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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Schweillmaschine
zum Herstellen von Gittern aus einander rechtwinke-
lig kreuzenden, an den Kreuzungspunkten ver-
schweillten Langs- und Querdrahten, mit einer Vor-
richtung zum Zufiihren der L&dngsdrahte in einer hori-
zontalen Schweilebene, zwei mit gegenseitigem Ab-
stand auf EinschuBlinien angeordneten Vorrichtun-
gen zum gleichzeitigen Einschielfen zweier Quer-
drahte, einer Schweilelektrodenanordnung zur
Durchfiihrung einer Doppelpunktschweiung in Rich-
tung der Langsdrdhte, und zwei Zubringerarmen zum
Uberfiihren der Querdrahte von den EinschuRlinien
zu den Schweilllinien, wobei die Zubringerarme au-
Rerhalb der duferen Langsdrahte angeordnet und
mittels eines gemeinsamen, senkrecht zur Langs-
drahtrichtung verlaufenden Zubringerarmtrégers auf
vorbestimmten Bewegungsbahnen zwischen den
EinschuBlinien und den SchweiBlinien hin- und her-
bewegbar sind.

Bei einer aus der AT-PS 267.293 bekannten Git-
terschweiBmaschine werden zwei Querdrdhte auf
zwei in festem Abstand angeordneten EinschuBlinien
gleichzeitig zugefiihrt, mittels Querdrahtzubringern in
die Schweillinien befdrdert und dort mit Hilfe von
Doppelpunkt-Schweillelektroden mit den Langsdrah-
ten verschweilt. Ein Mangel dieser bekannten Gitter-
schweilmaschine besteht darin, dal nur Gitter mit ei-
nem einzigen vorgegebenen und unverdnderbaren
Querdrahtabstand hergestellt werden kénnen, der
dem gegenseitigen Abstand der Querdraht-Ein-
schulllinien entspricht.

Dieser Mangel wird bei einer aus der AT-PS
373.799 bekannten GitterschweiRmaschine der ein-
leitend angegebenen Art behoben, bei welcher die la-
genfesten EinschuBlinien der beiden Querdrahte in
festem, gegenseitigen Abstand angeordnet sind, wo-
gegen die beiden Schweilllinien lagenveranderlich
sind. Das Uberfiihren der Querdrshte von den Ein-
schuBlinien zu den SchweiBlinien erfolgt miteinem ei-
genen Zubringer fir jeden Querdraht, wobei die Zu-
bringer an einem gemeinsamen Tréger angebracht
sind. Die Querdrahtzubringer kénnen sowohl zwi-
schen den Langsdrahten, also im Schweillbereich,
als auch auBerhalb des Schweillbereiches angeord-
net sein. Bei dieser bekannten Maschine ist jedoch
ein erheblicher Aufwand fiir die Ansteuerung der
Querdrahtzubringer erforderlich, der vielfach tiber-
flissig ist, weil in den meisten Anwendungsféllen
Standardgitter mit Querdrahtabstanden hergestellt
werden, die ein Vielfaches einer vorbestimmten klein-
sten Grundteilung betragen. Beide vorstehend erdr-
terten bekannten GitterschweifRmaschinen haben zu-
sétzlich den Nachteil, dal® die Querdrahte mit mehr
oder weniger guter Ausrichtung lose in Ausnehmun-
gen der Querdrahtzubringervorrichtungen liegen.
Dies fiihrt vor allem bei engmaschigen Gittern mit
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kleiner Querdrahtteilung und kleinen Quer- und
Langsdrahtdurchmessern zu einem unsymmetri-
schen Aufbau der fertigen Gitterbahn.

Aus der SU-837.668 ist zwar bekannt, einen
Querdraht wahrend des Zufiihrens zur Schweilllinie
zu spannen, doch ist dabei die Spannkraft nicht ein-
stellbar, sondern hangt von der konstruktiv vorgege-
benen AbstandvergréRerung der Spannbacken wah-
rend der Zufiihrbewegung und von der Federkonstan-
ten etwaiger Entlastungsfedern ab.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
GitterschweiRmaschine der einleitend angegebenen
Gattung zu schaffen, die es ermdglicht, unter Ausnut-
zung der Vorteile der Doppelpunktschweillung auf
konstruktiv einfache und betriebssichere Weise Git-
ter herzustellen, deren Querdrahtabstand einer vor-
gegebenen kleinstmdglichen Grundteilung oder ei-
nem Vielfachen dieser Grundteilung der Querdréhte
entspricht. Die erfindungsgemaRe Schweillmaschine
zeichnet sich dadurch aus, dal die Zubringerarme
zur gemeinsamen Aufnahme beider Querdrahte aus-
gebildet und mit Klemmvorrichtungen fir die Quer-
drahte ausgestattet sind, da zumindest einer der Zu-
bringerarme zum gemeinsamen Vorspannen beider
Querdréhte relativ zum anderen Zubringerarm in
Querdrahtrichtung mittels eines Kraftantriebes mit
einstellbarer Spannkraft bewegbar ist und da® im Be-
reich der Schweillinien verschwenkbare Positionier-
organe zum exakten Positionieren der Querdrahte
entsprechend der vorgegebenen Querdrahtteilung
vorgesehen sind.

Infolge des gleichzeitigen Spannens beider
Querdréhte vor dem Verschweilen mit den Langs-
drahten mit einer Spannkraft, die auf das Querdraht-
material eingestellt werden kann, werden vorteilhaft
die durch die Richtvorgange bedingten Unebenheiten
in den Querdréhten ausgeglichen und produktionsbe-
dingte, beispielsweise auch durch Warmedehnungen
wahrend des Schweillens auftretende Unsymmetrien
im fertigen Gitter vermieden. Dabei gewéhrleisten
die Positionierorgane die Einhaltung des exakten
Querdrahtabstandes und bewirken auflerdem eine
Dampfung der in den Querdrihten beim Uberfiihren
derselben entstehenden Schwingungen. Erfindungs-
gemaR kénnen Gitter mit Querdrahtteilungen, die je-
weils ein Vielfaches einer vorgegebenen kleinsten
Grundteilung betragen, insbesondere auch engma-
schige Gitter, mit groRer Genauigkeit hergestellt wer-
den.

