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@ Einrichtung an einer Schweissmaschine zum Zufiihren von an Werkstiicke anzuschweissenden Drahten, insbesondere
Querdrahtzufiihreinrichtung an einer Gitterschweissmaschine und Vel_'fahren zum Zufiihren von an ein Werkstiick

anzuschweissenden Dréahten.

Die Einrichtung hat flir jeweils einen zuzufithrenden Draht
einen Drahtaufnehmer mit rinnenférmigen Drahtaufnahmeele-
menten (1, 2), die quer zur DrahtzufGhriichtung (7) in
Abstinden miteinander fluchtend mit der offenen Seite des
Rinnenprofils den Schweissstellen (3) zugewandt angeordnet
sind, und Greifer (6), die hin (7) und her (8) bewegbar sind, um
in einer Endlage einen vom Drahtaufnehmer (1, 2) aufgenom-
menen Draht zwischen benachbarten Drahtaufnahmeelemen-
ten (1, 2) zu ergreifen und in der anderen Endiage den
ergriffenen Draht an den Schweissstellen (3) zum Anschweis-
sen zu halten. Abdeckungen sind in eine Schliesslage (10, 11),
in der sie die offene Rinnenprofilseite der Drahtaufnahmeele-
mente (1, 2) schliessen und in eine Offenstellung (10')
bewegbar, in der sie die offene Rinnenprofilseite offenhalten,
damit der zuzufiihrende Draht die Aufnahmeelemente verlassen
kann. Der Draht (5) wird beim Greifervorschub zunéchst in eine
Bereitschaftsstellung ausserhalb des Drahtaufnehmers (1, 2)
und des Schweiss-und Bewegungsbereichs des Werkstiicks
(4) uberfahrt und von dieser in eine Anschweissstellung am
Werkstlick {4) gebracht, sobald die Schweissung des vorange-
henden Drahts und der Werkstlickvorschub dies zuiassen.
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Beschreibung

Einrichtung an einer Schweissmaschine zum Zufiihren von an Werkstiicke anzuschweissenden Dréhten,
insbesondere Querdrahtzufiihreinrichtung an einer Gitterschweissmaschine und Verfahren zum Zufiihren von an ein
Werkstiick anzuschweissenden Drahten

Bie Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung an
einer Schweissmaschine zum Zuflihren von an
Werksticke anzuschweissenden Dréhten und auf
ein Verfahren zum Zu fihren von an ein Werkstlick
anzuschweissenden Drahten. Die Schweissmaschi-
ne kann insbesondere eine Gitterschweissmaschine
sein, in der die von der Einrichtung den Schweiss-
stellen an den Langsdradhten des herzustellenden
Gitters zugeflhrten Drahte als Querdrdhte ange-
schweisst werden. Die Erfindung ist jedoch unab-
hangig von der Art der Werkstiicke und der diesen
angepassten Schweissmaschine. Das Werkstiick
kann beispielsweise auch eine Kihl- oder Heiz-
schlange sein, deren Windungen durch ange-
schweisste Drahte aneinander abgest(itzt werden
sollen, wobei durch die Drahte die Oberflache des
Warmetauschers erhéht wird.

Durch die Erfindung, wie sie in den Patentanspri-
chen gekennzeichnet ist, wird die Aufgabe gelSst,
eine Einrichtung der eingangs genannten Gattung
zu schaffen, welche die Drahte schnell, zuverlassig
und genau den Schweissstellen am Werkstlck in der
Maschine zuflhrt, wobei im Falle einer Stérung auf
dem Zuflihrweg ein Blockieren der Einrichtung und
dessen Folgeschaden vermieden werden.

Die durch die Erfindung erzielten Vorteile sind im
wesenilichen darin zu sehen, dass eine hohe
Arbeitsgeschwindigkeit erzielbar ist. Beispielsweise
konnten mit einer nach der Erfindung ausgeflihrien
Einrichtung an einer Gitterschweissmaschine 60
Querdrahte pro Minute, mit zwei nacheinander
angeordneten Zufihreinrichtungen somit 120 Quer-
drahte pro Minute zugeftGhrt und angeschweisst
werden, wobei die Zufiihrgeschwindigkeit 6-7 Meter
pro Sekunde betrug. Die obere Grenze der Lei-
stungsfahigkeit ist damit jedenfalls noch nicht
errgicht. Dabei kann der Zufiihrweg in einer beliebi-
gen Richtung verlaufen. So kdnnen bei einer
Maschine zum gleichzeitigen Schweissen zweier
Gitter in Ubereinan derliegenden Ebenen eine Zu-
flhreinrichfung die Querdrahte schrig abwérts zu
den Schweissstellen des oberen Gitters und eine
zweite Einrichtung die Querdréhte schrag aufwarts
zu den Schweissstellen des unteren Gitters flhren.
Die zuzufGhrenden Drahte kdnnen von einer Spule
oder einer Haspel abgezogen, geradegerichtet, in
die Drahtaufnahme eingefihrt und danach an deren
Eingang abgeschnitten werden, wéhrend die Greifer
den vorher abgeschnittenen Draht zu den Schweiss-
stellen flhren, und danach zurlickgezogen werden,
um den inzwischen in den Drahtaufnehmer einge-
flihrten néchsten Draht zu ergreifen. Durch die
besondere Ausbildung der nachgiebig gehaltenen
Backen der Greifer wird erreicht, dass die Greifer
den zuzuftihrenden Draht selbstiatig ergreifen und
sich vom zugefihrten, angeschweissten Draht selb-
standig I6sen, ohne dass es dazu eines besonderen
Greifermechanismus bedarf. Es genligt dazu, die
Greifer sowohl zum Ergreifen eines vom Drahtauf-

