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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Zufiihren von Querdrdhten in einer GitterschweiBmaschine

(57) Vorrichtung zum Zufilhren von Querdrdhten (1)
oberhalb und unterhalb einer Produktionslinie far
Gittermatten (3), die aus verschweif3ten Quer- und
Langsdrahten bestehen, umfassend einen oberen
Querdrahtzubringer, der einen Fuahrungskanal (5)
aufweist und der in einer ersten Position angeordnet
ist, in welcher Querdrdhte entlang des
Fihrungskanals der Produktionslinie zugefiihrt
werden, sowie mit einem unteren Querdrahtzubringer
(7), durch welchen Querdréhte von unten an die
Produktionslinie férderbar sind, wobei ein unterer
Querdrahtspeicher (8) vorgesehen ist, aus welchem
Querdrahte durch den unteren Querdrahtzubringer
entnehmbar sind, und dass der obere
Querdrahtzubringer  als  Querdrahtweiche  (4)
ausgebildet ist, die mindestens in eine zweite Position
schwenkbar ist, wobei durch die Querdrahtweiche in
der zweiten Position der untere Querdrahtspeicher mit
Querdrahten beschickbar ist. Verfahren zum Zufiihren
von Querdrdhten zu einer Produktionslinie fur
Gittermatten mit oben- und untenliegenden
Querdrahten, welche mit einer Schar von
Langsdrahten verschweif3t werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zufiihren von Querdréahten oberhalb und un-
terhalb einer Produktionslinie fiir Gittermatten, die aus verschweiten Quer- und Langsdréahten
bestehen, umfassend einen oberen Querdrahtzubringer, der einen Fihrungskanal aufweist und
der in einer ersten Position angeordnet ist, in welcher Querdrahte entlang des Fihrungskanals
der Produktionslinie zugefiihrt werden, sowie mit einem unteren Querdrahtzubringer, durch wel-
chen Querdrahte von unten an die Produktionslinie férderbar sind. Sie betrifft ferner ein Verfahren
zum Zuftihren von Querdrahten zu einer Produktionslinie fir Gittermatten mit oben- und untenlie-
genden Querdrahten, welche mit einer Schar von Langsdrahten verschweif3t werden, mit der sich
wiederholenden Schrittfolge: (i) Entnahme eines Querdrahtes aus einem Magazin in einen Fiih-
rungskanal eines oberhalb der Produktionslinie angeordneten oberen Querdrahtzubringers, (ii)
Zufuihren des Querdrahtes aus Schritt (i) zu der Schar von Langsdrahten, dann Entnahme eines
Querdrahtes aus einem unterhalb der Produktionslinie angeordneten Querdrahtspeicher durch
einen ebenso unterhalb der Produktionslinie angeordneten unteren Querdrahtzubringer, dann
Zufuihren des Querdrahtes aus dem vorangegangenen Schritt zu einer Schar von Langsdréhten.

[0002] Um ungewollten Zutritt zum Eigentum zu unterbinden, werden Firmenareale und Privat-
grundstlicke eingegrenzt. Dies kann auf unterschiedliche Weise erfolgen, jedoch hat sich eine
Eingrenzung mit aus Stahldraht hergestellten Z&dunen bestehend aus Zaunmatten als am wirt-
schaftlichsten gezeigt.

[0003] Die verschiedenen Varianten der Zaunmatten kénnen so gestaltet sein, dass Querdrahte
exakt ober- bzw. unterhalb des Langsdrahtes, Querdraht/Querdrahte ober- bzw. unterhalb in der
Lange versetzt, Paare von Querdréhten oberhalb und Paare von Querdréhten unterhalb des
Langsdrahtes angeordnet sind und Zaunmatten mit Querdrahten oberhalb oder Querdrahten nur
unterhalb der Langsdrahte verschweif3t sind.

[0004] Mit einer Abfolge von Zaunmatten mit Querdrahten oberhalb der Langsdrahte und mit
Querdrahten unterhalb der Langsdréhte kann die Stapelhéhe auf ungefahr die Halfte reduziert
werden.

