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Vielpunkt-SchweiBmaschine zum Herstellen von
Drahtgittermatten aus einer Schar von parallelen Langs-
drahten (L) und diese rechtwinkelig kreuzenden Querdréh-
ten (Q1, Q2), die jeweils oberhalb und unterhalb der Langs-
dréhte einander gegeniiberliegend angeordnet und mit den
Langsdrahten verschweiflt sind, mit Querdrahtzubringern,
welche die Querdréhte aus Querdrahtkanalen (23, 23') in
die Schweillebene zwischen die Langsdrahtschar und
beiderseits derselben angeordneten Reihen von heb- und
senkbaren oberen Schweilelektroden (7, 7') und unteren
Schweillelektroden (8, 8') bringen, und mit je einer die
Langsdrahtzufuhrebene (E-E) durchsetzenden Strombriik-
ke (14, 14") fur die Oberelektroden, wobei je ein Querdraht-
kanal oberhalb und unterhalb der Langsdrahtzufiihrebene
in Produktionsrichtung (P1) gesehen auf der Einlaufseite
der Langsdrahtschar vor der durch die Ober- und Unter-
elektroden definierten Schweillebene (S-S) angeordnet ist
und jeder Querdrahtzubringer einen gleichzeitig schwenk-
und vorschiebbaren Zubringerarm (22, 22'") aufweist, wobei
die beiden Zubringerarme in einer synchronen Zufithrbewe-
gung (P4, P5) gleichzeitig die Querdrahte von den Quer-
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drahtkanalen in die Schweillebene férdern und der obere Quer-
draht auf den Langsdrahten und der untere Querdraht auf den
Unterelektroden abgelegt wird.
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Die Erfindung betrifft eine nach der eiektrischen Widerstandsmethode arbeitende Vielpunkt-
Schweillmaschine zum Herstellen von Drahtgittermatten aus einer Schar von paralielen Langs-
drahten und diese rechtwinkelig kreuzenden Querdréhten, die jeweils oberhalb und unterhalb der
Langsdrahte einander gegeniberliegend angeordnet und mit den Langsdrahten verschweil’t sind,
mit je einem oberhalb und unterhalb einer horizontalen Langsdrahtzufihrebene auf der Auslaufsei-
te der fertig geschweiliten Drahtgittermatte angeordneten Querdrahtkanal, mit Querdrahtzubrin-
gern, welche die Querdrahte aus den Querdrahtkanalen in die Schweilebene zwischen die Langs-
drahtschar und beiderseits derselben angeordneten Reihen von heb- und senkbaren oberen
Schweilelektroden und unteren SchweiBelektroden bringen, und mit je einer die Langsdrahtzu-
fuhrebene durchsetzenden Strombriicke fur die Oberelektroden.

Aus der AT - 398 920 ist eine GitterschweilRmaschine dieser Gattung bekannt. Hierbei sind die
Querdrahtzubringer auf der Auslaufseite der fertig geschweiften Drahtgittermatte und zusatzliche
Querdrahtanschlage auf der Zulaufseite der Langsdrahte angeordnet. Die oberen Querdrahte
werden unter Schwerkraftwirkung in die Schweillage gefoérdert, wahrend die unteren Querdrahte
durch gabelférmige Zubringerelemente auf einem vorgeschriebenen Zubringerweg in die Schweil3-
lage gehoben werden. Diese Maschine hat den Nachteil, dass die Querdrahtzubringer auf der Aus-
laufseite der Drahtgittermatte angeordnet sind und daher die Drahtgittermatte nach dem Schwei-
Ren erst dann weiter transportiert werden kann, wenn die Zubringerelemente die Bewegungsbahn
der angeschweifiten Querdrahte vollstandig frei geben, was zur Folge hat, dal? der Arbeitstakt der
nachsten Schweilung erst entsprechend spater erfolgen kann. Um Drahtgittermatten mit einer
kleinen Querdrahtteilung herstellen zu kénnen, miissen die Zubringerelemente extrem weit aus der
Schweillebene heraus bewegt werden, wodurch ebenfalls der Arbeitstakt zwischen den Schwei-
Rungen entsprechend verlangert wird. Auflerdem werden die oberen Querdrahte nur unter Wirkung
der Schwerkraft in die Schweillebene geférdert, so dass die Zufuhrgeschwindigkeit dieser Quer-
dréhte relativ langsam ist. In der SchweiRebene sind auflerdem zusatzliche Querdrahtanschlage
erforderlich, die bei einer Anderung der Langsdrahtteilung ebenfalls verschoben werden mussen.

Aufgabe der Erfindung ist es, die geschilderten Nachteile zu vermeiden und eine Maschine der
einleitend angegebenen Art zu schaffen, die es ermdglicht, eine Drahtgittermatte mit hoher Produk-
tionsgeschwindigkeit wirtschaftlich herzustellen, wobei eine extrem kleine Querdrahtteilung und
aulerdem eine schnelle und technisch einfache Anderung der Langsdrahtteilung in der Drahtgit-
termatte mdglich sein soll. Die erfindungsgemaRe Maschine hat die Merkmale, daR je ein Quer-
drahtkanal oberhalb und unterhalb der Langsdrahtzufuhrebene in Produktionsrichtung gesehen auf
der Einlaufseite der Langsdrahtschar vor der durch die Ober- und Unterelektroden definierten
Schweillebene angeordnet ist, daR jeder Querdrahtbringer einen gleichzeitig schwenk- und vor-
schiebbaren Zubringerarm aufweist und daR die beiden Zubringerarme in einer synchronen Zufithr-
bewegung gleichzeitig die Querdrahte von den Querdrahtkanalen in die Schweilebene férdern,
wobei der obere Querdraht auf den Langsdrahten und der untere Querdraht auf den Unterelektro-
den abgelegt wird.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform der Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daf die Zubrin-
gerarme eine gleichzeitige Vorschub- und Kippbewegung ausfuhren, wobei eine Bewegungsein-
richtung vorgesehen ist, die von einer Verschubnocke und einer Kippnocke gesteuert wird, weiche
in einem festeingestellten Verhaltnis auf einer gemeinsamen, kontinuierliche antreibbaren Antriebs-
welle drehfest angeordnet sind.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung sind die Vorschubnocke und die Kippnocke derart
gestaitet, dall nach dem Ablegen der Querdrahte in ihren Schweilpositionen in der SchweiRebene
trotz weiterhin kontinuierlichem Antrieb der Antriebswelle die Zubringerarme solange still stehen,
bis die Querdrahte sicher zwischen den Langsdrahten und den Ober- und Unterelektroden festge-
klemmt sind.