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

nehmer aufgenommen Drahtes als auch zum Ldsen
von einem angeschweissten Draht einfach entge-
gengesetzt zur Zufiihrrichtung zu bewegen. Durch
eine besondere Ausflihrung der Greifer und der
Greiferantriebe wird erreicht, dass die Einrichtung
unter Vermeidung von Folgeschéden nicht blockiert,
wenn die Greifer an ihrer Bewegung in Zufihrrich-
tung oder entgegengesetzt dazu gehindert sind.
Insgesamt zeichnet sich die Zuflhreinrichtung durch
schnelle, genaue und stérungsfreie Arbeitsweise bei
einfacher Konstruktion aus.

In verfahrensmassiger Hinsicht hat die Erfindung
den Vorteil, dass jeweils ein Draht in der Bereit-
schaftsstellung fur die nachste Schweissung bereit
gehalten wird, wahrend gleichzeitig ungehindert ein
neuer Draht in die Drahtaufnahme eingeflhrt und der
Schweissvorgang des vorhergehende Drahts abge-
schlossen sowie das Werk stlick mit den ange-
schweissten Drahten vorgeschoben werden kann.
Mit der Bereitschaftsstellung wird gleichsam ein
Puffer oder Eindraht-Zwischenspeicher geschaffen,
der sofort abrufbar ist, wenn dies die Schweissung
des vorangehenden Drahts und der Vorschub des
Werkstlicks erlauben, da der Draht in der Bereit-
schaftsstellung von den Greifern gehalten ist und
mittels diesen ohne Verzug weiterbewegt werden
kann. Dabei erlaubt der Zwischenspeicher den
Ausgleich von Verzdgerungen bzw. Stérungen im
Schweissvorgang bzw. dem Werkstlckvorschub.
Die Bereitstellung des Drahts in der Bereitschafts-
stellung erfolgt zweckmassig so nahe wie moglich
an der Schweissstelle, d.h. so nahe an der
Schweissstelle, dass die Greifer und der von ihnen
gehaltene Draht gerade noch ausserhalb des Bewe-
gungsbereichs der Schweisselekiroden und des
Werkstlicks mit den angeschweissten Dréhten lie-
gen.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der
beiliegenden Zeichnungen naher erldutert, die nur
einen Ausfiihrungsweg am Beispiel einer Querdraht-
zufiihreinrichtung an einer Gitterschweissmaschine
darstellen. Es zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht einer von mehreren,
gleichen Baugruppen einer Querdrahtzufihr-
einrichtung zur Verwendung an einer Gitter-
schweissmaschine,

Fig. 2 eine Draufsicht der Baugruppe in
Blickrichtung Il in Figur 1,

Fig. 3 eine Schnittansicht nach der Linie lil-ili
in Figur 2,

Fig. 4 das Ende des Querdrahtgreifers der
Baugruppe, am Ende seiner Zuflihrbewegung,

Fig. 5 eine Seitenansicht des Backenpaares
des Greifers,

Fig. 6 eine Vorderansicht in Blickrichtung VI
in Figur 5und

Fig. 7 eine Schnittansicht nach der Linie
VII-Vilin Figur 1.