[0005] Stand der Technik ist, dass die Zaunmatten, als Beispiel die ,Zaundoppelstabmatte”, mit
quer zur Produktionsrichtung liegenden Doppelstaben, d.h. ein Querdraht ist oberhalb und ein
Querdraht ist unterhalb des Langsdrahtes, produziert werden. Die bei der Zaundoppelstabmatte
aufzuschweiBenden exakt gegentiberliegenden Querdrahte werden wahrend der Produktion der
Zaunmatte in der SchweiBBanlage an der identen Position verschwei3t. Stand der Technik ist
auch, dass bei geringeren Stiickzahlen die Zaunmatten aus vorgelangten Langsdrahten produ-
ziert werden.

[0006] Ein Problem des Standes der Technik ist es, dass aufgrund der Zaunmattenkonfiguration
wesentlich mehr Langs- als Querdrahte verschweif3t werden und dadurch Stillstandszeiten zwi-
schen der Produktion der einzelnen Zaunmatten entstehen kdénnen. Bei z.B. einer Standard-
Zaundoppelstabmatte mit einer Abmessung von 3 x 2 m kann das Zeitverhéltnis zwischen der
Langsdrahtaufbereitung und der Produktion der Zaunmatte bis zu 2:1 annehmen.

[0007] Die fiir die Produktion notwendigen vorabgelangten Querdrahte werden bisher aus einem
Querdrahtmagazin, das aus einem Querdrahtbund die Querdrahte vereinzelt oder durch eine In-
line-Drahtrichtanlage beschickt wird, der SchweiBmaschine zugefihrt.

[0008] Um diese Zaundoppelstabmatten oder auch Zaungittermatten mit Querdraht oben bzw.
unterhalb des Langsdrahtes herstellen zu kénnen, werden heute zwei Querdrahtmagazine, ein
Magazin oberhalb der Produktionslinie, ein Magazin unterhalb oder unterhalb und seitlich der
Produktionslinie, angeordnet.

[0009] Der Nachteil der Variante mit dem Querdrahtmagazin unterhalb der Produktionslinie liegt
in der Beflillung, Wartung und Stérungsbehebung bei der Querdrahtvereinzelung oder Querdraht-
zubringung.
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[0010] Der Nachteil der Variante mit dem Querdrahtmagazin unterhalb und seitlich der Produkti-
onslinie liegt im zusatzlichen Platzbedarf und in der Notwendigkeit einer zusatzlichen Transport-
vorrichtung zur SchweiBlinie. Um eine Produktion mit angemessener Geschwindigkeit und Posi-
tionsgenauigkeit sicherzustellen, ist diese mit aufwandiger elektrischer Antriebstechnik auszuris-
ten. Ein weiterer Nachteil liegt darin, dass bei Querdrahtdurchmesser- und Querdrahtldangenan-
derungen immer zwei Querdrahtmagazine umgeristet werden missen. Zusammengefasst liegen
die Nachteile der zuvor angefiihrten Querdrahtvarianten in den Investitions-, Wartungs- und Riist-
kosten.

[0011] Vorrichtungen der eingangs genannten Art sind in WO 89/11933 A1 und WO 02/070168
A1 beschrieben.

[0012] Die WO 89/11933 A1 zeigt eine Gitterschwei3maschine, in welcher richtigerweise abge-
langte Querdrahtstébe sowohl von oben als auch von unten den Schweil3vorrichtungen zugefihrt
werden. Dies dafirr, dass Querdrahte beidseitig einer Drahtgittermatte zligig und einfach ver-
schweil3t werden. Dazu sind Leitbleche 25, 25" und Querdrahtzubringer 25 und 27 beidseitig der
SchweiBebene angeordnet und wirksam. Der obere Querdrahtzubringer ist nicht schwenkbar und
auch nicht ohne weiteres schwenkbar umzubauen. Der obere Querdrahtzubringer ist eine an
mehreren Positionen befestigte Rutsche fiir eine fortwahrend bestehende Reihung von Quer-
dréhten, die bei Bewegung des Zubringers verkanten wiirden.

