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paralleler Stahldrdhte in eine vorgegebene X-
Richtung, mit einer Vielzahl von Garnituren,
bestehend aus unterem LD-Fihrungshebel (7),
oberem LD-Fiihrungshebel (8), zwischen beiden
wirkender Druckfeder (5) sowie mit einer seitlichen
LD-Fiihrung (10), wobei die Garnituren stufenlos in
einer senkrecht zur X-Richtung liegenden Y-Richtung
zueinander verschieblich angeordnet sind, und wobei
die Vielzahl von Garnituren auf einem Wagen
angeordnet sind, der in X-Richtung antreibbar ist.




Zusammenfassung:

Langsdrahtfiihrung (4) zum Vorschub fiir eine Schar paralleler
Stahldrahte in eine vorgegebene X-Richtung, mit einer Vielzahl
von Garnituren, bestehend aus unterem LD-Flhrungshebel (7),
oberem LD-Flhrungshebel (8), zwischen beiden wirkender Druck-
feder (5) sowle mit einer seitlichen LD-Fihrung (10), wobei
die Garnituren stufenlos in einer senkrecht zur X-Richtung
liegenden Y-Richtung zueinander verschieblich angeordnet sind,
und wobel die Vielzahl von Garnituren auf einem Wagen angeord-

net sind, der in X-Richtung antreibbar ist.

Fig. 1
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Langsdrahtfihrung zum Vorschub einer

Schar paralleler Stahldrahte

Die Erfindung betrifft eine Langsdrahtfihrung zum Vorschub ei-
ner Schar paralleler Stahldré&hte in eine vorgegebene X-Rich-

tung.

Stand der Technik bei der Herstellung von Industriegittern und
Bewehrungsmatten (z.B. Zaungitter, Estrichgitter) in automati-
sierten SchweiBmaschinen mit auf Lange geschnittenen Drahten
ist ein einlaufseitiges Vorschubsystem, eine einlaufseitige
Drahtfihrung und ein auslaufseitiges Vorzugsystem. Bisher wer-
den einer Maschine einlaufseitig La&ngsdradhte zugefihrt, wobei
feststehende Fihrungselemente den Abstand der Langsdrahte ei-
ner Mattenebene untereinander festlegen. Ldsungen dieser Art
sind nachteilig, weil sie nicht oder nur schwer verstellbar

oder anpassbar sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Schar von Langsdrahten
schnell und genau taktweise in Richtung einer SchweiBmaschine
zu transportieren und dabei eine ausreichend genaue und
schnelle Verstellbarkeit des Abstandes der Langsdrahte unter-

einander zu ermdglichen.

Die erfindungsgemaRe Langsdrahtfihrung erreicht dies dadurch,

dass sie eine Vielzahl von Garnituren aufweist, bestehend aus
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unterem LD-Fihrungshebel, oberem LD-Fihrungshebel, zwischen
beiden wirkender Druckfeder sowie mit einer seitlichen LD-Fih-
rung, wobeli die Garnituren stufenlos in einer senkrecht zur X-
Richtung liegenden Y-Richtung zueinander verschieblich ange-
ordnet sind, und wobei die Vielzahl von Garnituren auf einem

Wagen angeordnet sind, der in X-Richtung antreibbar ist.

In einer Ausfihrungsform sind die Vielzahl von Garnituren ge-
meinsam auf einem Rahmen angeordnet, auf welchem sie gemeinsam
in einer Z-Richtung, die im wesentlichen senkrecht zur Y-Rich-
tung und zur X-Richtung liegt, mittels einer Hbhenverstellung

anhebbar und senkbar sind.

Zusatzlich sind der Antrieb des Wagens und ein SchlieBen der
unteren LD-Flihrungshebel sowie der oberen LD-Fiihrungshebel
durch eine Steuerung taktbar, um eine Schar paralleler Stahl-
drahte in wiederholten Schritten in X-Richtung zu transportie-

ren.

Es ist ebenso denkbar, dass der der Antrieb des Wagens

elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch erfolgt.

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Zeichnungen
dargestellten Ausfilhrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen:
Fig. 1 eine Seitenansicht einer Garnitur fir den Langsdraht-
vorschub, Fig. 2 eine schematische Seitenansicht eines Langs-
drahtvorschubs und Fig. 3 eine Vorderansicht einer Reihe von

Garnituren fir den Langsdrahtvorschub.