Es seierwahnt, dal es aus den DE-AS 1,552.137
und 1,566.526 bei Schweilfmaschinen anderer Art
bekannt ist, die Zubringerarme zur gemeinsamen
Aufnahme beider Querdrahte auszubilden.

Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung ist zumindest einer der Zubringerarme auf
dem Zubringerarmtrager relativ zum anderen Zubrin-
gerarm zur Positionierung verschiebbar angeordnet.
Hierdurch kann die Maschine auf verschiedene Git-
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terbreiten eingestellt werden. Vorzugsweise sind die
Bewegungsbahnen der Zubringerarme fiir die Quer-
dréhte von den Einschulilinien zu den Schweillinien
und die Bewegungsbahnen fiir die Riickstellbewe-
gung je aus einer Vorschubstrecke und einer Kippbe-
wegungsstrecke zusammengesetzt.

Nach einem weiter bildenden Merkmal der Erfin-
dung zeichnet sich die Schweifmaschine dadurch
aus, daf die Klemmvorrichtungen fiir die Querdrahte
éffenbare und schlieRbare untere Klemmbacken auf-
weisen, die mit zugeordneten oberen Klemmbacken
zusammenwirken, wobei die oberen Klemmbacken je
mit mehreren Rastausnehmungen zur Aufnahme der
Querdrahte versehen sind, deren gegenseitiger Ab-
stand der vorgegebenen kleinsten Querdrahtteilung
entspricht. Auf diese Weise werden die Querdrihte
zum Spannvorgang und zum Uberfiihren einwandfrei
festgehalten. Ferner kdnnen Gitter hergestellt wer-
den, deren Abstidnde der Querdrihte ein Vielfaches
einer kleinstmdglichen Grundteilung der Querdraht-
teilung betragen.

Eine Weiterbildung der Erfindung hat die Merk-
male, dal die obere Klemmbacke der zufuhrseitigen
Klemmvorrichtung ein Schneidwerkzeug bildet und
dafl zumindest zwei Querdrahtzufihrungen in einem
zufuhrseitigen Diisenblock vorgesehen sind, dessen
Auslaufseite eine Schneidkante zum Zusammenwir-
ken mit der das Schneidwerkzeug bildenden oberen
Klemmbacke der zufuhrseitigen Klemmvorrichtung
aufweist, um die Querdrahte vom Drahtvorrat abzu-
trennen.

Vorzugsweise ist der von der Zufuhrseite ent-
fernte Zubringerarm mittels des Kraftantriebes in
Querdrahtrichtung verschwenkbar, wobei der Kraft-
antrieb vorzugsweise einen Spannhebel aufweist,
der durch einen mit einstellbarem Druck beaufschlag-
baren Hydraulikzylinder betétigbar ist.

Weitere Merkmale der Erfindung werden nach-
folgend an einem Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen néher erléu-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung schema-

tisch die wesentlichen Elemente einer erfin-

dungsgemalen SchweifRmaschine;

Fig. 2a schematisch die Ubernahme- und Uber-

gabepositionen sowie die Bewegungsbahnen

der Klemmvorrichtungen fiir die Querdrahte, ge-
sehen in Richtung der Pfeile lla-lla in Fig. 2b,

Fig. 2b einen Detailschnitt durch die Klemmvor-

richtungen nach der Linie llb-llb in Fig. 2a, und

die

Fig. 3a und 3b die Anordnungen der Schweil’-

elektroden sowie mdgliche Schweilpositionen

der Querdrahte in der erfindungsgeméaRen

Schweillmaschine.

Bei der in Fig. 1 dargestellten Gitterschweillma-
schine werden in zwei Schweilllinien S, S’ gleichzeitig
zwei Querdrahte Q, Q' mit senkrecht zu diesen in Pro-
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duktionsrichtung P, vorgeschobenen Langsdréhten L
zu einer Gitterbahn verschweildt. Die fertige Gitter-
bahn wird mittels nicht dargestellter Vorschubwalzen
aus den Schweillinien gezogen. Die Langsdrahte L
werden den Schweilllinien S, S’ iiber mehrere neben-
einander angeordnete Fiihrungsblécke 1 zugefiihrt,
von denen in Fig. 1 nur einer gezeigt ist. Jeder Fih-
rungsblock 1 weist im wesentlichen mehrere, neben-
einander angeordnete Einflihrdisen auf, die zweck-
maRig aus verschleilfestem Material bestehen und je
nach der gewiinschten Langsdrahtteilung mit Langs-
drahten L beschickt werden. Jeder Fiihrungsblock 1
weist ferner fir jede Einfiihrdiise ein dieser nachge-
schaltetes unteres und oberes, zweckmaRig V-férmig
ausgebildetes Fihrungsprisma auf, wobei die Fiih-
rungsprismen jeweils mittels eines Federbleches an
die Langsdrahte geprefit werden, um eine exakte
Fihrung der Léngsdréhte L zu gewahrleisten. Die
Fihrungsblécke 1 sind auf einer nicht dargestellten
Schiene quer zur Produktionsrichtung P, einstellbar
angeordnet.

