme der Schar

oder Scharen von Langselementen (L, L') von der Verschiebeein-




richtung (74) ein Auflagetisch (78) vorgesehen ist, daf zum
Einschieben der Langselemente (L, L') in die Schweiffmaschine
ein in der Langselementzufiuhrrichtung (P1) verschiebbarer
(P21) Einschubwagen (81) vorgesehen ist, daf zum Zufihren der
Querelemente (Q) in eine entlang der Schweiflinie (S-8) vorbe-
stimmte Schweifposition fiir jedes Querelement (Q) einer Schar
zwei entlang der Schweiflinie (S-8S) verfahrbare (P5, P5') Po-
sitioniereinrichtungen (24, 24') vorgesehen sind, von denen
jede zum Férdern der Querelemente (Q) in eine méglichst nahe
im Bereich der Schweiflinie (S-S) der Schweiffmaschine liegende
Ulbergabeposition eine Férdereinrichtung (22, 22') und zum
Uberfithren der Querelemente (Q) aus der Ubergabeposition in
die Schweiflinie (S-S) der Schweifmaschine eine schwenkbare
(P15) Zuflhr- und Spanneinrichtung (23, 23') fir die Querele-
mente (Q) aufweist, und daR jeder obere Schweifkopf (5) an ei-
nem ortsfesten, oberhalb der Langselementzufihrebene (X-X)
quer zur Schweiflinie (S-S) verlaufenden oberen Verbindungs-
trager (2) und jeder untere Schweiffkkopf (7) an einem ortsfe-
sten, unterhalb der Langselementzuflhrebene (X-X) quer zur
Schweilinie (S-8) verlaufenden unteren Verbindungstrager (3)
festklemmbar ist, daff zum Verschieben der Schweifeinheiten (4,
4', 4") quer zur Langselementzufihrrichtung (P1l) entlang der
Schweiflinie (S-S) der obere Schweiffkopf (5) jeder Schweifein-
heit (4, 4', 4") an eine oberhalb der Langselementzuflhrebene
(X-X) angeofdnete, parallel zur Schweifflinie (S-S) verfahrbare

(P4) Verstelleinrichtung (9) mit Hilfe einer Klemmeinrichtung




(18, 18') und der untere Schweifkopf (7) derselben Schweifein-
heit (4, 4', 4") gleichzeitig an eine unterhalb der Langsele-
mentzufiihrebene (X-X) angeordnete, parallel zur Schweiflinie
(s-8) verfahrbare (P4) Verstelleinrichtung (10) mit Hilfe ei-
ner weiteren Klemmeinrichtung (20, 20') andockbar und die bei-
den Schweifkdpfe (5, 7) von ihren zugehdrigen Verbindungstra-
gern (2, 3) ldésbar sind, und dafl eine Steuerung vorgesehen
ist, die in Abhangigkeit vom Schweifprogramm fir das herzu-
stellende Gitterprodukt (G) die Positionierung der Verstellwa-
gen (9, 10) fur die Schweifeinheiten (4, 4', 4"), die Verstel-
lung der Positionierwagen (24, 24'), die Bewegungen der For-
dereinrichtungen (22, 22') und der Zufihr- und Spanneinrich-
tungen (23, 23') fir die Querelemente (Q), die Positionierung
der Léngselementzufﬁhreinrichtungeh (72, 72'), die Querver-
schiebung des Verschiebewagens (74), die Ansteuerung des An-
schlaglineals (84) sowie die Einschubbewegung des Einschubwa-
gens (81) aufeinander abstimmt und die entsprechenden Steuer-
befehle ausgibt.

4, Schweifmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, da® jede Langselementzuflhreinrichtung (72, 72') zumin-
dest ein Vorratsmagazin fir abgelédngte Langselemente (L, L"),
eine Einrichtung zum Vereinzeln der Léangselemente (L, L') so-
wie eine nach unten offene, mit einer ansteuerbaren Klappe
verschliefRbare Abwurfdffnung (73, 73') aufweist.

5. Schweifmaschine nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-

kennzeichnet, daR die Verschiebeeinrichtung einen auf zwei




Fahrbahnen (76, 76') quer zur Langselementzufihrrichtung (P1)
verfahrbaren (P18) Verschiebewagen (74) aufweist, der mit meh-
reren, in Langselementzufiihreinrichtung (P1) verteilten, heb-
und senkbaren (P19) Auflageleisten (77, 77') versehen ist, wo-
bei die der Abwurfdffnungen (73, 73') zugewandten Oberseiten
der Aufnahmeleisten (77, 77') mit mehreren Ausnehmungen zur
Aufnahme der Langselemente (L, L') versehen sind.

6. Schweifmaschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daf die Aufnahmeleisten (77, 77') an ihren Oberseiten
gleichmaBig verteilte, sagezahnartig geformte Vertiefungen
aufweisen, wobei die seitlichen Abstande der Vertiefungen der
Halfte der kleinstméglichen, von der Schweiffmaschine herstell-
baren Langselementteilung entsprechen, und daB die der
Schweiffmaschine am nichsten liegenden Aufnahmeleisten (77')
breiter ausgefiihrt und enger verteilt sind als die Aufnahme-
leisten (77) im Ubrigen Bereich des Verschiebewagens (74).

7. Schweifmaschine nach Anspruche 3 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der Auflagetisch (78) mehrere, quer zur
Langselementzufihreinrichtung (P1) verlaufende, sich Uber die
Arbeitsbreite (A-A) der Schweifmaschine erstreckende Querholme
(80) aufweist, wobei die Verteilung derart gewahlt ist, daf
die Aufnahmeleisten (77, 77') zwischen die Querholme (80) po-
sitionierbar sind und die der Schweiffmaschine am n&chsten lie-
genden Querholme enger stehen als im {Ubrigen Bereich des Auf-

lagetisches (78).

e
SRl

AUTRNERE

S R e e e e

s



8. Schweiffmaschine nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da-

durch gekennzeichnet, daff zum Ausrichten der der Schweifima-

schine 2zugewandten Enden der Langselemente (L, L') ein paral-
lel zur Langselementzufihreinrichtung (Pl) <verschiebbares
(P22), aus der Langselementzufihrebene (X-X) der Schweifma-

schine wegbewegbares Anschlaglineal (84) vorgesehen ist.

9. Schweifmaschine nach einem der Anspriche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daff der Einschubwagen (81) zum Klemmen
zumindest der vorderen, der Schweifimaschine zugewandten Enden
der Langselemente (L, L') =zumindest je ein Klemmzangenpaar
(83) aufweist.

10. Schweiffmaschine nach einem der Anspriche 3 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daf® jede F&rdereinrichtung (22, 22') far
die Querelemente (Q) eine taktweise antreibbare (P8), mehrere
Mitnehmer (47) aufweisende Transportkette (39, 39') aufweist,
und daR in der Ubergabeposition die Querelemente (Q) von einem
drehbaren (P9) Positionierfinger (51, 51') aus den Mitnehmern
(47) der Transportkette (39, 39') auskammbar und zusammen mit
zumindest einem RlUckhaltefinger (53, 53') fixierbar sind.

11. Schweiffmaschine nach einem der Anspriche ; bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daf jede Zufihr- und Spanneinrichtung
(23, 23') zum Uberfithren der Querelemente (Q) aus der Uberga-
beposition in die Schweiﬁiinie (S-S) der Schweiffmaschine einen
mit Hilfe eines Arbeitszylinders (61, 61') schwenkbaren (P11)
Schwenkarm (62, 62') aufweist, daR zum Spannen der Querelemen-

te (Q) jeweils ein mit Hilfe eines Arbeitszylinders (64, 64')




schwenkbarer (P12, P12'), am jeweiligen Schwenkarm (62, 62')
drehbar gelagerter Spannhebel (65, 65') vorgesehen ist, wobei
zum Festklemmen der Enden der Querelemente (Q) am jeweiligen
Spannhebel (65, 65') jeweils eine mit Hilfe eines Arbeitszy-
linders (66, 66') schliefbare (P14, P14') Klemmbacke (69, 69')
sowie eine mit dieser zusammenwirkende, am jeweiligen Spannhe-
bel (65, 65') befestigte Klemmbacke (70, 70') vorgesehen sind.
12. Schweifmaschine nach einem der Anspriche 3 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daf die Verstelleinrichtung (9) far
den oberen SchweiRkopf (5) einen entlang von zumindest einer
ortsfest am oberen Verbindungstrager (2) angeordneten Fih-
rungsschiene (16, 16') verfahrbaren (P4) oberen Verstellwagen
(9) und die Verstelleinrichtung (10) fir den unteren Schweif3-
kopf (7) einen entlang von zumindest einer ortsfest am unteren
Verbindungstrager (3) angeordneten Fihrungsschiene (17, 17")
verfahrbaren (P4) unteren Verstellwagen (10) aufweist, wobei
beide Verstellwagen (9, 10) zur gleichzeitigen und gemeinsamen
Verstellung (P4) entlang der Schweiflinie (S-8) mit der An-
triebseinrichtung (11, 11', 11", 12, 13, 14, 15) fest verbun-

den sind.
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Neue Patentansprlche