Funktionswesentliche Teile der dargestellten Bau-
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gruppe sind ein Querdrahtaufnehmer mit zwei
rinnenférmigen Aufnahmeelementen 1 und 2, die
miteinander fluchtend in einem Abstand voneinan-
der so angeordnet sind, dass die offene Rinnenseite
der Schweissstelle 3 an den Langsdrahten 4 zuge-
wandt ist; ein Greifer 6, der einen im Querdrahtauf-
nehmer aufgenommenen Querdraht 5 zwischen den
Aufnahmeelementen 1 und 2 erfasst, den Schweiss-
stellen 3 in Zuflihrrichtung 7 zufiihrt, sich nach dém
Schweissvorgang vom zugefihrten Querdraht 5 10st
und dann in Richtung 8 entgegengesetzt zur
Zufthrrichtung 7 zurlickbewegt wird, um den néch-
sten, inzwischen in den Aufnehmer 1, 2 eingefiihrten
Querdraht 5 zu ergreifen; zwei Abdeckungen 10 und
11, welche die offene Rinnenseite der Aufnahmeele-
mente 1 und 2 wahrend des Einflhrens eines
Querdrahtes geschlossen halten, und eine Antriebs-
vorrichtung 13, 14 fir den Greifer 6 sowie eine
Antriebsvorrichtung 16, 17 flr die Abdeckungen 10
und 11. Die Antriebsglieder 13 und 16 der beiden
Antriebsvorrichtungen kénnen, wie in der Zeichnung
dargestellt, eine gemeinsame Antriebswelle 19 ha-
ben. Zweckméssig werden sie aber unabhingig
voneinander durch verschiedene Antriebsmittel an-
getrieben, wobei die Antriebsmittel durch eine (nicht
dargestelite) gemeinsame Steuervorrichtung so ge-
steuert werden, dass die Abdeckungen 10, 11 in ihre
Schliesslage bewegt werden, sobald der von den
Greifern 6 erfasste Querdraht 5 die Aufnahmeele-
mente 1, 2 verlassen hat.

Mehrere solche Baugruppen sind so angeordnet,
dass ihre Drahtaufnehmer 1, 2 miteinander fluchten,
und die Zufihrrichtungen 7 der Greifer 6 in einer
gemeinsamen Ebene liegen. ’

Die Baugruppe ist auf einer Grundplatte 22
montiert, die zwei Lagergehause 24 und 25 fur eine
gemeinsame Welle 26 zum Schwenken der beiden
Abdeckungen 10 und 11, eine Fiihrung 28 fiir eine
den Greifer 6 tragende Schubstange 29 und ein
Lagergehéuse 31 fiir die Antriebswelle 19 mit den
Antriebsgliedern 13 und 16 tragt. )

Die lichte Weite des Rinnenprofils der Aufnahme-
elemente 1 und 2 ist in der Richtung 33, in welcher
der jeweilige Querdraht in die Aufnahme 1, 2
einzufiihren ist, verjiingt. Das Aufnahmeelement 1 ist
von einem Ansatz 35 des Lagergehduses 24, das
Aufnahmeelement 2 entsprechend am Lagergeh&u-
se 25 befestigt. Die Abdeckungen 10 und 11 sind je
an einem Arm 38 beziehungsweise 41 eines Winkel-
hebels 38/39 bzw. 41/42 befestigt, der auf der Welle
26 sitzt. Am anderen, gegabelten Arm 39 des
Winkelhebels 38/39 greift eine Pleuelstange 17 eines
Exzentergetriebes an, dessen Exzenter 16 auf der
Antriebswelle 19 sitzt. Der andere Winkelhebelarm
42 des Winkelhebels 41/42 ist unbenutzt. Hier wiirde
ein einarmiger Hebel genligen, lediglich aus Grin-
den gleicher Bauteile sind zwei Winkelhebel verwen-
det. Die Pleuelstange 17 ist dreiteilig, ein erster Teil
47 ist an den Hebelarm 39 angelenki. Der mittlere
Teil 48 ist zum Einstellen der Pleuelstangenlange im
Teil 47 schraubbar, mittels einer Gegenmutter 50
fixierbar, im dritten Teil 49 drehbar und verschiebbar
gelagert und mit einem Kopf 51 ausgertistet, der von
giner Schraubenfeder 52 an einen Anschlag 53
gedriickt ist. Die Feder 52 gibt nach, wenn die
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Abdeckungen 10 und 11 ihre Schliesslage erreichen,
wobei die Hebelarme 38 und.41 je an einen Anschlag
54 bzw. 55 anstossen, deren einer am Aufnahmeele-
ment 1 und deren anderer am Aufnahmeelement 2
befestigt ist. Die Anschlage 54 und 55 bestehen
beispielsweise aus Kunststoff der Markenbezeich-
nung Nylon oder Delrin oder einem anderen Material
ghnlicher Eigenschaften. Durch die dreiteilige Aus-
filhrung der Pleuelstange 17 im Zusammenhang mit
den Anschldgen 54 und 55 wird erreicht, dass die
Offenstellung der Abdeckungen 10 und 11 ohne
Einfluss auf deren Schliesslage verandert werden
kann, indem der Teil 48 mehr oder weniger tief in den
Teil 47 geschraubt wird.