Wie in Fig. 1 und 2 gezeigt, besteht ein La&ngsdrahtvorschub

aus einem feststehenden Grundgestell 1 mit einem in der Hohe

(Z-Richtung) verstellbaren Rahmen 2, in dem ein in X-Richtung
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bewegbarer Vorzugswagen bzw. Wagen 3 mit den seitlichen Langs-
drahtfihrungen 10 samt Hebeln (siehe unten) sitzt, der die
Langsdrahte 6 in X-Richtung in eine SchweiBlmaschine (nicht
dargestellt) befdordert. Die Langsdrahte (LD) 6 werden iibli-
cherweise einer Schar bestehend aus einer Anzahl bis in den
dreistelligen Bereich aus Vorraten entnommen und in die Langs-
drahtfilhrungen 10 und weitere Elemente eingefadelt. In der dem
Langsdrahtvorschub nachgeordneten SchweiBmaschine werden takt-
welse Querdrahte (QD) zugebracht, mit den Langsdrahten 6 ver-
schweilRt und bilden so die gewlinschten Drahtgittermatten.
Durch den Vorschub der Langsdrahte 6 wird die vorbestimmte,

oft variable Querdrahtteilung erzeugt.

FEine Garnitur einer Langsdrahtfihrung 4 wird aus einer seitli-
chen Langsdrahtfithrung 10 sowie zumindest einem unteren LD-
Fihrungshebel 7 und einem oberen LD-Fiihrungshebel 8 gebildet.
Die Hebel bilden taktweise schlieRbare Zangen, die den LD in
X-Richtung schieben. Der untere LD-Fiihrungshebel 7 kann ein-
stickig mit der seitlichen LD-Fithrung 10 ausgebildet sein. Die
seitliche LD-Fihrung 10 ist zumindest ein Durchlass, ein
Schlitz o.a. fiir einen LD, der dessen Auslenkung in Y-Richtung

verhindert.

Die Langsdrahtschar wird in den einzelnen unteren und oberen
LD-Fihrungshebel 7, 8 mittels einer (oder mehreren) Druckfe-
dern 5 (wahlweise auch Hydraulik-, Pneumatik-, Elektrozylin-
der), dessen Federkraft in Richtung des Pfeiles F wirkt und
die Hebel schlieBt, angepresst und gehalten. Das Offnen aller
Langsdrahtfiihrungen 4, d.h. die Klemmkraft-Deaktivierung er-
folgt gemeinsam {ber zwel Anpressleisten 11, die sich in Y-
Richtung erstrecken und alle unteren und oberen LD-Flhrungs-

hebel 7, 8 betdtigen. Diese Anpressleisten 11 werden vorzugs-
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welse von einem oder mehreren Hydraulikzylindern (Pneumatik-,

Elektrozylinder) betatigt.

Fiir die exakte Langsdrahthdthe in Z-Richtung und Zusatzfunktio-
nen ist eine Hbhenverstellung 12 vorzugsweise elektrisch vor-
gesehen. Die Langsdrahthdhe wird durch den Auflagepunkt eines
Langsdrahtes 6 auf dem jeweiligen unteren LD-Fihrungshebel 7
bestimmt, welcher {iber einen LD-Fihrungshalter 9 mit der HOG-

henverstellung 12 verbunden ist.

Die Garnituren von Langsdrahtfihrungen 4 konnen entlang einer
gemeinsamen Welle 13 in Y-Richtung verschoben werden, um die
BAbstadnde der LD 6 untereinander zu verdndern und der Schweil-
maschine zuzufithren. Alternativ konnen statt einer Welle 13
Schwalbenschwanzfiihrungen, T-Nuten oder Aquivalentes verwendet
werden. Dies kann fir alle oder nur einzelne LD 6 erfolgen,
und zwar in Zeitspannen des Stillstands, die wahrend der kon-
ftinuierlichen Produktion und wahrend die Schar der 1D 6
gleichmaRig getaktet in X-Richtung vorgeschoben wird, vorkom-

men.

Andert sich der Durchmesser der verwendeten LD 6 und/oder der
Querdrahte (typische Durchmesser liegen zwischen 2 und 8 mm),
werden alle Langsdrahtfithrungen 4 um den erforderlichen Diffe-
renzbetrag in Z-Richtung angehoben oder abgesenkt. Dies kann
erfindungsgemall auch in der laufenden Produktion erfolgen,
Z.B. wenn sich der LD-Durchmesser von zweili direkt hintereinan-

der herzustellenden Drahtgittermatten &andert.
Die taktbare Langsdrahtfiihrung 4 kombiniert daher in vorteil-

hafter Weise die Funktionen der allgemeinen Langsdrahtzufih-

rung, der Langsdrahtfiihrung hinsichtlich der Binnenabstande
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und der Langsdrahtpositionierung hinsichtlich des H&henniveaus

einlaufseitig an automatisierten SchweiBlmaschinen.