[0013] Die WO 02/070168 A1 zeigt eine ahnliche DrahtgittermattenschweiBmaschine, die Gber
Querdrahtkanale 23 und 23’ sowie Querdrahtfihnrungen 27, 27' Querdréhte von oben und von
unten getrennt der SchweiBebene zufiihrt. Die Kanale und die Fiihrungen sind feststehend, ein
unterer Querdrahtspeicher ist entweder nicht vorhanden oder weit entfernt von den Querdraht-
fihrungen angeordnet.

[0014] Die Erfindung zielt nun darauf ab, dass die zuvor genannten Nachteile vermieden werden.
Die erfindungsgemafe Vorrichtung erreicht dies dadurch, dass ein unterer Querdrahtspeicher
vorgesehen ist, aus welchem Querdréhte durch den unteren Querdrahtzubringer entnehmbar
sind, und dass der obere Querdrahtzubringer als Querdrahtweiche ausgebildet ist, die mindes-
tens in eine zweite Position schwenkbar ist, wobei durch die Querdrahtweiche in der zweiten
Position der untere Querdrahtspeicher mit Querdrahten beschickbar ist.

[0015] Das erfindungsgemaBe Verfahren lberwindet die Nachteile des Standes der Technik
dadurch, dass nach Schritt (ii) und vor dem anschlieBenden Schritt die Schritte erfolgen:

[0016] (iii) Entnahme eines weiteren Querdrahtes aus einem Magazin in den Filhrungskanal des
oberen Querdrahtzubringers und Schwenken des als Querdrahtweiche ausgebildeten Querdraht-
zubringers in eine zweite Position,

[0017] (iv) Zuflihren des Querdrahtes aus Schritt (iii) in eine Parkposition des unteren Querdraht-
speichers,

[0018] (v) Schwenken der Querdrahtweiche zuriick in die erste Position.

[0019] Weitere Merkmale der erfindungsgeméaBen Anlage und des Verfahrens finden sich in den
abhangigen Anspriichen.

[0020] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen: Fig. 1 und 3 jeweils eine schematische Seitenansicht
der Vorrichtung, Fig. 2 eine schematische Seitenansicht unter Weglassung der Gittermatte.

[0021] GemaR Fig. 1 wird ein Element z.B. einer Zaundoppelstabmatte in Form einer Drahtgitter-
matte 3 durch Verschwei3en von oben- und untenliegenden Querdréhten 1 mit einer Schar von
Langsdrahten 2 hergestellt. Die Schar von Langsdrahten 2 (in Fig. 1 und 3 ist in Seitenansicht
nur ein Langsdraht 2 zu sehen) liegt in einer Produktionslinie und wird taktweise entlang der
Produktionsrichtung P vorgeschoben. Die zugefiihrten Querdrahte 1 kommen am Querdrahtan-
schlag 12 zur Ruhe und werden mittels oberen Elektroden 14 und unteren Elektroden 15 nach
der elektrischen Widerstandsmethode mit den Langsdréahten verschweif3t.
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[0022] Fir die taktweise Querdrahtzufiihrung wird ein obenliegendes Querdrahtmagazin (nicht
gezeigt) mit einer Drahtweiche 4 ausgeristet, so dass wahrend einer Stillstandspause in der Mat-
tenproduktion ein Querdrahtspeicher 8 - kann auch ein Querdrahtmagazin sein - unterhalb der
Produktionslinie befillt werden kann. Die noch im Stand der Technik problematische Stillstands-
zeit wird durch die Erfindung vorteilhaft ausgenutzt.