Von nicht dargestellten Vorratsspulen werden
mittels Vorschub- und Richteinrichtungen dber einen
mit mehreren Zufiihrdiisen versehenen Diisenblock 2
jeweils gleichzeitig zwei Querdrdhte Q, Q' mit einem
der gewiinschten Querdrahtteilung im fertigen Gitter
entsprechenden, wahlbaren gegenseitigen Abstand
senkrecht zur Produktionsrichtung P4 in Richtung des
Pfeiles P, in zwei EinschuBllinien K, K’ eingefihrt. Je-
de Einschulllinie K bzw. K’ wird durch Ausnehmungen
bestimmt, die zwischen mehreren, quer zur Langs-
drahtschar angeordneten starren Platten 3, 3’ und
mehreren, diesen genau gegeniiberliegenden,
schwenkbaren Klappen 4, 4’ gebildet sind. Die Aus-
nehmungen sind an die Querdrahtdurchmesser nur
grob angepalit; lediglich die vom Diisenblock 2 am
weitesten entfernt liegende Ausnehmung R ist
zwecks genauer Fixierung der Querdréhte Q, Q' mit
einem an den Querdrahtdurchmesser genau ange-
pafiten Zentrierstiick versehen. Die Platten 3, 3’ sind
mit ihrem oberen Ende an einem sich lber die Ma-
schinenbreite erstreckenden Plattentréger 5, 5’ befe-
stigt. Die Klappen 4, 4’ sind mit ihrem oberen Ende je-
weils an einer sich ebenfalls tiber die Maschinenbrei-
te erstreckenden, entsprechend dem Doppelpfeil P
verschwenkbaren Klappenwelle 6 bzw. 6’ gelagert.
Die Schwenkbewegung der Klappenwellen 6, 6’ wird
mittels einer aus Nockenscheibe und Kipphebeln ge-
bildeten Schwenkvorrichtung 7 bewirkt. Dadurch
werden die EinschuBlinien K, K’ fiir die noch zu erlau-
ternde Uberfﬁhrung der Querdrihte Q, Q' in die
Schweilllinien S, S’ freigegeben.

Die Zufiihrdiisen im Disenblock 2 haben einen
der kleinstméglichen Grundteilung a der Querdraht-
teilung im herzustellenden Gitter entsprechenden ge-
genseitigen Abstand und sind auferdem in ihren Ab-
messungen an die zu verarbeitenden Querdraht-
durchmesser angepalt. Der Betrag der kleinstmégli-
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chen Grundteilung a hangt vor allem vom herzustel-
lenden Gittertyp ab, beispielsweise Zoll-Teilung oder
metrische Teilung.

Die Uberfﬁhrung der Querdrahte Q, Q' aus den
EinschuBlinien K, K’ in die Schweillinien S, S’ erfolgt
mittels zweier schwenkbarer Zubringerarme 8, 9, die
jeweils am duBeren Seitenrand der herzustellenden
Gitterbahn am Maschinengestell angeordnet sind.
Die beiden Zubringerarme 8, 9 sind auf einem ge-
meinsamen Trager 10 befestigt. Der von der Zufiihr-
seite entfernte Zubringerarm 9 ist senkrecht zur Pro-
duktionsrichtung P, entsprechend dem Doppelpfeil
P, am Trager 10 verschiebbar angeordnet, so daR er
jede beliebige, strichliert angedeutete Zwischenstel-
lung Z einnehmen kann, die es gestattet, Gitterbah-
nen mit wahlbarer Breite, d.h. wahlbarer Querdraht-
l&nge, herzustellen.

Der zufiihrseitige Zubringerarm 8 ist mit einer
Klemmvorrichtung 11 versehen, die in der durch die
Einschufilinien K, K’ definierten Ubernahmeposition
genau mit den Zufiihrdiisen des Diisenblocks 2 fluch-
tet und derart ausgebildet ist, daB sie die Querdrahte
Q, Q' festklemmen und, wie noch erlautert wird, zu-
gleich vom Drahtvorrat abtrennen kann. Der andere
Zubringerarm 9 ist mit einer Klemmvorrichtung 12
versehen, welche die Querdrahte Q, Q’ festklemmen
kann.

Nach dem Festklemmen der Querdrahte Q, Q’
bewegen sich die Klemmvorrichtungen 11, 12 auf den
in Fig. 2 dargestellten Bewegungsbahnen in Richtung
der Pfeile U, U’, um die Querdrahte Q, Q' vom Draht-
vorrat abzutrennen und von den Ubernahmepositio-
nen K, K’ in die Schweilllinien S, S’ Gberzufiihren.
Nach beendeter VerschweiBung der Querdrahte mit
den Langsdrahten fiihren die Klemmvorrichtungen
11, 12 mit Hilfe der Zubringerarme 8, 9 die in Fig. 2
dargestellten Bewegungen in Richtung der Pfeile O,
O’ aus, um aus den Schweillinien S, S’ in die Uber-
nahmepositionen K, K’ zu gelangen und in den Ein-
schuBlinien K, K’ bereitstehende Querdrahte Q, Q' zu
tibernehmen.

Die Bewegungen O, O’ und U, U’ setzen sich aus
zwei miteinander gekoppelten Einzelbewegungen
der Zubringerarme 8, 9, u.zw. einer im wesentlichen
linearen Vorschubbewegung entsprechend dem Dop-
pelpfeil Ps und einer Kippbewegung entsprechend
dem Doppelpfeil Pg zusammen.

Der Trager 10 ist an einem Ende eines Kipphe-
bels 13 schwenkbar gelagert, der an seinem anderen
Ende starr mit einer Kippwelle 14 verbunden ist. Die
Vorschubbewegung entsprechend dem Doppelpfeil
P5s wird von einer aus Nockenscheibe und Kipphebel
bestehenden Vorschubeinrichtung 15 ausgefiihrt.
Der Kipphebel 13 ist mittels einer aus Nockenscheibe
und Kipphebel bestehenden Kippeinrichtung 16 ent-
sprechend dem Doppelpfeil Pg in eine Kippbewegung
versetzbar.

Zur Einhaltung einer exakten Querdrahtteilung
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werden die Querdrahte Q, Q' mittels Positionierorga-
ne bildenden Armen 17, 17, die von einem mittels ei-
nes Schwenkantriebes 18 entsprechend dem Dop-
pelpfeil P; schwenkbaren Balken 19 auskragen und
an ihren freien Enden mit Rastausnehmungen fiir die
Querdrahte versehen sind, in den Schweil}linien S, S’
genau positioniert. Die Positionierarme 17, 17’ neh-
men bei der Ubernahme der Querdrihte Q, Q' und
wiéhrend des Schweilvorganges eine obere Arbeits-
stellung ein. Die Positionierarme 17, 17’ haben au-
Rerdem die Aufgabe, die wéhrend der Uberfiihrbewe-
gung entlang der Bewegungsbahnen U, U’ in den
Querdrahten Q, Q' entstandenen Schwingungen zu
daémpfen und vor dem SchweilRvorgang vollstédndig zu
beseitigen. Die Rastausnehmungen der Positionier-
arme 17, 17’ haben einen gegenseitiger Abstand, der
vorteilhaft mit der kleinstméglichen Grundteilung a
der Querdrahtteilung Gibereinstimmt. Die Positionier-
arme 17, 17’ kénnen mittels einer Einstelleinrichtung
20 in Produktionsrichtung P, eingestellt werden, um
genau an die jeweilige Querdrahtteilung angepalt zu
werden.