Die Greifer 6 werden bei der weiter unten
beschriebenen, in zwei Schritten erfolgenden Vor-
schubbewegung und der Rickzubewegung auf
derselben geradlinigen Bahn zwischen den beiden
Endlagen hin- und her bewegt. Jeder Greifer 6 hat
zwei Backen 57 und 58, die je an einem Ende einer
Blattfeder 60 bzw. 61 elektrisch isoliert befestigt und
durch diese Federn nachgiebig aneinander gedriickt
sind. Die langliche Trager der Backen 57 und 58
bildenden Blattfedern 60 und 61 sind quer zur
Drahtzufthrrichtung 7, 8 und zur Rinnenlangsrich-
tung der Drahtaufnahmeelemente 1, 2 voneinander
distanziert, so dass ein zuzufihrender Draht 5
wahrend der Bewegung der Greifer 6 zwischen den
beiden Blatifedern 60, 61 jedes Greifers 6 hindurch
in die rinnenférmigen Drahtaufnahmeelemente 1, 2
einbringbar ist. Die Blattfendern 80, 61 veriaufen
anschliessend an die Backen 57 und 58 zuerst
divergierend und dann parallel zueinander zu einem
Halter 63, in dem die anderen Enden der Blattfedern
60 und 61 stecken. Der Abstand der parallelen Teile
der Blattfedern 60 und 61 ist nicht grésser als die zu
diesem Abstand parallele Abmessung der Aufnah-
meelemente 1 und 2. Der Halter 83 ist fest mit der
Schubstange 29 verbunden.

Jede der Greiferbacken 57, 58 hat eine Nut, deren
dem Greiferende zugewandte Flanke 85 so schrég
verlauft, dass die Backen im in Fig. 4 dargesteliten
Zustand an diesen Nutflanken 65 am angeschweiss-
ten Querdraht &' gleitend nachgeben, um sich von
diesem zu Iésen, wenn der Greifer 6 nach dem
Anschweissen dieses Querdrahtes in Richtung 8
(Fig. 1) zuriickgezogen wird. Am gegeniberliegen-
den Ende hat jeder Backen eine Schrége 66, an der
die nachgebenden Backen 57 und 58 gleiten, um
einen in den Querdrahtaufnehmer 1, 2 eingeflhrien
Draht 6 in ihren Nuten aufzunehmen, wenn der
Greifer 6 sich dem Ende seiner Riickzugbewegung 8
nahert. Bei der in Fig. 5 und 6 dargesteliten
Ausfihrung der Backen 57 und 58 fluchten deren
Nuten miteinander und in Ruhelage liegt der Nut
jedes Backens eine ebene Fliche des anderen
Backens gegenilber, an der die erhabenen Teile
beiderseits der Nut jenes Backens anstossen. Die
Blattfedern 60 und 61 stecken je in einem Schlitz des
Halters 63, aus dem sie unter Ueberwindung eines
Rastwiderstandes herausziehbar sind. Dazu hat jede
Blatifeder 60, 61 ein Loch, in das eine federbelastete
Kugel 68 greift. Dadurch werden ein Blockieren und
eine Beschadigung der Querdrahtzufihreinrichtung
vermieden, wenn einer oder beide Backen beim
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Riickzug 8 wegen irgendeiner Unregelméssigkeit
oder Stérung gehindert ist. Dann 18st sich die den
gehinderten Backen tragende Blattfeder 80 oder 61
vom Halter 63, ohne dass die QuerdrahtzufUhrein-
richtung blockiert wird, was zu Beschédigungen
filhren konnte. Nachdem die Stdrung beseitigt
wurde, kann die Blattfeder 60 bzw. 61 mit dem
betreffenden Backen 57 bzw. 58 einfach wieder in
den Halter 63 gesteckt werden. Ein weiterer Schutz
vor einem Blockieren und dessen Folgeschéden der
Einrichtung, der beim Vorschub 7 und Riickzug 8
des Greifers der Einheit wirkt, ist im folgenden im
Zusammenhang mit dem Greiferantrieb 13/14 be-
schrieben.