Vorzugsweise sind die Drehbewegung der Antriebswelle fur die Vorschubnocke und fur die
Kippnocke mit den Bewegungen zum Zufuhren der Querdrahte in die Querdrahtkanale und mit den
Vorschubbewegungen der Langsdrahte und der Drahtgittermatte mit Hilfe einer zentralen Steue-
rung abgestimmt.

Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, da zum Andern der Langsdrahttei-
lung die Oberelektroden in einem horizontal in der SchweilRebene verschiebbaren oberen
Schweilkopf und die Unterelektroden in einem horizontal in der SchweiRebene verschiebbaren
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unteren Schweilkopf angeordnet sind, wobei der obere Schweillkopf und der untere Schweiltkopf
durch zwei Seitenplatten verbunden sind, und daf die Zubringerarme mit Hilfe je einer Klemmbe-
festigung horizontal parallel zur Schweikebene verschiebbar und fest anlegbar an ihrem Zubrin-
gerbalken angeordnet sind.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachfolgend an Ausfihrungsbeispielen
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: Fig. 1 eine Seitenansicht eines
Ausfuhrungsbeispieles einer erfindungsgemafen Maschine mit feststehender Schweilieinheit,
Fig. 2 eine Seitenansicht eines weiteren Ausfihrungsbeispieles der erfindungsgematen Maschine
mit stufenlos verstellbarer Schweileinheit, Fig. 3a eine schematische Seitenansicht der Bewe-
gungseinrichtungen der Querdrahtzubringerarme fur die Ausfuhrungsbeispiele nach den Fig. 1 und
2, und Fig. 3b die Zubringerbahnen der beiden Querdrahte.

Die in den Fig. 1 bis 3 dargesteliten Vorrichtungen finden Verwendung in einer Widerstands-
Gitterschweillmaschine zum Herstellen von Drahtgittermatten G aus Stahldraht, die aus einander
rechtwinkelig kreuzenden Langsdrahten L und oberen Querdrahten Q1 und unteren Querdrahten
Q2 bestehen. Hierbei werden mehrere Langsdrahte L parallel und gemeinsam mit seitlichem
Abstand zueinander, d.h. mit einer vorgegebenen Langsdrahtteilung, entlang der horizontal verlau-
fenden Langsdrahtzufihrebene E-E entsprechend der Pfeilrichtung P1 zugefuhrt. Die oberen Quer-
drahte Q1 werden rechtwinkelig zu den Langsdrahten L auf diesen in der senkrecht zur Langs-
drahtzufuhrebene E-E, vertikal verlaufenden SchweilRebene S-S abgelegt, wahrend die unteren
Querdrahte Q2 rechtwinkelig zu den Langsdrahten unterhalb der Léngsdrahte gleichzeitig mit den
oberen Querdrahten Q1 in der SchweiRebene S-S abgelegt werden. Die Querdrahte Q1, Q2 wer-
den gemeinsam und gleichzeitig in den Kreuzungspunkten mit allen Langsdrahten L verschweifit.
Die Oberflache der Drahte L, Q1, Q2 kann glatt oder, wie bei Bewehrungsstahlen blich, ‘gerippt
sein.

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung weist je Langsdraht L eine feststehende Schweileinheit 1
auf, die zur Herstellung von Drahtgittermatten G mit einer fest vorgegebenen, unveranderlichen
Langsdrahtteilung dient. Die Schweileinheit 1 weist einen oberhalb der Langsdrahtzufilhrebene
E-E angeordneten, feststehenden oberen Schweikopf 3 und einen unterhalb der Langsdrahtzu-
fihrebene E-E angeordneten, feststehenden unteren Schweilkopf 4 auf. Der obere Schweiftkopf 3
hat einen entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P2 heb- und senkbaren oberen Elek-
trodenhalter 5 und der untere SchweilRkopf 4 einen ortsfesten unteren Elektrodenhalter 6. Im
Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch méglich, den unteren Elektrodenhalter 6 ebenfalis heb-
und senkbar auszufiihren. Am unteren Ende des oberen Elektrodenhalters 5 ist eine Oberelektrode
7 und am oberen Ende des unteren Elektrodenhalters 6 eine Unterelektrode 8 angeordnet. Die
Oberelektrode 7 und die Unterelektrode 8 haben die Form einer Kreisscheibe und sind mit Ver-
schraubungen 9 bzw. 9' mit ihren Elektrodenhaltern 5; 6 verschraubt. Die Ober- und Unterelektrode
7" 8' kdnnen wie in Fig. 2 dargestellt, scheibenférmig in Form eines Vieleckes, beispielsweise
eines Achtecks oder Zwolfecks ausgebildet sein. Im Rahmen der Erfindung kénnen diese Ober-
und Unterelektroden 7" 8' an ihrem Umfang an jeder Vieleckfldche eine Querdrahtrille aufweisen,
die zur Aufnahme des Querdrahtes Q1 bzw. Q2 beim SchweiBen dient, V-férmig ausgebildet und
an die Abmessungen des Querdrahtes Q angepasst ist.