[0023] Die Querdrahtweiche 4 ist so ausgefiihrt, dass ein Fiihrungskanal 5 in zwei vordefinierten
Positionen geschwenkt werden kann (kénnen auch mehrere Positionen sein). Die erste Position
dient, wie in Fig. 1 gezeigt, dem Zuflihren eines Querdrahtes 1 oberhalb der Produktionslinie
direkt in die Produktions- bzw. SchweiBlinie. In der zweiten Position des Flihrungskanals 5 (siehe
Fig. 2) kann der Querdrahtspeicher 8 - oder auch das untere Querdrahtmagazin - unterhalb der
Produktionslinie beflillt werden. Der Fiihrungskanal 5 ist im einfachsten Fall geman der Fig. 1 bis
3 die Bahn auf dem Arm der Querdrahtweiche 4, in welcher entlang Richtung Q ein Querdraht 1
zum vorbestimmten Ort gefiihrt wird. Der Ausgang des Fiihrungskanals 5 ist in der ersten Position
der vorbestimmte Ort fiir die VerschweiBung eines oberen Querdrahtes 1 am Querdrahtanschlag
12 und in der zweiten Position eine Parkposition in einem Schlitten 9 des unteren Querdrahtspei-
chers 7. Die oben- und untenliegenden Querdrahtzufiihrungen sind so aufgebaut, dass diese die
Querdrahte an die idente Position (gegeniiberliegend an den Langsdréahten 2) in Flussrichtung
gesehen zubringen kénnen.

[0024] Die Querdrahtweiche 4 ist auf einem Drehzapfen gelagert, welcher in einer Achse 6 liegt,
um die sich die Querdrahtweiche 4 zwischen den mindestens zwei Position drehen kann. Die
Achse 6 verlauft parallel zu den Langsachsen der zu verarbeitenden Querdrahte 1. Es ist lediglich
bei der Konstruktion der Vorrichtung darauf zu achten, dass die Querdrahtweiche 4 frei zwischen
anderen Elementen der Vorrichtung sowie einer in Produktion befindlichen Drahtgittermatte
schwenkbar ist.

[0025] Der Querdrahtspeicher 8, der unterhalb der Produktionslinie positioniert ist, ist so ausge-
fohrt, dass eine ausreichende Anzahl von Querdréhten einzeln aufgenommen und bei Bedarf
getaktet wieder an eine untere Querdrahtzufiihrung 7 abgegeben werden kann. Da es zweck-
dienlich ist, die Produktionslinie beziiglich der Schwerkraft horizontal auszulegen, werden
dadurch die ebenso entlang der Schwerkraftrichtung angeordneten Bereiche ,oberhalb” und ,un-
terhalb® der Produktionslinie definiert.

[0026] GemanB Fig. 2 besteht der untere Querdrahtspeicher 8 aus einer Gruppe von Drahtauf-
nahmeelementen (z.B. Schlitten 9), die auf einer endlosen Transportkette 10 angeordnet und
taktweise in Richtung R verfahrbar sind. Das Speichervolumen des unteren Querdrahtspeichers
8 kann klein oder gro3 bemessen sein und dadurch Herstellungs- und Betriebskosten anpassen
helfen; von den Parkpositionen fiir Querdréhte 1 kdnnen im laufenden Betrieb wenige, bis etwa
100 tatsachlich mit Querdrahten 1 besetzt sein.

[0027] Die unter der Produktionslinie positionierte Querdrahtzufiihrung 7 dient zur Zufihrung des
Querdrahtes 1 in die SchweiBlinie und kann aufgrund der kurzen Verfahrwege sehr einfach aus-
gefihrt werden. GemaB Fig. 3 ist die Lange des Verfahrweges nur durch den Mindestabstand
einer Position eines Drahtaufnahmeelementes mit einem zu transportierenden Querdraht 1 bis
zu dem SchweiBBort unterhalb der Produktionslinie bedingt. Die Querdrahtzufiihrung 7 ist im ein-
fachsten Fall eine Gabel, die den Querdraht 1 aus einem als Schlitten 9 ausgebildeten Drahtauf-
nahmeelement unter Nutzung der Schwerkraft und gegebenenfalls einfacher Arretiermittel her-
aushebt und von unten an die Langsdrahte 2 driickt. Dieser kurze Verfahrweg ermdglicht auch
eine sehr dynamische Arbeitsweise mit kurzen Taktzeiten.