Mit einem als Zahnstange ausgefihrien Teil 14 der
Schubstange 29 kammt ein Zahnradkranz 13. Der
Zahnradkranz 13 ist auf einer fest auf der Antriebs-
welle 18 sitzenden Buchse 72, an der auch der
Exzenter 16 gebildet ist, gelagert und durch gleich-
maéssig auf den Buchsenumfang bzw. inneren Um-
fang des Zahnradkranzes 13 verteilt angeordnete
Rastvorrichtungen 74 (von denen nur zwei in Fig. 2
dargestellt sind) mit der Buchse 72 verbunden. Die
Buchse 72 ist in Wilzlagern 76 im Lagergehéduse 31
gelagert. Jede Rastvorrichtung 74 besteht aus einer
Kugel, die in einer radialen Bohrung der Buchse 72
verschiebbar und von einer Feder in eine Vertiefung
am inneren Umfang des Zahnradkranzes 13 ge-
driickt ist. Im normalen Betrieb wird der Rastwider-
stand der Rastvorrichtungen 74 nicht (iberwunden,
so dass die Antriebswelle 19 mit der fest auf ihr
sitzenden Buchse 72 den Zahnradkranz 13 mit-
nimmt, um die Schubstange 29/14 und damit den
Greifer 6 mit den Backen 57, 58 zu verschieben.
Wenn der Greifer 6 jedoch durch irgendeine Stérung
oder Unregelméssigkeit im Betrieb der Schweissma-
schine {oder der Querdrahtzufiihreinrichtung) am
VYorschub 7 oder Riickzug 8 gehindert ist, wird der
entsprechend bemessene Rastwiderstand der Rast-
vorrichtungen 74 Uiberschritten und die Drehung der
Buchse 72 nicht mehr auf den Zahnradkranz 13
{ibertragen, die Einrichtung lauft, abgesehen von der
gehinderten Greiferbewegung, weiter, sie wird nicht
blockiert und Folgeerscheinungen einer Blockierung
werden verhindert. Der Vor- und Riickschub 7 und 8
des Greifers 6 kann durch (nicht dargestellte)
Anschlage begrenzt sein, um das zeitrichtige Zu-
sammenarbeiten des Greifers 6 und der Abdeckun-
gen 10 und 11 nach Beseitigung der Stérung
sicherzustellen. Wenn beispielsweise vier Rastvor-
richtungen 74 vorgesehen sind, ergeben sich eben-
soviele Raststellungen der Buchse 72 in bezug auf
den Zahnradkranz 13, wobei aber nur eine dieser
Raststellungen die fir die Zusammenarbeit Richtige
ist. In der richtigen Raststellung wird der Rastwider-
stand weder am Ende des Greifervorschubs 7 noch
am Ende des Greiferriickschubs 8 Uberschritten. Bei
jeder der drei anderen Raststellungen wird der
Rastwiderstand entweder am Ende des Greifervor-
schubs oder am Ende des Greiferriickschubs (iber-
schritten. so dass die Buchse 72 nach Beseitigung
des Bewegungshindernisses des Greifers 6 den
Zahnradkranz 13 so lange mitnimmt, bis er die
richtige Stellung in bezug auf die Buchse 72 hat.
Durch die (nipht dargestellte) Steuervorrichtung
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kann das zeitrichtige Zusammenarbeiten der Grei-
fer 6 und Abdeckungen 10, 11 auch ohne Anschlage
gesteuert werden.

Ausgehend von dem in Fig. 1 und 2 dargestellten
Zustand der Einrichtung wird die Antriebswelle 19 in
einem ersten Schritt um z. B. 120° im Uhrzeigersinn
gedreht; danach wird die Welle in einem zweiten
Schritt um z. B. 60° weiter im Uhrzeigersinn gedreht
und schliesslich wird sie in einem dritten Schritt um
180° im Gegenuhrzeigersinn zurlickgedreht. Der
Antrieb erfolgt durch einen von einer Steuervorrich-
tung gesteuerten Gleichstrommotor mit Regler,
wobei auf der Antriebswelle 19 eine Winkelerken-
nung (Winkelcodierer) fur die Steuervorrichtung
vorgesehen ist. Die Steuervorrichtung ist mit Ueber-
wachungsmitteln fir die Ueberwachung der Stellung
der Schweisselektroden und/oder des Werkstlicks
mit den angeschweissten Drahien und fir die
Abgabe eines Freigabesignals verbunden, das ab-
gegeben wird, wenn die Schweisselektroden und/
oder das Werkstick bzw. der zuletzt daran ange-
schweisste Draht eine bestimmte Stellung erreicht
bzw. Uberschritten haben. Die Ueberwachungsmittel
kénnen z. B. Lichtschranken, Endschalter oder
Winkelcodierer sein, welche bei bestimmten Stel
lungen der Schweisselektroden (bzw. deren An-
triebsmittel) und des Werkstiicks oder des jeweils
zuletzt angeschweissten Drahts (bzw. der Vor-
schubvorrichtung flir das Werkstlck) jeweils ein
Freigabesignal erzeugen.

Der Querdraht 5 kann (in nicht dargestellter
Weise) von einer Spule oder einer Haspel durch eine
Richtvorrichtung und eine in Zuflhrrichtung 33 vor
dem Aufnehmer 1, 2 angeordnete Abschneidevor-
richtung hindurchgezogen und in den Aufnehmer
1, 2 geschoben und dann abgeschnitten werden,
wenn die Abdeckungen 10, 11 in Schliesslage und
die Greifer 6 nicht oder nicht ganz zuriickgezogen
sind.