Die Stromversorgung aller unteren Elektrodenhalter 6 erfolgt Gber eine vordere Sammelschie-
ne 10, die mit dem vorderen AnschiuR 11 eines Schweilitransformators oder den vorderen An-
schliissen mehrerer Schweiltransformatoren verbunden sind. Die Stromversorgung aller oberen
Elektrodenhalter 5 erfolgt (iber eine hintere Sammelschiene 12, die mit dem hinteren Anschlu} 13
eines Schweitransformators oder den hinteren Anschliissen mehrerer Schweiltransformatoren
verbunden sind. Die Stromverbindung zum oberen Elektrodenhalter 5 erfolgt mit Hilfe einer Strom-
bricke 14, welche in Produktionsrichtung P1 gesehen auf der Einlaufseite der Langsdrahtschar L
vor der Schweillebene S-S angeordnet ist, die Langsdrahtzufilhrebene E-E durchsetzt und im
Bereich der Langsdrahte L entsprechende Durchgangsoffnungen fur diese aufweist. Die Strom-
brilcke 14 ist Uber ein flexibles Stromband 15 mit dem oberen, beweglichen Elektrodenhalter 5
verbunden. Die eine Halfte des Schweifdstromkreises der Schweilleinheit 1 wird von der vorderen
Sammelschiene 10, dem unteren Elektrodenhalter 6 und der Unterelektrode 8 gebildet, wahrend
die andere Halfte des Stromkreises von der hinteren Sammelschiene 12, der Strombricke 14, dem
Stromband 15, dem oberen Elektrodenhalter 5 und der Oberelektrode 7 gebildet wird. Die hintere
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Sammeilschiene 12 und die Strombriicke 14 sind durch eine schraffiert gezeichnete Isolierschicht
16 elektrisch getrennt an der vorderen Sammelschiene 10 bzw. an dem unteren Elektrodenhalter 6
befestigt.

Die Vorrichtung weist ein sich Uber die gesamte Breite der SchweiBmaschine erstreckendes
Querhaupt 17 auf, das mit Hilfe von seitlichen Elektrodenbalkenwangen 18 an einem nicht darge-
stellten Maschinengestell der Schweimaschine befestigt ist. Jeder obere Elektrodenhalter 5 ist an
einem ElektrodenstoRel 19 befestigt, der im Querhaupt 17 gelagert und entsprechend den Rich-
tungen des Doppelpfeiles P2 bewegbar ist. Die Bewegung in Richtung der Langsdrahtzufilhrebene
E-E wird von einem hydraulisch betatigten Arbeitszylinder bewirkt, wahrend der ElektrodenstoRel
19 in entgegengesetzter Richtung von einer Ruckholfeder 20 in seine Ausgangslage gebracht wird.

Die Langsdrahte L werden entsprechend der Pfeilrichtung P1 vorgeschoben, wobei sie jeweils
von einer oberen und einer unteren Langsdrahtfuhrung 21 bzw. 2I' exakt in der Langsdrahtzufiihr-
ebene E-E gefuhrt werden. Die Langsdrahtfithrungen 21, 21' sind federnd ausgefihrt, um beim
Verschweilben der Querdrahte Q1, Q2 mit den Langsdrahten L etwas nach unten und gegebenen-
falls nach oben nachgeben zu kénnen. Der obere Querdraht Q1 wird mit Hilfe von mehreren obe-
ren Querdrahtzubringerarmen 22 und der untere Querdraht Q2 mit Hilfe von mehreren unteren
Querdrahtzubringerarmen 22' jeweils aus einem oberen Querdrahtkanal 23 bzw. einem unteren
Querdrahtkanal 23' in die Schweillebene S-S gebracht. Jeder SchweiReinheit 1 ist je ein Zubrin-
gerarm 22 und 22' zugeordnet. Der obere Querdrahtkanal 23, der in Produktionsrichtung P1 gese-
hen auf der Einlaufseite der Langsdrahtschar L oberhalb der Langsdrahtzufilhrebene E-E und
zwischen der Strombriicke 14 und der Schweillebene S-S, d.h. innerhalb des Stromkreises, ange-
ordnet ist und sich ber die gesamte Breite der SchweilRmaschine erstreckt, wird nach unten von
mehreren Querdrahtklappen 24 abgeschlossen, die entsprechend den Richtungen des Doppelpfei-
les P3 schwenkbar in einer oberen Klappenwelle 25 gelagert sind. Der untere Querdrahtkanal 23",
der in Produktionsrichtung P1 gesehen auf der Einlaufseite der Langsdrahtschar L unterhalb der
Langsdrahtzufuhrebene E-E und zwischen der Strombricke 14 und der Schweillebene S-S, d.h.
innerhalb des Stromkreises, angeordnet ist und sich ebenfalls Uber die gesamte Breite der
Schweimaschine erstreckt, wird entsprechend nach oben von mehreren Querdrahtklappen 24'
abgeschlossen, die entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P3' schwenkbar in einer
unteren Klappenwelle 25' gelagert sind. Jeder obere und untere Querdrahtzubringerarm 22; 22'
weist an seinem vorderen Ende je eine Gabel 26 mit einer V-férmig ausgebildeten Offnung
(Fig. 3b) auf, wobei der Boden der Gabeloffnung zur Aufnahme des jeweiligen Querdrahtes Q1; Q2
dient. Der Boden der Gabeléffnung beschreibt zum Zubringen des oberen Querdrahtes Q1 eine
Bewegungsbahn P4 von der Ausgangslage A uber den Querdrahtkanal 23 zur Schweifposition
Q1" in der Schweilebene S-S und zurlick und zum Zubringen des unteren Querdrahtes Q2 eine
Bewegungsbahn P5 von der Ausgangslage A' tiber den Querdrahtkanal 23' zur Schweilposition
Q2' in der Schweilebene S-S und zuruick. Bei diesen Zufithrbewegungen werden der obere Quer-
draht Q1 zusatzlich von einer oberen Querdrahtfilhrung 27 bzw. der untere Querdraht Q2 von einer
unteren Querdrahtfihrung 27' gefiihrt. Der genaue Verlauf der Bewegungsbahnen P4; P5, sowie
die Bewegungseinrichtungen zum Erzeugen dieser Bewegungsbahnen P4, P5 sind in den Fig. 3a
und 3b naher beschrieben.