1. Verfahren zum gemeinsamen Herstellen von mehreren
Gitterprodukten aus einander rechtwinkelig kreuzenden und an
den Kreuzungspunkten miteinander verschweiften Scharen von
Langs- und Querelementen nach der elektrischen Widerstands-
schweiffmethode, dadurch gekennzeichnet, daf%® zumindest eine je-
weils einem Gitterprodukt (G) zugeordnete Schar von Langsele-
menten (L, L') zundchst taktweise mit vorbestimmten seitlichen
Abstanden abgelegt wird, daf anschliefend die Schar oder die
Scharen gemeinsam in die Langselementzufilhrebene (X-X) der
Schweifimaschine querverschoben werden, da die Scharen der
Langselemente (L, L') an vorbestimmter Position innerhalb des
Arbeitsbereiches (A-A) der Schweifimaschine angeordnet werden,
daf? die jeweiligen Querelemente (Q) in durch die zugehdrige
Schar von Langselementen (L, L') vorbestimmter Position in
Querrichtung einzeln der Schweifllinie (S-S) der Schweiffmaschi-
ne zugefihrt werden, und dafl zum Verschweifen der Querelemente
(Q) mit den Langselementen (L, L') nicht bendétigte Schweifein-

heiten parallel zur Schweiflinie (S-S) aus dem Bereich der
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Langselemente (L, L') herausgeschoben und auferhalb der &uRe-
ren Langselemente (L, L') festgelegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daff die Querelemente (Q) in ihrer Langsrichtung gespannt wer-
den, wobei das Spannen vorzugsweise wahrend des Zuflhrens der
Querelemente (Q) in die Schweiflinie (S-S) erfolgt.

3. Nach der elektrischen Widerstandsschweiffmethode ar-
beitende Schweiffmaschine zum Durchfihren des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, mit einer Einrichtung zum Querverteilen der
Langselemente, mit einer Einrichtung zum Vorschieben der
Langselemente in der Langselementzuflhrrichtung entlang einer
horizontalen Langselementzufihrebene, mit einer Einrichtung
zum Querfdrdern von abgelangten Querelementen in den Bereich
der Langselementzufihrebene, mit einer Einrichtung zum Zuflh-
ren der Querelemente in die quer =zur Langselementzuflhrrich-
tung verlaufende Schweifdlinie der Schweiffmaschine, mit einer
Einrichtung zum Spannen der Querelemente, mit mehreren, in ei-
ner Reihe quer zur Langselementzufihrrichtung angeordneten,
aus je einem oberen und unteren Schweiffkopf bestehende
Schweiffeinheiten, und mit einer an die Schweifleinheiten kop-
pelbaren Transporteinrichtung zum Verschieben und Positionie-
ren der Schweifleinheiten quer =zur Langselementzufihrrichtung,
dadurch gekennzeichnet, daf 2zum Vereinzeln der Langselemente
(L, L') und zum Ablegen der Langselemente (L, L') in zumindest
einer Schar zumindest eine quer zur Langselementzufihrrichtung

(P1) verschiebbare (P17, P17') Langselementzufihreinrichtung
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(72, 72') vorgesehen ist, daf® zur Aufnahme der Langselemente
(L, L') von der Langselementzufthreinrichtung (72, 72') eine