Die Langsdrahtdurchmesser sind variabel, da sich eine SchweiB-
maschine mit erfindungsgeméBer Langsdrahtfihrung 4 konstrukti-
onsbedingt automatisiert umstellen kann. Eine Umstellung der
Langsdrahtteilung erfolgt zwar nicht automatisiert, gestaltet
sich jedoch auch denkbar einfach gemal der hier dargelegten

Form.

Die Langsstabschar kann in Y-Richtung stufenlos aufgenommen
werden. Die Langsstabschar kann nach erfolgter Aufnahme mit in
Y-Richtung &nderbaren Abstanden gefithrt werden, da die Langs-
drahtfihrung 4 mit separat wirkender Klemmkraftaufbringung so-
wie mit stufenloser, in lber die gesamte Mattenbreite wirken-
der Klemmkraft-Deaktivierung ausgestattet ist. Die Klemmkraft-
aufbringung mittels oberer und unterer LD-Fihrungshebel 7, 8

ist material- und oberflachenschonend.

Bei Bedarf kann die Langsstabschar in X-Richtung auch zuriick-
transportiert werden. Dies ist in der Steuerung programmiert,
bedarf an der Vorrichtung aber keiner Modifikationen. Die
Langsstabschar kann weiters in X-Richtung an den SchweiBelekt-
roden ausgerichtet werden; sie kann sogar bis zum SchweiBpunkt
gebracht werden, ohne die Klemmung zu verlieren. Dadurch ist

eine sicherere Zubringung ermdglicht.

In Z-Richtung kann die LD-Schar zudem zum Querdraht-Durch-
messerausgleich angehoben werden, falls sich der Durchmesser
der Querdrahte adndern sollte. Ein Ausgleich in Z-Richtung ist
im Detail auch aus einer Reihe weiterer Faktoren erzielbar,

die die Variabilitat der Maschine und die Qualitat der ge-
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schweillten Matten betrifft, z.B. wenn die EinschweiBtiefe an
der Langsstabschar programmgesteuert vorbestimmt und ausgegli-
chen werden soll, wenn ein allfallig auftretender Elektroden-
verschleil auszugleichen ist, wenn Querdrahte unterhalb der
Mattenebene verschweiBt werden sollen, oder auch wenn Gitter-
ebenheit in Langsrichtung beeinflusst werden soll. Im Stand

der Technik ist dies nicht mdglich.

Die Langsdrahtfihrung 4 kann zum Zwecke eines iberstandslosen
SchweiBens die Langsstabschar stirnseitig in X-Richtung weite-
re Langsdrahte 6 nachschieben. SchlieRlich k&énnen auch Fih-
rungseinheiten den Gitterverband von Querdrahthaltemagneten

(nicht gezeigt) 1losen.
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Bezugszeichenliste

Grundgestell
Rahmen

Wagen
Langsdrahtfihrung
Druckfeder
Langsdraht

unterer LD-Fihrungshebel

QO oy 0w N

oberer LD-Fihrungshebel
9 LD-Fuhrungshalter

10 seitliche LD-Fiihrung

11 Anpressleisten

12 Hohenverstellung

13 Welle

X X-Richtung
Y Y-Richtung
Z Z-Richtung
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Patentanspriiche:

Langsdrahtfiihrung (4) zum Vorschub fiir eine Schar paralle-
ler Stahldrahte in eine vorgegebene X-Richtung, mit einer
Vielzahl von Garnituren, bestehend aus unterem LD-Fiih-
rungshebel (7), oberem LD-Fihrungshebel (8), zwischen bei-
den wirkender Druckfeder (5) sowie mit einer seitlichen
LD-Fihrung (10), wobei die Garnituren stufenlos in einer
senkrecht zur X-Richtung liegenden Y-Richtung zueinander
verschieblich angeordnet sind, und wobei die Vielzahl von
Garnituren auf einem Wagen (3) angeordnet sind, der in X-

Richtung antreibbar ist.

Langsdrahtfihrung (4) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vielzahl von Garnituren gemeinsam auf
einem Rahmen (2) angeordnet sind, auf welchem sie gemein-
sam 1in einer Z-Richtung, die im wesentlichen senkrecht zur
Y-Richtung und zur X-Richtung liegt, mittels einer Hohen-

verstellung (12) anhebbar und senkbar sind.

Langsdrahtfihrung (4) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Antrieb des Wagens (3) und ein
SchlieBen der unteren LD-Flihrungshebel (7) sowie der obe-

ren LD-Fihrungshebel (8) durch eine Steuerung taktbar
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sind, um eine Schar paralleler Stahldrédhte in wiederholten

Schritten in X-Richtung zu transportieren.
Langsdrahtfihrung (4) nach einem der Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb des Wagens (3)

elektrisch, pneumatisch oder hydraulisch erfolgt.
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