Das in Fig. 2 dargestelite Ausfuhrungsbeispiel der Vorrichtung dient zur Herstellung von Draht-
gittermatten G mit veranderlichen Langsdrahtteilungen je Drahtgittermatte G und weist je Langs-
draht L eine horizontal verschiebbare Schweileinheit 2 auf. Die Schweilleinheit 2 besteht aus
einem oberhalb der Langsdrahtzufilhrebene E-E angeordneten, oberen Schwei3kopf 3' und einen
unterhalb der Langsdrahtzufiihrebene E-E angeordneten, unteren Schweillkopf 4' auf, die beide
gemeinsam quer zur Langsdrahtrichtung P1 horizontal in der Langsdrahtzufihrebene E-E ver-
schiebbar und zum Schwei3en festlegbar sind. Der obere Schweil3kopf 3' weist einen entspre-
chend den Richtungen des Doppelpfeiles P2 heb- und senkbaren, oberen Elektrodenhalter 5' und
der untere Schweiltkopf 4' einen feststehenden, unteren Elektrodenhalter 6' auf. Im Rahmen der
Erfindung ist es jedoch auch maéglich, den unteren Elektrodenhalter 6' ebenfalls heb- und senkbar
auszufuhren. Am unteren Ende des oberen Elektrodenhalters 5' ist eine Oberelektrode 7' und am
oberen Ende des unteren Elektrodenhalters 6' eine Unterelektrode 8' angeordnet. Die Oberelektro-
de 7' und die Unterelektrode 8' haben die Form eines Vielecks, beispielsweise eines Achtecks oder
Zwolfecks, und sind Uber Verschraubungen 9 bzw. 9 mit ihren Elektrodenhaltern 5': 6' verschraubt.
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im Rahmen der Erfindung konnen die Ober- und Unterelektroden 7'; 8' an ihrem Umfang an jeder
Vieleckfiache eine Querdrahtrille aufweisen, die zur Aufnahme des Querdrahtes Q1 bzw. Q2 beim
Schweilen dient, V-formig ausgebildet und an die Abmessungen des Querdrahtes Q angepasst
ist. Im Rahmen der Erfindung kénnen die Ober- und Unterelektrode 7; 8, wie in Fig. 1 dargestellt,
die Form einer Kreisscheibe haben.

Jeder obere Elektrodenhalter 5' ist an einem ElektrodenstoRel 19 befestigt, der in einem Sto-
Relrahmen 28 gelagert und entsprechend den Richtungen des Doppelpfeiles P2 bewegbar ist. Die
Bewegung in Richtung Langsdrahtzufiihrebene E-E wird von einem hydraulisch betatigten Arbeits-
zylinder bewirkt, wahrend der ElektrodenstoRel 19 in entgegengesetzter Richtung von einer Rick-
holfeder 20 in seine Ausgangslage zuriick gehoben wird. Uber die gesamte Arbeitsbreite der
Schweilmaschine erstreckt sich ein ortsfester Elektrodenbalken 29, an weichem die StoRelrahmen
28 der oberen Elektrodenhalter 5' quer zur Langsdrahtrichtung P1 horizontal verschiebbar und in
der Schweilposition festlegbar angeordnet sind. Die Fixierung des oberen Elektrodenhalters &' in
der Schwei3position erfolgt mit Hilfe einer Feststelleinrichtung 30.

Am jedem StoRelrahmen 28 sind zwei Seitenplatten 31 befestigt, die eine mechanisch feste
Verbindung zwischen dem oberen Schweiftkopf 3' und dem unteren Schweilkopf 4' herstellen. Die
Befestigung der Seitenplatten 31 weist eine Schwenkfihrung 32 auf, die es ermoglicht, den oberen
und unteren Schweiltkopf 3'; 4' zu Wartungszwecken oder bei Nichtverwendung dieser Schweil3-
einheit 2 aus der Schweiebene S-S herauszuschwenken. An den Seitenplatten 31 sind auBerdem
die Langsdrahtfihrungen 21, 21' befestigt.

Der untere Schweiltkopf 4' stiitzt sich auf einem ortsfesten, horizontal quer zur Langsdrahtvor-
schubrichtung P1 verlaufenden Standermittelteil 33 des Maschinengestells der Schweillmaschine
ab, wobei der Standermitteiteil 33 eine Langsnut 34 aufweist, in welcher ein Gleitstein 35 der Fest-
stelleinrichtung 36 des unteren Schweilkopfes 4' gleitet. Um den unteren Schweikopf 4' in der
Richtung quer zur Langsdrahtrichtung P1 horizontal zu verschieben, wird die Feststelleinrichtung
36 gelost, der untere Schweilkopf 4' in seine neue Schweillposition verschoben und in dieser
Position mit Hilfe der Feststelleinrichtung 36 festgelegt.

Die Stromversorgung des oberen Elektrodenhalters 5' und des unteren Elektrodenhalters 6" er-
folgt Uber ein zweiadriges Stromkabel 37, das mit dem Schweiltransformator verbunden ist. Die
Stromverbindung zum oberen Elektrodenhalter 5' erfolgt mit Hilfe einer Strombriicke 14', welche in
Produktionsrichtung P1 gesehen auf der Einlaufseite der Langsdrahtschar L vor der Schweilebene
S-S angeordnet ist, die Langsdrahtzufiihrebene E-E durchsetzt und im Bereich der Langsdrahte L
entsprechende Durchgangséffnungen fur diese aufweist. Die Strombricke 14' ist Uber ein flexibles
Stromband 15 mit dem oberen, beweglichen Elektrodenhalter 5' verbunden. Der untere Elektro-
denhalter 6' und die Strombriicke 14’ sind durch eine Isolierschicht 16', sowie die Strombriicke 14'
und der Standermittelteil 33 durch eine Isolierschicht 16" elektrisch getrennt. Mit Hilfe der Feststell-
einrichtung 37 sind der untere Elektrodenhalter 6', die Strombriicke 14' und der Standermittelteil 33
in der Schweiliposition fest miteinander verbunden.

Die Zuftihrung der Langsdrahte L und der Querdrahte Q1 und Q2 zur verschiebbaren Schweil3-
einheit 2 entspricht im Wesentlichen der in Fig. 1 beschriebenen Zuflhrung zu der feststehenden
Schweifeinheit 1. Da die Schweileinheiten 2 jedoch horizontal verschiebbar sind, miissen auch
die Langsdrahtfuhrungen 21, 21', die Querdrahtzubringerarme 22, 22' und die Querdrahtklappen
24, 24' horizontal zusammen mit den Schweilleinheiten 2 verschiebbar ausgefihrt sein. Jede
obere Querdrahtklappe 24 ist in einer in den Seitenplatten 31 befestigten Lagerung 38 entspre-
chend den Richtungen des Doppelpfeiles P3 schwenkbar gelagert. Jede untere Querdrahtklappe
24' ist in einer in den Seitenplatten 31 befestigten Lagerung 38' entsprechend den Richtungen des
Doppelpfeiles P3' schwenkbar gelagert. Alle oberen Querdrahtklappen 24 werden von einer ge-
meinsamen, sich Ober die gesamte Arbeitsbreite der Schweilmaschine erstreckenden Betati-
gungseinrichtung 39 gedffnet, die am Maschinengestell der Schweillmaschine ortsfest angeordnet
ist. Die SchlieBung der oberen Querdrahtklappen 24 erfolgt durch einen, sich ebenfalls tiber die
gesamte Arbeitsbreite der Schweilmaschine erstreckenden, mit Pressluft gefuilten Luftschiauch
40, der entweder konstant mit Druck beaufschlagt nur passiv als Federelement arbeitet oder aktiv
pneumatisch geschaltet wird. Eine Zentriernase 41 je Seitenplatte 31 gewahrleistet die seitliche
Fuhrung der Schweifleinheit 2 beim Verschieben.