Nach dem bereits erlauterten Fixieren mittels der
Klemmvorrichtung 11, 12 werden die Querdridhte Q,
Q' wahrend der Zufihrbewegung auf den Bewe-
gungsbahnen U, U’ mit Hilfe eines durch einen
Spannzylinder 21 betétigbaren, im Zubringerarm 9
schwenkbar gelagerten Spannhebels 22 gespannt,
der die Klemmvorrichtung 12 in Querdrahtrichtung
bzw. in Richtung des Pfeiles Pg nach aulien
schwenkt, um etwaige Unebenheiten und Welligkei-
ten in den Querdréhten zu beseitigen. Durch das Vor-
spannen der Querdrahte werden auferdem infolge
von Warmespannungen beim Verschweilten auftre-
tende Unsymmetrien der fertigen Gitterbahn vermie-
den. Die Spannkraft wird entsprechend den jeweili-
gen Festigkeitswerten der Querdréhte eingestellt. Bei
Verwendung eines Hydraulikzylinders als Spannzy-
linder 21 erfolgt dies beispielsweise durch entspre-
chende Ansteuerung des Hydraulikdrucks.

Wie aus Fig. 2 hervorgeht, besteht die Klemm-
vorrichtung 11 aus einer oberen Klemmbacke 23, 23’
und einer unteren Klemmbacke 24, 24’. Die obere
Klemmbacke 23, 23’ hat an ihrem dem Diisenblock 2
zugewandten Seite eine Schneidkante, die es ermég-
licht, im Zusammenwirken mit einer Schneidkante auf
der Auslaufseite des Diisenblockes 2 bei der Zubrin-
gerbewegung der Arme 8, 9 die Querdréhte Q, Q' vom
Drahtvorrat abzutrennen. Die Klemmvorrichtung 12
des Zubringerarmes 9 besteht aus einer oberen
Klemmbacke 25, 25’ und einer unteren Klemmbacke
26, 26'. Die oberen Klemmbacken 23, 23’ und 25, 25’
haben jeweils mehrere Ausnehmungen, die in ihren
Abmessungen an die Querdrahtdurchmesser ange-
paft sind und in ihren seitlichen Abstinden jeweils
der kleinstmdglichen Grundteilung a der Querdrahte
entsprechen.

Die unteren Klemmbacken 24, 24’; 26, 26’ weisen
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quer zur Einschufirichtung P, verlaufende Zahnun-
gen oder Réndelungen auf, um den Reibungsschluf®
zwischen den Klemmbacken und den Querdrahten Q,
Q' zu erhdhen.

Zur Vermeidung von Nebenschliissen bei der
Verschweiung der beiden Querdrdhte Q, Q' mit den
Langsdrahten L bestehen die Klemmbacken jeweils
aus einem in Langsdrahtvorschubrichtung vorderen
Teil 23', 24’, 25', 26’ und aus einem hinteren Teil 23,
24, 25, 26, die jeweils nur einen Querdraht aufneh-
men und durch eine Isolation 27 elektrisch unterein-
ander und zuséatzlich von den Halterungen der
Klemmbacken in den Zubringerarmen 8, 9 isoliert
sind.

Die Querdrahtzubringung geht nach Vollendung
einer Schweillung wie folgt vor sich: Die Klemmvor-
richtung 11 wird gedffnet, indem die unteren Klemm-
backenteile 24, 24’ mit Hilfe eines durch einen
Klemmantrieb 28 und einen Klemmzylinder 29 beta-
tigten Klemmhebels 30 zunichst in Richtung des
Pfeiles Py abgesenkt werden. Gleichzeitig wird die
Klemmvorrichtung 12 durch Absenken der unteren
Klemmbackenteile 26, 26’ in Richtung des Pfeiles Py
mit Hilfe eines durch einen Klemmzylinder 31 betétig-
ten Klemmhebels 32 gedffnet. Beim Offnen der
Klemmbacken 25, 26 vollendet der Spannhebel 22
seine Bewegung in Richtung des Pfeiles Pg und bringt
die Klemmbacken 25, 26 in die in Fig. 2 strichpunktiert
gezeichnete Endlage. AnschlieRend werden die
Klemmvorrichtungen 11, 12 gemeinsam in die Uber-
nahmepositionen K, K’ iibergefiihrt. Dabei bewegen
sich die oberen Klemmbacken auf den in Fig. 2 dar-
gestellten Bewegungsbahnen O, O’, wogegen die un-
teren Klemmbacken auf zu den Bewegungsbahnen
O, O’ im wesentlichen parallelen Bewegungsbahnen
gefiihrt werden, die jedoch der Ubersicht halber in
Fig. 2 nicht eingezeichnet sind.

Nach Erreichen der Ubernahmepositionen K, K’
werden die Klemmvorrichtungen 11, 12 geschlossen,
um die Querdrahte Q, Q' sicher festzuklemmen. Die
SchlieRbewegung in Richtung des Pfeiles P4y wird
durch die unteren Klemmbacken 24, 24’ bzw. 26, 26’
bewirkt, die mit Hilfe des durch den Klemmantrieb 28
sowie den Klemmzylinder 29 betétigten Klemmhebels
30 bzw. mit Hilfe des durch den Klemmzylinder 31 be-
tatigten Klemmhebels 32 ausgefiihrt wird.