[0028] GemalR bisheriger automatisierter GitterschweilBverfahren wird eine vorbereitete Schar
von Langsdrahten 2, wie in Fig. 1 und 3 dargestellt, taktweise in Produktionsrichtung P vorge-
schoben. Eine obere und eine untere Zufiihrung bringen zwei Querdrahte 1 gegeniiberliegend an
die Langsdrahte 2 bis zu einer Position, an der sie verschweil3t werden. Zuvor haben die Zufiih-
rungen die Querdrahte 1 aus Querdrahtmagazinen entnommen. Zu diesen sich wiederholenden
Schritten zur Produktion z.B. einer Zaundoppelstabmatte treten nun die Schritte des Schwenkens
der oberen Zufiihrung in Form einer Querdrahtweiche 4 in eine zweite Position zum Beflllen des
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unteren, klein ausgelegten Querdrahtspeichers 8 hinzu und die Ubergabe von einem oder auch
mehreren Querdrahten in diesen Querdrahtspeicher 8. Daraufhin schwenkt die Querdrahtweiche
4 zuriick in ihre erste Position, um den nachsten Querdraht 1 von oben der Produktionslinie zu-
zufihren. Die Erfindung nutzt die oben genannten unvermeidbaren Stillstandszeiten der Ma-
schine zwischen der Herstellung aufeinanderfolgender Matten oder zwischen den SchweiBmo-
menten: Das hei3t, dass die Zeit, die fiir die Produktion bendtigt wird, auch fiir die Beflillung des
untenliegenden Querdrahtspeichers 8 (oder des Drahtmagazins) zur Verfligung steht.

[0029] In einer Variante kdnnte die obere Querdrahtweiche 4 einen Querdraht 1 direkt an die
untere Querdrahtzufiihrung 7 Gbergeben. Ein unterer Querdrahtspeicher 8 kbnnte dann ganz ent-
fallen, vermindert um den Nachteil, dass es auch keinen Puffervorrat an unteren Querdréhten 1
mehr gibt. Dies ware beispielsweise beim VerschweiBen des ersten Querdrahtpaares einer Matte
mdglich, wenn die Langsdrahte noch nicht in den Fahrweg der Querdrahtweiche 4 hineinreichen.

[0030] In einer weiteren Variante ist das Fassungsvermégen des unteren Querdrahtspeichers 8
so grof3, dass die Anzahl von Querdrahten 1 fir eine vollstandige Gittermatte darin aufgenommen
werden kann. So kdnnte der untere Querdrahtspeicher 8 in dem Zeitabschnitt zwischen der Pro-
duktion zweier aufeinanderfolgender Gittermatten gefiillt werden. Der Vorteil der Erfindung wird
sogar auch dann erreicht, wenn der untere Querdrahtspeicher die Anzahl von Querdrahten 1 fir
einen ganzen Mattenstapel fasst und dafiir einmalig vor Produktionsbeginn gefiillt wird.

[0031] In einer weiteren Alternative wird der untere Querdrahtspeicher 8 seitlich herausgefahren,
um mit Querdréhten 1 neben der Produktionslinie bzw. neben einer sich in Produktion befindli-
chen Gittermatte beschickt zu werden. Der Fachmann wahlt dann etablierte Mittel, um auch die
Querdrahtweiche 4 entsprechend seitlich auszulenken.