Alle unteren Querdrahtklappen 24' werden von einer gemeinsamen, sich Uber die gesamte
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Arbeitsbreite der Schweilmaschine erstreckenden Betatigungseinrichtung 39' gedffnet, die auf
einer Befestigungskonsole 42 des Maschinengestells der Schweimaschine ortsfest angeordnet
ist. Die SchlieRung der unteren Querdrahtklappen 24' erfolgt ebenfalls durch einen, sich Gber die
gesamte Arbeitsbreite der Schweilmaschine erstreckenden, mit Pressluft gefiliten Luftschlauch
40", der entweder konstant mit Druck beaufschlagt nur passiv als Federelement arbeitet oder aktiv
pneumatisch geschaltet wird.

In Fig. 3a sind die Bewegungseinrichtungen zum Erzeugen der Bewegungsbahnen P4, P5
beim Zufuhren der Querdrahte Q1 und Q2 von den Querdrahtkanalen 23, 23' in die Positionen Q1'
bzw. Q2" in der Schweillebene S-S fir die verschiebbaren Schweilleinheiten 2 naher beschrieben.
Die oberen Querdrahtzubringerarme 22 sind an einem sich tber gesamte Arbeitsbreite der
Schweilmaschine erstreckenden, horizontal parallel zur Schweilebene S-S verlaufenden, oberen
Zubringerbalken 43 verschiebbar angeordnet. Die Verschiebung erfolgt langs einer Schwalben-
schwanzfihrung 44 des oberen Zubringerbalkens 43 und die Festlegung der Zubringerarme 22 in
der jeweiligen Schweilposition erfoigt mit Hilfe einer Klemmbefestigung 45. Die unteren Querdraht-
zubringerarme 22' sind an einem sich {iber gesamte Arbeitsbreite der Schweimaschine erstre-
ckenden, horizontal parallel zur Schweilebene S-S verlaufenden, unteren Zubringerbalken 46 ver-
schiebbar angeordnet. Die Verschiebung erfolgt hierbei langs einer Schwalbenschwanzfithrung 44'
des unteren Zubringerbalkens 46 und die Festlegung der Zubringerarme 22 in der jeweiligen
Schweillposition erfolgt mit Hilfe einer Kiemmbefestigung 45'.

Die beiden Zubringerbalken 43; 46 sind an ihren Enden in je einem Lager 47 schwenkbar gela-
gert, das jeweils an einem Ende eines einarmigen, duReren Vorschubhebels 48 angeordnet ist.
Das andere Ende der &uReren Vorschubhebel 48 ist jeweils drehfest mit einer ortsfesten, sich Gber
die Arbeitsbreite der Schweillmaschine erstreckenden Welle 49 verbunden, die in den Seitenschil-
dern des Maschinengestells der Schweiimaschine schwenkbar gelagert ist. Mit der Welle 49 ist
aullerdem ein einarmiger, innerer Vorschubhebel 50 drehfest verbunden, an dessen freiem Ende
eine Exzenterrolle 51 angeordnet ist. Die Exzenterrolle 51 liegt auf einer Vorschubnocke 52 auf,
die mit einer entsprechend der Pfeilrichtung P6 kontinuierlich drehbaren Antriebswelle 53 fest
verbunden ist. Um ein Abheben der Exzenterrolie 51 von der Vorschubnocke 52 zu vermeiden,
wird der innere Vorschubhebel 50 mit Hilfe eines Arbeitszylinders angepresst, der im Anpresspunkt
54 am inneren Vorschubhebel 50 angreift.

Mit der Antriebswelle 53 ist auRerdem eine Kippnocke 55 drehfest verbunden, die in einem fest
eingesteliten Verhaltnis zur Vorschubnocke 52 angeordnet ist. Ein einarmiger, innerer Kipphebel
56 ist an einem Ende mit einem im Maschinengestell der Schweimaschine drehbar gelagerten
Welle 57 drehfest verbunden. Das freie Ende des inneren Kipphebels 56 tragt eine Rolle 58, die
auf der Kippnocke 55 aufliegt. Um ein Abheben der Rolle 58 von der Kippnocke 55 zu vermeiden,
wird der innere Kipphebel 56 mit Hilfe eines Arbeitszylinders angepresst, der im Anpresspunkt 59
am inneren Kipphebel 56 angreift. Mit der Welle 57 ist auRerdem ein einarmiger, aullerer Kipphe-
bel 60 drehfest verbunden, dessen freies Ende je einen Anlenkpunkt 61 und 61’ fur eine Zylinder-
konsole 62 bzw. 62' aufweist. Die Zylinderkonsole 62 tragt einen Arbeitszylinder 63, der im Anlenk-
punkt 64 mit dem oberen Zubringerbalken 43 verbunden ist. Die Zylinderkonsole 62' tragt einen
Arbeitszylinder 63', der im Anlenkpunkt 64' mit dem unteren Zubringerbalken 46 verbunden ist.
Beide Arbeitszylinder 63, 63' sind mit Pressluft beaufschiagt und dienen als Federelement, um die
Bewegung der Querdrahte Q1, Q2 im Bereich der Schweilebene S-S am Ende der Bewegungs-
bahnen P4, P5 weich abzufedern.