Wie in Fig. 3a dargestellt ist, wird der Schweil-
strom von nicht dargestellten Transformatoren und
Sammelschienen mittels einer Stromzufiihrung 33 ei-
ner in Produktionsrichtung P, hinteren Oberelektrode
34 zugefiihrt, und fliet zunachst Giber den hinteren,
durch den Langsdraht L und den hinteren Querdraht
Q gebildeten Schweipunktin eine hintere Unterelek-
trode 35, von dort entweder direkt (Fig. 3b) oder liber
elektrisch leitende Elektrodenzwischenstiicke 36, 36’
(Fig. 3a) in die vordere Unterelektrode 35’, anschlie-
Rend tiber den vorderen, durch den Langsdraht L und
den vorderen Querdraht Q' gebildeten Schweiflpunkt
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in eine vordere Oberelektrode 34’, um abschliefend
tiber eine Stromzufilhrung 33’ an entsprechende
Sammelschienen abgeleitet zu werden.

Die Unterelektroden 35, 35’ sowie die Elektro-
denzwischenstiicke 36, 36’ sind demontierbar in ei-
ner unteren Elektrodenhalterung 37 angebracht. Die
beiden Oberelektroden 34, 34’ sind durch eine Isolier-
ung 38 elektrisch voneinander getrennt. Die Unter-
elektroden 35, 35' stehen wahrend des Schweil3vor-
ganges fest, wahrend die Oberelektroden 34, 34’ mit
Hilfe eines Elektrodenbalkens 39 entsprechend dem
Doppelpfeil Py, bewegbar und somit mit dem erfor-
derlichen SchweilRdruck beaufschlagbar sind. Die
Oberelektroden 34, 34’ kdnnen jeweils mittels einer
Stellschraube 40 sowie einer Elektrodenfeder 41 hin-
sichtlich ihres Schweilldruckes einzeln an die zu ver-
schweillenden Abmessungen der Langs- und Quer-
drahte angepaft werden.

In den Fig. 3a und 3b sind schematisch mégliche
Schweilipositionen A-G fiir die Querdrihte Q, Q’ dar-
gestellt, die jeweils einem Vielfachen einer kleinst-
mdglichen Grundteilung a entsprechen. Bei der Her-
stellung von Gitterbahnen mit der kleinstméglichen
Grundteilung a werden die Schweilpositionen A-B
eingenommen. Dabei wird eine etwas modifizierte,
vordere Oberelektrode 34’ mit einer strichpunktiert
dargestellten Ausnehmung verwendet, um eine er-
neute Verschweiung des sich in Position D befindli-
chen, bereits verschweillten Querdrahtes Q' zu ver-
meiden. Wird eine Querdrahtteilung mit dem zweifa-
chen Wert der Grundteilung a gewiinscht, so kénnen
entweder die Schweiltpositionen A-D oder C-B einge-
nommen werden. Die Schweillposition C-D ent-
spricht dem dreifachen Wert der Grundteilung a.

In den vorstehend geschilderten Schweilipositio-
nen sind die beiden Unterelektroden 35, 35’ benach-
bart angeordnet, wie dies in Fig. 3b dargestellt ist. Die
Schweilipositionen E-D definieren das Vierfache der
kleinstmdglichen Grundteilung a. Wird ein Fiinffa-
ches der Grundteilung a gewiinscht, so kénnen die
Schweilipositionen F-D oder E-G eingenommen wer-
den. Die Schweillposition F-G erlaubt eine Quer-
drahtteilung mit sechsfachem Abstand der Grundtei-
lung a. Wie in Fig. 3a dargestellt, sind bei den zuletzt
genannten Schweillpositionen die Unterelektroden
35, 35’ durch die Elektrodenzwischenstiicke 36, 36’
getrennt.

Zum Einstellen der exakten Orthogonalitét zwi-
schen den Querdrédhten Q, Q' und den Langsdrdhten
L kann die Kippwelle 14 mittels einer lber eine Ein-
stellspindel 42 anstellbaren Exzentereinstellung 43
einseitig in Produktionsrichtung P, verstellt werden.
AuBerdem |3Rt sich der Positionierbalken 19 mit Hilfe
eines Einstellexzenters 44 ebenfalls auf exakte Or-
thogonalitat der Querdréhte Q, Q' zu den Langsdréh-
ten L einstellen.

Bei Anderung der Querdrahtteilung auf ein Viel-
faches der kleinstmdglichen Grundteilung a werden
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die entsprechenden Zufiihrdiisen des Diisenblockes
2 beschickt, sowie die Plattentrdger 5, 5’ und die Klap-
penwellen 6, 6’ entsprechend dem Doppelpfeiles P4,
eingestellt. Gleichzeitig sind gegebenenfalls, wie dies
in den Fig. 3a und 3b dargestellt ist, die Unterelektro-
den 35, 35’ sowie die Elektrodenzwischenstiicke 36,
36’ in ihren Positionen zu tauschen. Soll die kleinst-
mdgliche Grundteilung a prinzipiell veréndert wer-
den, d.h. z.B. von einer 1-Zoll-Grundteilung auf eine
beispielsweise 20-mm-Grundteilung, werden sowohl
der Diisenblock 2, die Klemmvorrichtung 11, die
Klemmvorrichtung 12 sowie die Positionierarme 17,
17’ komplett ausgetauscht.

Patentanspriiche

1.

Schweilmaschine zum Herstellen von Gittern
aus einander rechtwinkelig kreuzenden, an den
Kreuzungspunkten verschweiltten Langs- und
Querdrahten (L,Q,Q’), mit einer Vorrichtung zum
Zufiihren der Langsdrdhte (L) in einer horizonta-
len SchweilRebene, zwei mit gegenseitigem Ab-
stand auf Einschufllinien (K,K’) angeordneten
Vorrichtungen zum gleichzeitigen EinschieRen
zweier Querdrahte (Q,Q’), einer Schweilelektro-
denanordnung (33-37,33'-36") zur Durchfiihrung
einer Doppelpunktschweifung in Richtung der
Langsdréhte (L), und zwei Zubringerarmen (8,9)
zum Uberfiihren der Querdrihte (Q,Q’) von den
EinschuBllinien (K,K’) zu den Schweillinien
(S,S’), wobei die Zubringerarme (8,9) auerhalb
der &ulleren Langsdrahte (L) angeordnet und mit-
tels eines gemeinsamen, senkrecht zur Langs-
drahftrichtung verlaufenden Zubringerarmtragers
(10) auf vorbestimmten Bewegungsbahnen zwi-
schen den EinschuBlinien (K,K’) und den
Schweillinien (S,S’) hin- und herbewegbar sind,
dadurch gekennzeichnet, daR die Zubringerarme
(8, 9) zur gemeinsamen Aufnahme beider Quer-
dréhte (Q, Q') ausgebildet und mit Klemmvorrich-
tungen (11, 12) fiir die Querdrahte (Q, Q') ausge-
stattet sind, dall zumindest einer der Zubringer-
arme (8, 9) zum gemeinsamen Vorspannen bei-
der Querdréhte (Q, Q') relativ zum anderen Zu-
bringerarm in Querdrahtrichtung mittels eines
Kraftantriebes (22) mit einstellbarer Spannkraft
bewegbar ist und dal im Bereich der Schweildli-
nien (S, 8’) verschwenkbare Positionierorgane
(17, 17’) zum exakten Positionieren der Quer-
dréhte (Q, Q') entsprechend der vorgegebenen
Querdrahtteilung vorgesehen sind.

Schweillmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® zumindest einer (9) der Zu-
bringerarme auf dem Zubringerarmtréager (10) re-
lativ zum anderen Zubringerarm (8) zur Positio-
nierung verschiebbar angeordnet ist.
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Schweillmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daR die Positionierorgane
durch von einer sich tiber die Maschinenbreite er-
streckenden Schwenkachse (19) abstehende Ar-
me (17, 17’) gebildet sind, die im Bereich ihrer
freien Enden mit Rastausnehmungen fiir die
Querdrahte versehen sind.

Schweillmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dall die Bewe-
gungsbahnen (U, U’) der Zubringerarme (8, 9) fir
die Querdrahte (Q, Q') von den EinschuRlinien
(K, K’) zu den SchweiBlinien (S, S’) und die Be-
wegungsbahnen (O, O') fir die Riickstellbewe-
gung je aus einer Vorschubstrecke (Ps) und einer
Kippbewegungsstrecke (Pg) zusammengesetzt
sind.

Schweillmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf die Klemm-
vorrichtungen (11, 12) fir die Querdréhte (Q, Q")
6ffenbare und schlieRbare untere Klemmbacken
(24, 24’; 26, 26") aufweisen, die mit zugeordneten
oberen Klemmbacken (23, 23’; 25, 25') zusam-
menwirken, und dall die oberen Klemmbacken
(23, 23'; 25, 25’) je mit mehreren Rastausneh-
mungen zur Aufnahme der Querdréhte versehen
sind, deren gegenseitiger Abstand der vorgege-
benen kleinsten Querdrahtteilung (a) entspricht.

Schweillmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die obere Klemmbacke (23,
23') der zufuhrseitigen Klemmvorrichtung (11)
ein Schneidwerkzeug bildet und dal zumindest
zwei Querdrahtzufiihrungen in einem zufuhrseiti-
gen Diisenblock (2) vorgesehen sind, dessen
Auslaufseite eine Schneidkante zum Zusammen-
wirken mit der das Schneidwerkzeug bildenden
oberen Klemmbacke (23, 23’) der zufuhrseitigen
Klemmvorrichtung (11) aufweist, um die Quer-
dréhte (Q, Q') vom Drahtvorrat abzutrennen.

Schweillmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die untere Klemmbacke (24,
24’y der zufuhrseitigen Klemmvorrichtung (11)
durch einen mittels eines Klemmzylinders (29)
und eines Klemmantriebes (28) beaufschlagba-
ren Klemmhebel (30) betétigbar ist, und daR die
untere Klemmbacke (26, 26") der von der Zufuhr-
seite entfernten Klemmvorrichtung (12) durch ei-
nen mittels eines Klemmzylinders (31) betétigba-
ren Klemmhebel (32) gegeniiber der zugeordne-
ten oberen Klemmbacke (25, 25') betétigbar ist.

Schweillmaschine nach einem der Anspriiche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die Klemm-
backen (23, 23'; 24, 24’; 25, 25'; 26, 26') der
Klemmvorrichtungen (11, 12) jeweils aus einem
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in LAngsdrahtvorschubrichtung (P4) vorderen Teil
(23, 24’; 25, 26') und einem hinteren Teil (23, 24,
25, 26) bestehen, die durch eine Isolierung (27)
voneinander getrennt sind.

Schweillmaschine nach einem der Anspriiche 6
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dal die gegen-
seitigen Absténde der Drahtzufiihrungen im Dii-
senblock (2) sowie die gegenseitigen Abstande
der Rastausnehmungen in den Positionierorga-
nen (17, 17’) und in den oberen Klemmbacken
(23, 23’; 25, 25’) der kleinstmdglichen Grundtei-
lung (a) der Querdrahtteilung entsprechen.

Schweillmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR® der von der
Zufuhrseite entfernte Zubringerarm (9) mittels
des Kraftantriebes (22) in Querdrahtrichtung (Q,
Q') verschwenkbar ist, wobei der Kraftantrieb
vorzugsweise einen Spannhebel (22) aufweist,
der durch einen mit einstellbarem Druck beauf-
schlagbaren Hydraulikzylinder (21) betétigbar ist.

Schweillmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR die Unter-
elektroden (35, 35’) auf unterschiedliche
Schweilipositionen (A-G) der Schweillinien (S,
S’) umbaubar sind (Fig. 3a, 3b).

Schweillmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daR die Ober-
elektroden (34, 34’) einzeln mittels einer Einstell-
schraube (40) und einer zugeordneten Elektro-
denfeder (41) anstellbar sind.

Schweillmaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dall die Ein-
schuBlinien (K, K’) je durch zumindest eine orts-
feste Platte (3, 3') und eine schwenkbare Klappe
(4, 4’) definiert sind, die zwischeneinander eine
Querdrahtfiihrung (R) begrenzen.