quer zur LangselementzuflGhrrichtung (Pl1) verschiebbare (P18)
sowie in vertikaler Richtung heb- und senkbare (P19) Verschie-
beeinrichtung (74) vorgesehen ist, daf zur Ubernahme der Schar
oder Scharen von Langselementen (L, L') von der Verschiebeein-
richtung (74) ein Auflagetisch (78) vorgesehen ist, daf3 zum
Einschieben der Langselemente (L, L') in die Schweifmaschine
ein in der Léangselementzuflhrrichtung (P1) verschiebbarer
(P21) Einschubwagen (81) vorgesehen ist, daR zum Zufithren der
Querelemente (Q) in eine entlang der Schweiflinie (S-S) vorbe-
stimmte Schweifposition flir jedes Querelement (Q) einer Schar
zwel entlang der Schweifllinie (S-S) verfahrbare (P5, P5') Po-
sitioniereinrichtungen (24, 24') vorgesehen sind, von denen
jede zum F6rdern der Querelemente (Q) in eine mdéglichst nahe
im Bereich der Schweifflinie (S-S) der Schweifmaschine liegende
Ubergabeposition eine Férdereinrichtung (22, 22') und 2zum
Uberfithren der Querelemente (Q) aus der Ubergabeposition in
die Schweifflinie (S-S) der Schweifmaschine eine schwenkbare
(P15) Zufihr- und Spanneinrichtung (23, 23') fir die Querele-
mente (Q) aufweist, und daf jeder obere Schweif’kopf (5) an ei-
nem ortsfesten, oberhalb der Langselementzuflihrebene (X-X)
quer zur Schweifflinie (S-S) verlaufenden oberen Verbindungs-
trager (2) und jeder untere Schweifkopf (7) an einem ortsfe-
sten, unterhalb der Langselementzufiihrebene (X-X) quer zur

Schweifflinie (S-S) verlaufenden unteren Verbindungstriger (3)

NACHGEREICHT




o »e 0900 o9 .
LK J

L]
L X 4 .o e [ ]
[ d o o0e ®
L] L

L 24

[ 4 - .4 - . o
. o8e o9 o0 *s eo00e

festklemmbar ist, daff zum Verschieben der Schweifeinheiten (4,
4', 4") quer zur Langselementzuflhrrichtung (Pl) entlang der
Schweifflinie (S-S) der obere SchweiRkopf (5) jeder Schweifein-
heit (4, 4', 4") an eine oberhalb der Langselementzufiihrebene
(X-X) angeordnete, parallel zur Schweiflinie (S-8) verfahrbare
(P4) Verstelleinrichtung (9) mit Hilfe einer Klemmeinrichtung
(18, 18') und der untere Schweiffkopf (7) derselben Schweiflein-
heit (4, 4', 4") gleichzeitig an eine unterhalb der Langsele-
mentzufihrebene (X-X) angeordnete, parallel zur Schweifflinie
(s-8) verfahrbare (P4) Verstelleinrichtung (10) mit Hilfe ei-
ner weiteren Klemmeinrichtung (20, 20') andockbar und die bei-
den Schweifflképfe (5, 7) von ihren zugehdrigen Verbindungstra-
gern (2, 3) 1lésbar sind, und daff eine Steuerung vorgesehen
ist, die in Abhangigkeit vom Schweifprogramm fir das herzu-
stellende Gitterprodukt (G) die Positionierung der Verstellwa-
gen (9, 10) fir die Schweifeinheiten (4, 4', 4"), die Verstel-
lung der Positionierwagen (24, 24'), die Bewegungen der For-
dereinrichtungen (22, 22') und der Zufthr- und Spanneinrich-
tungen (23, 23') flir die Querelemente (Q), die Positionierung
der Langselementzufihreinrichtungen (72, 72'), die Querver-
schiebung des Verschiebewagens (74), die Ansteuerung des An-
schlaglineals (84) sowie die Einschubbewegung des Einschubwa-
gens (81) aufeinander abstimmt und die entsprechenden Steuer-
befehle ausgibt.

4. Schweifimaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-

net, daff jede Langselementzufilhreinrichtung (72, 72') 2zumin-
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dest ein Vorratsmagazin flr abgelangte Langselemente (L, L'),
eine Einrichtung zum Vereinzeln der Langselemente (L, L') so-
wie eine nach unten offene, mit einer ansteuerbaren Klappe
verschlieffbare Abwurfdéffnung (73, 73') aufweist.

5. Schweiffmaschine nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daff die Verschiebeeinrichtung einen auf zwei
Fahrbahnen (76, 76') quer zur Langselementzufithrrichtung (P1)
verfahrbaren (P18) Verschiebewagen (74) aufweist, der mit meh-
reren, in Langselementzuflhreinrichtung (P1l) verteilten, heb-
und senkbaren (P19) Auflageleisten (77, 77') versehen ist, wo-
bei die der Abwurfdffnungen (73, 73') =zugewandten Oberseiten
der Aufnahmeleisten (77, 77') mit mehreren Ausnehmungen zur

Aufnahme der Langselemente (L, L') versehen sind.

6. Schweiffmaschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daf® die Aufnahmeleisten (77, 77') an ihren Oberseiten
gleichmafRig verteilte, s&gezahnartig geformte Vertiefungen

aufweisen, wobei die seitlichen Abstande der Vertiefungen der
Halfte der kleinstmdglichen, von der Schweifmaschine herstell-
baren Langselementteilung entsprechen, und daff die der
Schweiffimaschine am nachsten 1liegenden Aufnahmeleisten (77')
breiter ausgefihrt und enger verteilt sind als die Aufnahme-
leisten (77) im Ubrigen Bereich des Verschiebewagens (74).

7. Schweifimaschine nach Anspruche 3 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, da® der Auflagetisch (78) mehrere, quer =zur
Langselementzuflhreinrichtung (Pl) verlaufende, sich {ber die

Arbeitsbreite (A-A) der Schweifmaschine erstreckende Querholme
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(80) aufweist, wobei die Verteilung derart gewadhlt ist, daf
die Aufnahmeleisten (77, 77') zwischen die Querholme (80) po-
sitionierbar sind und die der Schweifmaschine am ndchsten lie-
genden Querholme enger stehen als im Ubrigen Bereich des Auf-
lagetisches (78).

8. Schweiffmaschine nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daff zum Ausrichten der der Schweifima-
schine zugewandten Enden der Langselemente (L, L') ein paral-
lel =zur Langselementzuflihreinrichtung (P1) verschiebbares
(P22), aus der Langselementzufithrebene (X-X) der Schweifma-
schine wegbewegbares Anschlaglineal (84) vorgesehen ist.

9. Schweiffmaschine nach einem der Ansprliche 3 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daf der Einschubwagen (81) 2zum Klemmen
zumindest der vorderen, der SchweifSimaschine zugewandten Enden
der Langselemente (L, L') zumindest je ein Klemmzangenpaar
(83) aufweist.

10. Schweiffmaschine nach einem der Ansprlche 3 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daf® jede Fdérdereinrichtung (22, 22') fur
die Querelemente (Q) eine taktweise antreibbare (P8), mehrere
Mitnehmer (47) aufweisende Transportkette (39, 39') aufweist,
und daR in der Ubergabeposition die Querelemente (Q) von einem
drehbaren (P9) Positionierfinger (51, 51') aus den Mitnehmern
(47) der Transportkette (39, 39') auskdmmbar und zusammen mit
zumindest einem RUckhaltefinger (53, 53') fixierbar sind.

11. Schweiffmaschine nach einem der Anspriche 3 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daff jede Zufihr- und Spanneinrichtung
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(23, 23') zum Uberfithren der Querelemente (Q) aus der Uberga-
beposition in die Schweiflinie (S-S) der Schweiffmaschine einen
mit Hilfe eines Arbeitszylinders (61, 61') schwenkbaren (P11)
Schwenkarm (62, 62') aufweist, daR zum Spannen der Querelemen-
te (Q) jeweils ein mit Hilfe eines Arbeitszylinders (64, 64')
schwenkbarer (P12, P12'), am jeweiligen Schwenkarm (62, 62")
drehbar gelagerter Spannhebel (65, 65') vorgesehen ist, wobei
sum Festklemmen der Enden der Querelemente (Q) am Jjeweiligen
Spannhebel (65, 65') jeweils eine mit Hilfe eines Arbeitszy-
linders (66, 66') schlieRbare (P14, P14') Klemmbacke (69, 69')
sowie eine mit dieser zusammenwirkende, am jeweiligen Spannhe-
bel (65, 65') befestigte Klemmbacke (70, 70') vorgesehen sind.
12. Schweifmaschine nach einem der Anspriiche 3 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daf die Verstelleinrichtung (9) f£fur
den oberen Schweifkopf (5) einen entlang von zumindest einer
ortsfest am oberen Verbindungstrdger (2) angeordneten Fah-
rungsschiene (16, 16') verfahrbaren (P4) oberen Verstellwagen
(9) und die Verstelleinrichtung (10) fir den unteren Schweif’-
kopf (7) einen entlang von zumindest einer ortsfest am unteren
Verbindungstriager (3) angeordneten Fuhrungsschiene (17, 17')
verfahrbaren (P4) unteren Verstellwagen (10) aufweist, wobei
beide Verstellwagen (9, 10) zur gleichzeitigen und gemeinsamen
Verstellung (P4) entlang der Schweiflinie (S-S) mit der An-
triebseinrichtung (11, 11', 11", 12, 13, 14, 15) fest wverbun-

den sind.
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