Die Bewegungseinrichtungen fur die Zufuhrung der Querdrahte Q1; Q2 zu den feststehenden
Schweileinheiten 1 sind identisch mit den beschriebenen Bewegungseinrichtungen fur die ver-
schiebbaren Schweileinheiten 2. Da die feststehenden SchweiReinheiten 1 nicht verschoben wer-
den und immer ortsfest bleiben, kénnen die Schwalbenschwanzfihrungen 44, 44' und die Klemm-
befestigungen 45, 45' fur die Querdrahtzubringerarme 22, 22" entfallen.

In der Fig. 3b ist der genaue Verlauf der Zubringerbahnen P4 und P5 von ihren Ausgangslagen
Aund A’ Uber die Querdrahtkanale 23; 23' zu den jeweiligen Schweillpositionen Q1'; Q2' in der
Schweillebene S-S dargestellt.

Der obere Querdraht Q1 und der untere Querdraht Q2 werden gleichzeitig in folgender Weise
zugefiihrt:

Durch Drehen der Antriebswelle 53 werden die Vorschubnocke 52 und die Kippnocke 55 in
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einem festen Verhaltnis zueinander in Pfeilrichtung P6 mitgedreht, wobei die beiden Bewegungs-
bahnen P4 und P5 eine Kombination von gleichzeitiger Vorschub- und Kippbewegung der Zubrin-
gerarme 22, 22' sind. Hierbei wird der Anteil der Vorschubbewegung durch die Vorschubnocke 52,
den innere Vorschubhebel 50 und die uBeren Vorschubhebel 48 bewirkt, wahrend der Anteil der
Kippbewegung durch die Kippnocke 55, den inneren Kipphebel 56 und den &uferen Kipphebel 60
erzeugt wird.

Zum Zufuhren der Querdrahte Q1, Q2 wird der innere Vorschubhebel 50 durch die entspre-
chende Form der Vorschubnocke 52 abgesenkt, wodurch die dul3eren Vorschubhebel 48 in Rich-
tung zur SchweiRebene S-S geschwenkt werden, so dass sich die Zubringerarme 22, 22' ebenfalls
in Richtung SchweiRebene S-S bewegen. Gleichzeitig wird der innere Kipphebel 56 durch die
entsprechende Form der Kippnocke 55 angehoben, wodurch der &uBere Kipphebel 60 sich nach
oben bewegt, so dass die oberen Zubringerarme 22 nach unten geschwenkt werden, wahrend die
unteren Zubringerarme 22' nach oben geschwenkt werden. Jede Gabel 26 des oberen Zubringer-
armes 22 erfasst bei der Zufthrbewegung den oberen, sich im oberen Querdrahtkanal 23 befindli-
chen oberen Querdraht Q1, nimmt diesen in Querrichtung aus dem Querdrahtkanal 23 heraus und
férdert ihn gefiihrt durch die obere Querdrahtfuhrung 27 nach unten bis zu den Langsdrahten L und
entlang den Langsdrahten L bis zur SchweiRlposition Q1" in der Schweillebene S-S. Der waagrech-
te Verlauf der Bewegungsbahn P4 im Bereich der Langsdrahte L ist dadurch bedingt, dass der
obere Querdraht Q1 von der Gabel 26 nicht festgehalten wird, sondern nach unten frei auf die
Langsdrahte L fallen kann. Die Zufuhrbewegung des unteren Zubringerarmes 22' zum Zuftthren
des unteren Querdrahtes Q2 erfolgt im wesentlichen in gleicher Weise und gleichzeitig mit der
Zufuhrung des oberen Querdrahtes Q1. Jede Gabel 26 des unteren Zubringerarmes 22' erfasst bei
der Zufuhrbewegung den unteren, sich im unteren Querdrahtkanal 23" befindlichen unteren Quer-
draht Q2, nimmt diesen in Querrichtung aus dem Querdrahtkanal 23' heraus und fordert ihn gefuhrt
durch die untere Querdrahtfihrung 27' nach oben bis zur Schweilposition Q2' in der Schweilebe-
ne S-S, wobei der untere Querdraht Q2 auf den Unterelektroden 8; 8' abgelegt werden.

Durch entsprechende Formgebung der Vorschubnocke 52 und der Kippnocke 55 bleiben die
Gabeln 26 der Zubringerarme 22, 22' trotz der kontinuierlichen Drehbewegung der Antriebswelle
53 in den SchweiBpositionen Q1', Q2' solange bis die Querdrahte Q1, Q2 durch die Oberelektro-
den 7, 7' und die Unterelektroden 8, 8' festgeklemmt sind. Nach dem Festklemmen der Querdrahte
Q1, Q2 werden die Zubringerarme 22, 22' in folgender Weise in ihre Ausgangslagen A, A' zurlick-
gebracht: Der innere Vorschubhebel 50 wird durch die entsprechende Form der Vorschubnocke 52
angehoben, wodurch die duReren Vorschubhebel 48 von der Schweiebene S-S weggeschwenkt
werden, so dass sich die Zubringerarme 22, 22' ebenfalls von der Schweillebene S-S wegbewe-
gen. Gleichzeitig wird der innere Kipphebel 56 durch die entsprechende Form der Kippnocke 55
abgesenkt, wodurch der &uRere Kipphebel 60 sich nach unten bewegt, so dass die oberen Zubrin-
gerarme 22 nach oben geschwenkt werden, wahrend die unteren Zubringerarme 22' nach unten
geschwenkt werden.

In der Fig. 3b sind auBerdem fur den oberen Querdrahtkanal 23 mehrere obere Querdraht-
bremshebel 65 und fur den unteren Querdrahtkanal 23' mehrere untere Querdrahtbremshebel 65'
schematisch dargestellt, die jeweils an ihrem Ende eine Bremsbacke 66 aufweisen, mit deren Hilfe
beim Abtrennen des jeweiligen Querdrahtes Q1; Q2 von den zugefihrten Materialstrangen der
Querdraht Q1; Q2 im jeweiligen Querdrahtkanal 23; 23' festgehalten wird. Je Schweilleinheit 1
bzw. 2 ist je ein oberer und unterer Querdrahtoremshebel 65; 65' vorgesehen. Beim Herausfordern
der Querdrahte Q1; Q2 aus den Querdrahtkanalen 23; 23' werden die Querdrahtbremshebel 65;
65' entsprechend den Richtungen der Doppelpfeile P7; P7' weggeschwenkt und anschlieBend
wieder in ihre Ausgangslage zuriickgeschwenkt.