Claims

Welding machine for producing mesh of longitu-
dinal and cross wires (L,Q,Q’) crossing one an-
other at right angles and welded at the points of
intersection, having a device for feeding the long-
itudinal wires (L) in a horizontal welding plane,
two devices arranged at a mutual distance apart
on insertion lines (K,K’) and intended for simulta-
neously inserting two cross wires (Q,Q’), a weld-
ing-electrode arrangement (33-37,33’-36") for
carrying out a double spot weld in the direction
of the longitudinal wires (L), and two feeder arms
(8,9) for transferring the cross wires (Q,Q’) from
the insertion lines (K,K’) to the welding lines
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(8,8’), the feeder arms (8,9) being arranged out-
side the outer longitudinal wires (L) and being
moveable in a reciprocating manner on predeter-
mined paths of movement between the insertion
lines (K,K’) and the welding lines (S,S’) by means
of a common feeder-arm support (10) running
perpendicularly to the longitudinal-wire direction,
characterised in that the feeder arms (8, 9) are
designed to receive both cross wires (Q, Q') to-
gether and are equipped with clamping devices
(11, 12) for the cross wires (Q, Q'), in that at least
one of the feeder arms (8, 9), in order to preten-
sion both cross wires (Q, Q’) together relative to
the other feeder arm, can be moved with adjust-
able tension force in the cross-wire direction by
means of an actuator (22), and in that positioning
members (17, 17’) pivotable in the area of the
welding lines (S, S') are provided for the exact
positioning of the cross wires (Q, Q') in accor-
dance with the preset cross-wire spacing.

Welding machine according to Claim 1, charac-
terised in that at least one (9) of the feeder arms
is arranged on the feeder-arm support (10) in
such a way as to be displaceable relative to the
other feeder arm (8) for the positioning.

Welding machine according to Claim 1 or 2, char-
acterised in that the positioning members are
formed by arms (17, 17’) which project from a piv-
ot member (19) extending over the machine
width and are provided in the area of their free
ends with catch recesses for the cross wires.

Welding machine according to one of Claims 1 to
3, characterised in that the paths (U, U’) of move-
ment of the feeder arms (8, 9) for the cross wires
(Q, Q) from the insertion lines (K, K’) to the weld-
ing lines (S, 8') and the paths of movement (O,
O’) for the return movement are each composed
of a feed stretch (Ps) and a rocking-movement
stretch (Pg).

Welding machine according to one of Claims 1 to
4, characterised in that the clamping devices (11,
12) for the cross wires (Q, Q') have bottom clamp-
ing jaws (24, 24'; 26, 26’) which can be opened
and closed and interact with allocated top clamp-
ing jaws (23, 23’; 25, 25') and in that the top
clamping jaws (23, 23'; 25, 25') are each provided
with a plurality of catch recesses for receiving the
cross wires, the distance between which corre-
sponds to the preset smallest cross-wire spacing

(a).

Welding machine according to Claim 5, charac-
terised in that the top clamping jaw (23, 23') of the
clamping device (11) on the feed side forms a cut-
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ting tool, and in that at least two cross-wire feeds
are provided in a nozzle block (2) on the feed
side, the delivery side of which nozzle block (2)
has a cutting edge for interacting with the top
clamping jaw (23, 23’), forming the cutting tool, of
the clamping device (11) on the feed side in order
to separate the cross wires (Q, Q') from the wire

supply.

Welding machine according to Claim 6, charac-
terised in that the bottom clamping jaw (24, 24’)
of the clamping device (11) on the feed side can
be actuated by a clamping lever (30) which can be
acted upon by means of a clamping cylinder (29)
and a clamping drive (28), and in that the bottom
clamping jaw (26, 26’) of the clamping device (12)
remote from the feed side can be actuated rela-
tive to the allocated top clamping jaw (25, 25’) by
a clamping lever (32) which can be actuated by
means of a clamping cylinder (31).

Welding machine according to one of Claims 5 to
7, characterised in that the clamping jaws (23,
23'; 24, 24’; 25, 25’; 26, 26') of the clamping de-
vices (11, 12) each consist of a front part (23’, 24’;
25', 26') in the longitudinal-wire feed direction
(P4) and a rear part (23, 24, 25, 26) which are
separated from one another by insulation (27).

Welding machine according to one of Claims 6 to
8, characterised in that the distances between
the wire feeds in the nozzle block (2) as well as
the distances between the catch recesses in the
positioning members (17, 17’) and in the top
clamping jaws (23, 23’; 25, 25’) correspond to the
smallest possible basic spacing (a) of the cross-
wire spacing.

Welding machine according to one of Claims 1 to
9, characterised in that the feeder arm (9) remote
from the feed side can be pivoted in the cross-
wire direction (Q, Q') by means of the actuator
(22), the actuator preferably having a tension lev-
er (22) which can be actuated by a hydraulic cy-
linder (21) which can be loaded with adjustable
pressure.

Welding machine according to one of Claims 1 to
10, characterised in that the bottom electrodes
(35, 35') can be altered for different welding pos-
itions (A-G) of the welding lines (S, S') (Figs. 3a,
3b).

Welding machine according to one of Claims 1 to
11, characterised in that the top electrodes (34,
34’) can be individually set by means of an adjust-
ing screw (40) and an allocated electrode spring
(41).
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13. Welding machine according to one of Claims 1 to

12, characterised in that the insertion lines (K, K’)
are each defined by at least one fixed plate (3, 3')
and a pivotable flap (4, 4') which define a cross
wire guide (R) between them.