In dem in Fig. 1 und 2 dargestellten Zustand der
Baugruppe haben die Greifer 6 der Einrichtung ihre
Riickschubbewegung 8 beendet und dabei den
vorher in die Querdrahtaufnehmer 1 und 2 eingefihr-
ten Querdraht 5 ergriffen, womit die Antriebswelle 19
eine halbe Drehung entgegengesetzt dem Uhrzei-
gersinn beendete. Sie dreht nun in einem ersten
Schritt im Uhrzeigersinn um 120° . Dabei werden die
Greifer 6 von der einen Endlage in eine Zwischenla-
ge vorgeschoben, wéhrend die Abdeckungen 10, 11
in die in Fig. 1 strichpunktiert dargestellte Offenstel-
lung 10’ schwenken, und der von den Greifern 6
ergriffene Draht 5 wird aus seiner Aufgreifstellung im
Drahtaufnehmer 1, 2 in eine Bereitschaftsstellung
Uberflhrt, in welcher er und die Greiferbacken 57, 58
sowohl! ausserhalb der Drahtaufnehmer 1, 2 als auch
ausserhalb des Schweissbereichs (Bewegungsbe-
reichs der Schweisselekiroden) und des Bewe-
gungsbereichs des Werkstlicks 4 mit den bereits
angeschweissten Drihten liegen, so dass ein nach-
ster Draht in den Drahtaufnehmer eingebracht
werden kann und Bewegungen der Schweiss-und
Werkstiickvorschubmittel ungehindert erfolgen kén-
nen. Die Steuervorrichtung veranlasst bereits wéh-
rend dieses ersten Schritts, unmittelbar nachdem
die Greifer 6 den Draht 5 aus den Abdeckungen 10,
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11 herausgefiihrt haben, dass die Abdeckungen aus
der Offenstellung 10’ wieder in die Schliessstellung
10 zurlickgehen und der néchste Draht in.den
Drahtaufnehmer 1, 2 eingebracht wird. Sobald die
Ueberwachungsmittel ein Freigabesignal abgeben,
das anzeigt, dass die Schweissung des vorangehen-
den Drahts und der Werkstlickvorschub soweit
fortgeschritten sind, dass der in der Bereitschafts-
stellung befindliche Draht der Schweissstelle zuge-
fithrt werden kann, erfolgt, gesteuert durch. die
Steuervorrichtung der zweite Schritt: Die Antriebs-
welle wird um 80° im Uhrzeigersinn weitergedreht,
wobei die Greifer 6 von der Zwischenlage in die
andere Endlage und der von den Greifern 6
gehaltene Draht 5 von der Bereitschaftsstellung in
die Anschweissstellung am Werkstlick 4 gebracht
wird. Der Querdraht ist nun an den Schweissstel-
len 3 der Langsdrahie 4 gehalten, um an diese
geschweisst zu werden. Sobald der Draht von den
Schweisselektroden festgeklemmt ist, wird die An-
triebswelle 19 entgegen dem Uhrzeigersinn um 180°
zuriickgedreht. Bei diesem dritten Schritt werden
die Greifer 6 in Richtung 8 zurlickgezogen, wobei sie
sich zuerst vom durch die Schweisselekiroden
gehaltenen (oder bereits angeschweissten) Quer-
draht 5 16sen und am Ende ihrer Rickzugbewe-
gung 8 den inzwischen in den Querdrahtaufnehmer
1, 2 eingefiihrten Querdraht 5 erfassen. Daraufhin
wiederhalt sich der beschriebene Arbeitszyklus.
Wihrend der Zurlickbewegung (dritter Schritt) und
dem ersten Vorschubschritt der Greifer wird der
Schweissvorgang beendet und das in Herstellung
befindliche Gitter um eine den Querdrahtabstand
entsprechende Strecke weitergeschoben, wobei
der Draht von den Greifern in der Bereitschaftsstel-
lung gehalten wird, solange die Weiterbeférderung
zur Schweissstelie (wegen der Bewegung der
Schweisselektroden und des Gitters mit den ange-
schweissten Drihten) von der Steuervorrichtung
(mangels Freigabesignal) noch nicht freigegeben ist.

Die Abdeckungen 10, 11 kdnnen ihre Schliesslage
bereits dann verlassen, wenn die Greiferbacken 57
und 58 sich den Drahtaufnahmeelementen 1 und 2
nahern. Sogar ein vorher aus den Aufnehmern 1
und 2 herausgefallener Querdraht wird beim Zuriick-
ziehen der Greifer der Einrichtung zwischen den zu
den Backen 57 und 58 hin konvergierenden Teilen
der Blattfedern 60 und 61 an die Backen 57 und 58
geflihrt, wenn diese in den Zwischenraum zwischen
den Aufnahmeelementen 1 und 2 eintreten. Sewohl
anstelle des Exzentergetriebes 16/17 als auch
anstelle des Zahnstangengetriebes 13/14 kénnen
auch Getriebe anderer geeigneter Art, beispielswei-
se Kurvengetriebe oder pneumatische oder hydrau-
lische Getriebe verwendet werden.