[0032] Ein weiterer Vorteil des Verfahrens besteht darin, den taktweise sich wiederholenden Ab-
lauf der Schrittfolge fir die Produktion von Gittermatten auch zusammen mit der Beschickung
des unteren Querdrahtspeichers 8 durch die Querdrahtweiche 4 im Rahmen der ohnehin verwen-
deten elektronischen Steuerung zu programmieren. Die abgestimmten Verfahrensschritte kdn-
nen weiters in eine Umgebung mit dem Wechsel des Querdrahtmaterials eingebettet werden.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Zufiihren von Querdrahten (1) oberhalb und unterhalb einer Produktionsli-
nie fir Gittermatten (3), die aus verschweiBBten Quer- und Langsdrahten bestehen, umfas-
send einen oberen Querdrahtzubringer, der einen Fihrungskanal (5) aufweist und der in
einer ersten Position angeordnet ist, in welcher Querdrahte (1) entlang des Filhrungskanals
(5) der Produktionslinie zugefiihrt werden, sowie mit einem unteren Querdrahtzubringer (7),
durch welchen Querdrahte (1) von unten an die Produktionslinie férderbar sind, dadurch
gekennzeichnet, dass ein unterer Querdrahtspeicher (8) vorgesehen ist, aus welchem
Querdrahte (1) durch den unteren Querdrahtzubringer (7) entnehmbar sind, und dass der
obere Querdrahtzubringer als Querdrahtweiche (4) ausgebildet ist, die mindestens in eine
zweite Position schwenkbar ist, wobei durch die Querdrahtweiche (4) in der zweiten Position
der untere Querdrahtspeicher (8) mit Querdrahten beschickbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Querdrahtweiche (4) ein
Arm ist, der Uber eine Achse (6), die parallel zu der Achse von verarbeiteten Querdrahten
(1) liegt, zwischen der ersten und der zweiten Position schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Ausgang des Fiih-
rungskanals (5) der Querdrahtweiche (4) in der zweiten Position an einer Parkposition fir
Querdréhte (1) des unteren Querdrahtspeichers (8) liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der untere
Querdrahtspeicher (8) Drahtaufnahmeelemente zur Aufnahme von Querdrahten (1) umfasst,
die an einer unendlichen Transportkette (10) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der untere
Querdrahtzubringer (7) mindestens eine Gabel umfasst, durch welche ein vereinzelter Quer-
draht (1) zur Produktionslinie hebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
drahtweiche (4) mit einem Magazin fiir Querdréhte (1) derart verbunden ist, dass vereinzelte
Querdrahte (1) in ihren Fihrungskanal (5) aufnehmbar sind.

Verfahren zum Zufiihren von Querdrahten (1) zu einer Produktionslinie fur Gittermatten (3)
mit oben- und untenliegenden Querdrahten (1), welche mit einer Schar von Langsdrahten
(2) verschwei3t werden, mit der sich wiederholenden Schrittfolge

(i)  Entnahme eines Querdrahtes (1) aus einem Magazin in einen Fiihrungskanal (5) eines
oberhalb der Produktionslinie angeordneten oberen Querdrahtzubringers,
(iiy  ZufOhren des Querdrahtes (1) aus Schritt (i) zu der Schar von Langsdrahten (2),

(vi) Entnahme eines Querdrahtes (1) aus einem unterhalb der Produktionslinie angeordne-
ten Querdrahtspeicher (8) durch einen ebenso unterhalb der Produktionslinie angeord-
neten unteren Querdrahtzubringer (7),

(viiy ZufGhren des Querdrahtes (1) aus Schritt (vi) zu einer Schar von Langsdrahten (2),
dadurch gekennzeichnet, dass nach Schiritt (i) und vor Schritt (vi) die Schritte erfolgen:

(iiy Entnahme eines weiteren Querdrahtes (1) aus einem Magazin in den Fihrungskanal
(5) des oberen Querdrahtzubringers und Schwenken des als Querdrahtweiche (4) aus-
gebildeten Querdrahtzubringers in eine zweite Position,

(iv) ZufGhren des Querdrahtes 1 aus Schritt (iii) in eine Parkposition des unteren Quer-
drahtspeichers (8),

(v) Schwenken der Querdrahtweiche (4) zuriick in die erste Position.

Verfahren zum Herstellen von Gittermatten (3) mit den Schritten des Verfahrens nach An-
spruch 7 mit den sich wiederholenden weiteren Schritten:

- taktweises Vorschieben einer Schar von Langsdrahten (2) in einer Produktionslinie,
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- VerschweiB3en eines Paares von oberen und unteren zugefiihrten Querdrahten (1) mit der
Schar von Langsdrahten (2).

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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