Revendications

Machine de soudage destinée a la fabrication de
treillis constitués par des fils longitudinaux et
transversaux (L,Q,Q’), se croisant a angle droit,
soudés au niveau des points de croisement,
comportant un dispositif destiné a amener les fils
longitudinaux (L) dans un plan de soudage hori-
zontal, deux dispositifs agencés en regard I'un de
I'autre sur les lignes de trame (K,K’) pour l'intro-
duction simultanée de deux fils transversaux
(Q,Q"), d’'un ensemble d’électrodes de soudage
(33-37,33'-36') pour I'exécution d’'une soudure a
double point dans la direction des fils longitudi-
naux (L), et deux bras d’amenée (8,9) destinés a
transférer les fils transversaux (Q,Q’) des lignes
de trame (K,K’) sur les lignes de soudage (S,S’),
les bras d’amenée (8,9) étant situés a I'extérieur
des fils longitudinaux extérieurs (L) et pouvant se
déplacer en va-et-vient au moyen d’un support
de bras d’amenée commun (10), se déplagant
perpendiculairement a la direction du fil longitu-
dinal sur des trajectoires de mouvement prédé-
terminées entre les lignes de trame (K,K’) et les
lignes de soudage (S,S’), machine de soudage
caractérisée en ce que les bras d’amenée (8, 9)
sont congus pour recevoir en commun les deux
fils transversaux (Q, Q') et sont munis de dispo-
sitifs de bridage (11, 12) pour les fils transversaux
(Q, Q"), en ce qu’au moins I'un des bras d’amenée
(8, 9) est mobile pour la précontrainte commune
des deux fils transversaux (Q, Q') par rapport a
lautre bras d’amenée dans la direction du fil
transversal, grace a un entrainement mécanique
(22) avec une force de tension réglable et en ce
qu’au niveau des lignes de soudage (S, S') sont
prévus des organes de positionnement bascula-
bles (17, 17’) pour le positionnement précis des
fils transversaux (Q, Q') en fonction du pas pré-
déterminé des fils transversaux.

Machine de soudage selon larevendication 1, ca-
ractérisée en ce qu’'au moins I'un des bras d’ame-
née (9) est agencé de fagon mobile sur le support
de bras d’'amenée (10) par rapport a 'autre bras
d’amenée (8) pour le positionnement.

Machine de soudage selon la revendication 1 ou
2, caractérisée en ce que les organes de position-
nement sont formés par des bras en saillie (17,
17’) par rapport & un axe de basculement s’éten-
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dant sur la largeur de la machine, bras en saillie
qui sont munis au niveau de leurs extrémités li-
bres d’évidements pour le logement des fils
transversaux.

Machine de soudage selon I'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisée en ce que les trajectoires
de mouvement (U, U’) des bras d’'amenée (8, 9)
pour les fils transversaux (Q, Q') des fils de trame
(K, K') jusqu’aux lignes de soudage (S, S’) et les
trajectoires de mouvement (O, O’) pour le mouve-
ment en retour sont respectivement constituées
par un trongon d’avance (Ps) et un trongon de
mouvement basculant (Pg).

Machine de soudage selon I'une des revendica-
tions 1 a 4, caractérisée en ce que les dispositifs
de bridage (11, 12) pour les fils transversaux (Q,
Q') présentent des machoires de serrage infé-
rieures pouvant s’ouvrir et se fermer (24, 24’ ; 26,
26') qui coopérent avec des machoires de serra-
ge supérieures correspondantes (23, 23’ ; 25,
25'), et en ce que les machoires de serrage su-
périeures (23, 23’ ; 25, 25') sont respectivement
munies de plusieurs évidements destinés a rece-
voir les fils transversaux, dontla distance récipro-
que correspond au pas minimum prédéterminé
du fil transversal (a).

Machine de soudage selon la revendication 5, ca-
ractérisée en ce que la machoire de serrage su-
périeure (23, 23') du dispositif de bridage (11) sur
le c6té d’amenée forme un outil coupant et en ce
qu’au moins deux amenées de fil transversal sont
prévues dans un bloc de buse (2) sur le c6té ame-
née, dont le c6té de sortie présente un bord cou-
pant pour coopérer avec la machoire de serrage
supérieure (23, 23’) formant I'outil de coupe du
dispositif de bridage sur le c6té amenée (11),
pour sectionner les fils transversaux (Q, Q') pro-
venant du stock de fils.

Machine de soudage selon la revendication 6, ca-
ractérisée en ce que la machoire de serrage in-
férieure (24, 24') du dispositif de bridage (11) sur
le c6té amenée peut étre actionnée par un levier
de serrage (30) commandé par un vérin (29) etun
entrainement mécanique (28), et en ce que lama-
choire de serrage inférieure (26, 26’) du dispositif
de bridage (12) distant du cété d’amenée peut
étre actionnée par un levier de serrage (32) ac-
tionnable par un vérin (31) en opposition a la ma-
choire de serrage supérieure correspondante
(25, 25').

Machine de soudage selon I'une des revendica-
tions 5 a 7, caractérisée en ce que les machoires
de serrage (23, 23’ ; 24, 24’ ; 25, 25’ ; 26, 26') des
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dispositifs de bridage (11, 12) consistent respec-
tivement en une partie avant (23', 24’ ; 25, 26')
dans la direction d’avance du fil longitudinal (P,)
et en une partie arriére (23, 24, 25, 26) qui sont
séparées I'une de 'autre par une isolation (27).

Machine de soudage selon I'une des revendica-
tions 6 a 8, caractérisée en ce que les distances
réciproques des amenées de fil dans le bloc de
buse (2) ainsi que les distances réciproques des
évidements de logement dans les organes de po-
sitionnement (17, 17’) et dans les machoires de
serrage supérieures (23, 23’ ; 25, 25’) correspon-
dent au pas de base (a) le plus petit possible du
pas des fils transversaux.

Machine de soudage selon I'une des revendica-
tions 1 a9, caractérisée en ce que le bras d’ame-
née (9) distant du c6été d’amenée peut étre mis en
pivotement au moyen de I'entrainement mécani-
que (22) dans la direction des fils transversaux
(Q, Q’), I'entrainement mécanique comportant de
préférence un levier de tension (22) qui peut étre
actionné par un vérin hydraulique (21) comman-
dé par une pression réglable.

Machine de soudage selon I'une des revendica-
tions 1 a 10, caractérisée en ce que les électro-
des inférieures (35, 35’) peuvent étre agencées
sur différentes positions de soudage (A-G) des li-
gnes de soudage (S, S’) (figures 3a, 3b).

Machine de soudage selon I'une des revendica-
tions 1 a 11, caractérisée en ce que les électrodes
supérieures (34, 34') sont ajustables individuelle-
ment au moyen d’une vis de réglage (40) et d'un
ressort d’électrode correspondant (41).

Machine de soudage selon I'une des revendica-
tions 1 a 12, caractérisée en ce que les lignes de
trame (K, K’) sont respectivement définies par au
moins une plague a demeure (3, 3’) et un capu-
chon pivotant (4, 4’) qui délimitent entre eux un
guidage de fil transversal (R).
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