Die erfindungsgemafen Maschine arbeitet in folgender Weise :

Entlang der Langsdrahtzufuhrebene E-E werden die Langsdréhte in der gewinschten Langs-
drahtteilung in Pfeilrichtung P1, gefiihrt durch die Langsdrahtfihrungen 21; 21' taktweise den
Schweileinheiten 1; 2 in der SchweilRebene S-S zugefiihrt. Gleichzeitig werden der obere Quer-
draht Q1 und der untere Querdraht Q2 senkrecht zur Langsdrahtvorschubrichtung P1 in die Quer-
drahtkanale 23; 23' eingeschossen und vom Materialstrang abgetrennt. Durch die oben beschrie-
benen Bewegungsmechanismen erfassen die Zubringerarme 22; 22' die Querdrahte Q1; Q2, kam-
men sie aus den Querdrahtkanalen 23; 23' aus und bringen sie in die Schweillebene S-S, wo sie
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jeweils oberhalb und unterhalb der Langsdrahte L genau vertikal Ubereinanderiiegend auf bzw.
unter den Langsdrahten L angeordnet werden. Sobald die Querdrahte Q1; Q2 die Querdrahtkanale
23; 23' verlassen haben, konnen neue Querdrahte in diese eingefiihrt werden. Zum Verschweiflen
der Querdrahte Q1'; Q2' mit den Langsdrahten L werden die Elektrodenhalter 5; 5' in der entspre-
chenden Richtung des Doppelpfeiles P2 solange nach unten bewegt, bis die Querdrahte Q1" Q2’
zwischen den Schweillelektroden 7, 7'; 8, 8' und den Langsdrahten L festgeklemmt sind. Zu die-
sem Zeitpunkt Iésen sich die Gabeln 26 der Zubringerarme 22; 22' von den Querdrahten Q1'; Q2'
und bewegen sich in ihre Ausgangslagen A; A' zuriick, um zur Ubernahme neuer Querdrahte bereit
zu sein. Die obere Elektrodenhalter 5; 5' werden mit dem erforderlichen Schweidruck beauf-
schlagt, der Schweillstrom eingeschaltet und mit Hilfe der Schweilelektroden 7, 7'; 8, 8' die Quer-
drahte Q1;, Q2 mit den Langsdrahten L verschweiflt. Nach erfolgter Schweiung wird der Schweif3-
strom abgeschaltet und die oberen Elektrodenhalter 5; 5' bewegen sich nach oben, wodurch die
Kreuzungspunkte der Querdrahte mit den Léngsdrahten entlastet werden und sich von den Ober-
elektroden 7, 7' I6sen. Durch die federnde Ausfiihrung der Léngsdrahtfahrungen 21, 21' wird die
Drahtgittermatte G leicht angehoben, so dass sich die Kreuzungspunkte auch von den Unterelek-
troden 8, 8' isen. Die Drahtgittermatte G wird anschlieRend in Pfeilrichtung P1 soweit aus der
Schweilebene S-S herausgezogen, bis der gewlinschte Abstand erreicht ist, um in einem folgen-
den Arbeitstakt weitere Querdrahte Q1; Q2 mit den Langsdrahten L verschweien zu kénnen. Die
Oberelektroden 7; 7° werden nur soweit angehoben, bis der Offnungsspalt zwischen den Langs-
drahten L und den SchweiBelektroden 7, 7'; 8, 8' groR genug ist, um weitere Querdrahte Q1, Q2 in
die Schweilebene S-S einfilhren zu kénnen.

Zum Herstellen von Drahtgittermatten G mit unterschiedlicher Langsdrahtteilung werden die
verschiebbaren Schweileinheiten 2 vorher in ihre neuen SchweiRpositionen senkrecht zur Langs-
drahtvorschubrichtung P1 verschoben und dort festgelegt, wobei die entsprechenden Feststellein-
richtungen 36 fur die unteren Schweillkopfe 4', sowie die Klemmbefestigungen 45; 45' fur die
oberen und unteren Zubringerarme 22, 22' betatigt werden missen.

Es versteht sich, daf die dargesteliten Ausfuhrungsbeispiele im Rahmen des allgemeinen Er-
findungsgedankens verschiedentlich, insbesondere hinsichtlich der Ausgestaltung und Ausfithrung
der Zubringerarme und der Bewegungseinrichtungen der Zubringerarme abgewandelt werden kon-
nen. Die Bewegungen der Zubringerarme kénnen durch getrennte Antriebe erfolgen, die jedoch
durch entsprechende steuerungstechnische MaRRnahmen synchronisiert werden missen. AuRer-
dem konnen die Gabeln der Zubringerarme als zangenartige Greiforgane ausgebildet sein, um die
Querdrahte bei ihrer Zufuhrbewegung genau zu fuhren. Weiters ist es im Rahmen der Erfindung
maglich, bereits vorabgeléngte Querdrahte Q1; Q2 den Querdrahtkanalen 23: 23' zuzufithren,
wobei die Zufuhrung entweder senkrecht zur Langsdrahtvorschubrichtung P1 von der Seite oder
parallel zur Langsdrahtvorschubrichtung P1 erfolgen kann.