Zur Anpassung an verschiedene Querdraht- und
Langsdrahtdicken ist die Einrichtung zweckmaéssig
senkrecht zur Ebene der Langsdréhte verstellbar.

Die Einrichtung kann auch so betrieben werden,
dass die Greifer 6 von der einen Endlage unmittelbar
in einem Schritt in die andere Endlage gehen, wenn
der Arbeitstakt so gewahlt wird, dass die Schweis-
sung und der Weitertransport des Gitters im Ver-
gleich zur Zufiihrung des Drahts sehr rasch erfolgen.
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Patentanspriiche

1. Einrichtung an einer Schweissmaschine
zum Zufihren von an ein Werkstlick (4) anzu-
schweissenden Drahten (5), insbesondere
Querdrahtzufihreinrichtung an einer Gitter-
schweissmaschine, gekennzeichnet durch ei-
nen Drahtaufnehmer fiir jeweils einen zuzufih-
renden (5) Draht, mit rinnenférmigen Drahtauf-
nahmeelementen (1, 2), die quer zur Drahtzu-
fihrrichtung (7) in Abstdnden miteinander
fluchtend mit der offenen Seite des Rinnenpro-
fils den Schweissstellen (3) zugewandt ange-
ordnet sind; Greifern (6), die hin und her (7, 8)
bewegbar sind, um in einer Endlage einen vom
Drahtaufnehmer (1, 2) aufgenommenen Draht
(5) zwischen benachbarten Drahtaufnahmeele-
menten (1, 2) zu ergreifen und in der anderen
Endlage den ergriffenen Draht an den
Schweissstellen (3) zum Anschweissen zu
halten.

2. Einrichtung nach Anspruch I, dadurch
gekennzeichnet, dass die lichte Weite des
Rinnen-Profils der Drahtaufnahmeelemente (1,
2) in Einflhrrichtung (33) des aufzunehmenden
Drahtes (5) verjingt ist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass jedem Drahtauf-
nahmeelement (1, 2) eine Abdeckung (10, 11)
zugeordnet ist, die in eine Schliesslage, in der
sie dessen offenen Rinnenprofilseite schliesst,
und in eine Offenstellung (10'), in der sie die
offene Rinnenprofilseite offen halt, bewegbar
ist. )

4. Einrichtung nach Anspruch 3, gekenn-
zeichnet durch eine Getriebeanordnung (13/14,
16/17) fUr die Greifer (8) und fir die Abdeckun-
gen (10, 11), mit der die Greifer (6) zum
Ergreifen eines in Schliesslage der Abdeckun-
gen (10, 11) in den Drahtaufnehmer (1, 2)
eingefilhrten Drahites (5) entgegengesetzt (8)
zur Zufihrrichtung (7) und danach. die Greifer
(6) zur Zufiihrung des ergriffenen Drahtes (5) in
Zufhrrichtung (7) und die Abdeckungen (10,
11) zum Entlassen des ergriffenen Drahtes (5)
aus dem Drahtaufnehmer (10, 11} in ihre
Offenstellung (10') und danach zum Einflhren
des niachsten Drahtes in den Drahtaufnehmer
(1, 2) wieder in Schliesslage (10, 11) bewegbar
sind.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Greifer (6) verschieb-
bar und die Abdeckungen (10, 11) schwenkbar
gelagert und durch Getriebe (13/14, 16/17) mit
gemeinsamer Antriebswelle (19) bewegbar
sind.

6. Einrichtung nach Anspruch 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet, dass zwei Kraftiber-
tragungselemente (13, 72) fur die Bewegung
jeweils eines Greifers (6) durch wenigstens eine
Rastvorrichtung (74) miteinander verbunden
sind, die so bemessen ist, dass ihr Rastwider-
stand bei gestorter Bewegbarkeit des Greifers
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(8) iberschritten wird.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Bewegung der Grei-
fer in Zufihrrichtung und entgegengesetzt dazu
durch Anschldge begrenzt ist.

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche
1 -7, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Grei-
fer (6) zwei nachgiebig aneinander gehaltene
Backen (57, 58) mit je einer Schrage (66) und
giner Nut hat, so dass die Backen eihander
gegentber mit ihren Schrigen (668) an dem in
den Drahtaufnehmer (1, 2) eingeflhrten Draht
{5) gleitend auf diesen schiebbar sind, um ihnin
den Nuten aufzunehmen, und von dem nach
dem Drahtvorschub (7) angeschweissien
Draht, mit ihren Nutflanken (65) an ihm gleitend,
abziehbar sind.

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche
1 - 8, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Grei-
fer (6) ein Paar Backen (57, 58) hat, die je an
einer federnden Zunge (60, 61) befestigt,
nachgiebig aneinander gehalten sind, und dass
die Zungen (60, 61) zu den Backen (57, 58) hin
konvergieren.