Mit Hilfe entsprechender Steuerelemente kénnen die Drehbewegung der Antriebswelle 53 fiir
die Vorschubnocke 52 und fur die Kippnocke 55 mit den Bewegungen zum Zufihren der Querdrah-
te Q1, Q2 in die Querdrahtkanale 23, 23' und den Vorschubbewegungen der Langsdrahte L und
der Drahtgittermatte G synchronisiert werden. Durch diese synchrone Steuerung aller Bewegungs-
ablaufe der GitterschweiBmaschine werden diese optimal aufeinander abgestimmt und etwaige
Totzeiten im Produktionsablauf vermieden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Nach der elektrischen Widerstandsmethode arbeitende Vielpunkt-SchweiBmaschine zum
Herstellen von Drahtgittermatten aus einer Schar von parallelen Langsdrahten und diese
rechtwinkelig kreuzenden Querdrahten, die jeweils oberhalb und unterhalb der Langsdrah-
te einander gegenuiberliegend angeordnet und mit den Langsdrahten verschweidt sind, mit
je einem oberhalb und unterhalb einer horizontalen Langsdrahtzufuhrebene, auf der Aus-
laufseite der fertig geschweiRten Drahtgittermatte angeordneten Querdrahtkanal, mit Quer-
drahtzubringern, welche die Querdrahte aus den Querdrahtkanalen in die Schweilebene
zwischen die Langsdrahtschar und beiderseits derselben angeordneten Reihen von heb-
und senkbaren oberen Schweilelektroden und unteren Schweiielektroden bringen, und
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mit je einer die Langsdrahtzufuhrebene durchsetzenden Strombriicke fur die Oberelektro-
den, dadurch gekennzeichnet, dass je ein Querdrahtkanal (23; 23') oberhalb und unterhalb
der Langsdrahtzufuhrebene (E-E) in Produktionsrichtung (P1) gesehen auf der Einlaufseite
der Langsdrahtschar (L) vor der durch die Ober- und Unterelektroden (7, 7'; 8, 8') definier-
ten Schweilebene (S-S) angeordnet ist, dass jeder Querdrahtzubringer einen gleichzeitig
schwenk- und vorschiebbaren Zubringerarm (22, 22') aufweist, und dass die beiden Zu-
bringerarme (22, 22') in einer synchronen Zufuhrbewegung (P4, P5) gleichzeitig die Quer-
drahte (Q1, Q2) von den Querdrahtkanalen (23, 23') in die Schweillebene (S-8) fordern,
wobei der obere Querdraht (Q1) auf den Langsdrahten (L) und der untere Querdraht (Q2)
auf den Unterelektroden (8, 8') abgelegt wird.

Gitterschweilmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Zubringer-
arm (22, 22') an seinem freien Ende eine V-formige Gabel (26) zum Erfassen eines Quer-
drahtes (Q1; Q2) aufweist.

GitterschweiRmaschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
drahtkanale (23, 23') zwischen der Strombriicke (14, 14') und den Oberelektroden (7, 7')
bzw. den Unterelektroden (8, 8') angeordnet sind.

Gitterschweilimaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zubringerarme (22, 22') eine gleichzeitige Vorschub- und Kippbewegung (P4, P5) aus-
filhren, wobei eine Bewegungseinrichtung vorgesehen ist, die von einer Vorschubnocke
(52) und einer Kippnocke (55) gesteuert wird, welche in einem festeingestellten Verhaltnis
auf einer gemeinsamen, kontinuierlich antreibbaren (P6) Antriebswelle (563) drehfest ange-
ordnet sind.

GitterschweiRmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Zubringer-
arm (22, 22') auf je einem gemeinsam gelagerten (47) Zubringerbalken (43, 46) befestigt
ist, wobei jeder Zubringerbalken (43, 46) gleichzeitig durch von der Vorschubnocke (52)
gesteuerte, gemeinsam drehfest gelagerte, innere (50) und aufere (48) Vorschubhebel
sowie von der Kippnocke (55) gesteuerte, gemeinsam drehfest gelagerte, innere (56) und
duRere Kipphebel (60) schwenk- und vorschiebbar (P4, P5) ist.

Gitterschweiftmaschine nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass zum wei-
chen Abfedern der Querdrahte (Q1, Q2) beim Positionieren in den SchweiBpositionen
(Q1', Q2') der suRere Kipphebel (60) uber ein Federelement (62, 62') jeweils mit den Zu-
bringerbalken (43; 46) verbunden ist.

Gitterschweilimaschine nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorschubnocke (52) und die Kippnocke (55) derart gestaltet sind, dass nach dem Ab-
legen der Querdrahte (Q1, Q2) in ihren Schweifipositionen (Q1', Q2" in der Schweilebene
(S-8) trotz weiterhin kontinuierlichem Antrieb der Antriebswelle (53) die Zubringerarme (22,
22') solange still stehen, bis die Querdrahte (Q1; Q2) sicher zwischen den Langsdrahten
(L) und den Ober- und Unterelektroden (7, 7'; 8, 8') festgeklemmt sind.
Gitterschweifimaschine nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehbewegung der Antriebswelle (53) fur die Vorschubnocke (52) und fur die Kipp-
nocke (55) mit den Bewegungen zum Zufuhren der Querdrahte (Q1, Q2) in die Querdraht-
kanale (23, 23') und mit den Vorschubbewegungen der Langsdrahte (L) und der Drahtgit-
termatte (G) mit Hilfe einer zentralen Steuerung abgestimmt sind.

GitterschweilRmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die Querdrahte (Q1, Q2) beim Zufiihren durch Fihrungen (27, 27') gefuhrt sind.
Gitterschweillmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Querdrahtkanale (23, 23') durch wegschwenkbare (P3, P3') Querdrahtklappen (24, 24"
verschlieRbar sind und dass die Querdrahtkanéle (23, 23') mehrere Bremshebel (85, 65')
mit Bremsbacken (66) zum Stillsetzen der Querdrahte (Q1, Q2) beim Abtrennen vom Ma-
terialstrang aufweisen.

Gitterschweillmaschine nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Andern der Langsdrahtteilung die Oberelektroden (7, 7') in einem horizontal in
der Schweilebene (S-S) verschiebbaren oberen Schweilkopf (3') und die Unterelektroden
(8, 8" in einem horizontal in der Schweiebene (S-S) verschiebbaren unteren Schweil3-
kopf (4') angeordnet sind, wobei der obere Schweikopf (3') und der untere Schweiltkopf
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(4') durch zwei Seitenplatten (31) verbunden sind, und dass die Zubringerarme (22, 22
mit Hilfe je einer Klemmbefestigung (45, 45') horizontal parallel zur Schweiflebene (S-S)
verschiebbar und festlegbar an ihrem Zubringerbalken (43; 46) angeordnet sind.
Gitterschweilmaschine nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Langsdraht-
fuhrungen (21, 21') in den Seitenplatten (31) angeordnet sind und dass die Langsdrahtfiih-
rungen (21, 21'), die Querdrahtfuhrungen (27, 27'), die Querdrahtklappen (24, 24") und die
Bremshebel (65, 65') gemeinsam mit den Schweiképfen (3', 4') horizontal parallel zur
Schweillebene (S-S) verschiebbar sind.

HIEZU 3 BLATT ZEICHNUNGEN

10
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