10. Einrichtung nach einem der Anspriiche
1 - 9, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Grei-
fer (6) ein Paar Backen (57, 58) hat, die je an
einer federnden Zunge (80, 61) befestigt sind,
und dass die anderen Zungenenden je in einem
Schlitz eines Halters (63) mittels einer Rastvor-
richtung (68) gehalten sind, die so bemessen
ist, dass ihr Rastwiderstand bei entgegenge-
setzt (8) zum Greifervorschub (7) behinderter
Greiferbewegung Uberwunden wird.

11. Einrichtung nach einem der Anspriche
1 - 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Grei-
fer (6) auf derselben, vorzugsweise geradlini-
gen Bahn zwischen den beiden Endlagen hin-
und her (7, 8) bewegbar sind.

12. Einrichtung nach einem der Ansprliche
1-11, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Greifer (6) zwei langliche Trager (60, 61) hat,
deren eine Enden je eine Backe (57, 58) fir die
Aufnahme des Drahts (5) aufweisen, und deren
andere Enden an einer Vorschubvorrichtung
{29, 63) fur die Hin- und Herbewegung der
Greifer (6) gelagert sind, und dass die beiden
Trager (60, 61) quer zur Drahtzufihrrichtung (7,
8} und zur Rinnenlangsrichtung der Drahtauf-
nahmeelemente (1, 2) voneinander distanziert
sind. so dass ein zuzufilhrender Draht (5)
wahrend der Bewegung der Greifer (6) zwi-
schen den beiden Tragern (60, 61) jedes
Greifers (6) hindurch in die rinnenférmigen
Drahtaufnahmeelemente (1, 2) einbringbar ist.

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche
1-12, gekennzeichnet durch eine Steuervor-
richtung fir die Steuerung der Bewegung der
Greifer (6) bzw. deren Vorschubvorrichiung
(29, 63}, welche die Vorschubbewegung der
Greifer (6) von der einen in die andere Endlage
in zwei unabhangigen Schritien steuert, wobei
die Greifer (6} im ersten Schriit von der einen
Endlage in eine Zwischenlage, in welcher der
von den Greifern (6) gehaltene Draht (5) sowohl
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ausserhalb des Drahtaufnehmers (1, 2) als auch
ausserhalb des Schweiss- und des Bewe-
gungsbereichs des Werkstiicks (4) liegt, so
dass ein niachster Draht in den Drahtaufnehmer
(1, 2) eingebracht werden kann und Bewegun-
gen der Schweiss- und Werkstlickvorschubmit-
tel ungehindert erfolgen kdnnen, und im zwei-
ten Schritt von der Zwischenlage in die andere
Endlage bewegt werden.

14. Einrichtung nach Anspruch 13, gekenn-
zeichnet durch mit der Steuervorrichtung ver-
bundene Ueberwachungsmittel fir die Ueber-
wachung der Stellung der Schweisselektroden
und/oder des Werkstiicks mit den ange-
schweissten Drahten und flr die Abgabe eines
Freigabesignals bei Erreichen oder Ueber-
schreiten einer bestimmten Stellung der
Schweisselekiroden und/oder des Werkstlicks,
wobei die Steuervorrichtung den zweiten
Schritt der Greiferbewegung in Abhéngigkeit
vom Freigabesignal ausldst.

15. Verfahren zum Zuflhren von an ein
Werkstuck (4) anzuschweissenden Drahten (5),
dadurch gekennzeichnet, dass jeweils ein Draht
(6) in eine Aufgreifstellung in einem Drahtauf-
nehmer (1, 2) gebracht, in der Aufgreifstellung
von Greifern (6) ergriffen und in eine Bereit-
schaftsstellung (berflhrt wird, in weicher der
Draht von den Greifern (6) sowohl ausserhalb
des Drahtaufnehmers (1, 2) als auch ausserhalb
des Schweiss- und des Bewegungsbereichs
des Werkstlicks {4) mit den angeschweissten
Drahten liegt, so dass ein nachster Draht in den
Drahtaufnehmer eingebracht werden kann und
Bewegungen der Schweiss- und Werkstlickvor-
schubmittel ungehindert erfolgen kénnen, und
der Draht (5) mittels der Greifer (6) von der
Bereitschaftsstellung in eine Anschweissstel-
lung am Werkstlck (4) gebracht wird, sobald
die Schweissung des vorangehenden Drahts
(5) und der Werkstlickvorschub dies zulassen.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass in einer bestimmten
Stellung der Schweisselekiroden und/oder des
Werkstlicks bzw. des jeweils daran ange-
schweissten Drahts ein Freigabesignal erzeugt
wird, und die Greifer solange in der Bereit-
schaftsstellung gehalten werden, bis das Frei-
gabesignal die Bewegung der Greifer von der
Bereitschafts- in die Anschweissstellung frei-
gibt.
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