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Das Runde wird zum Eckigen

Tschack, tschack, tschack, 120 Beats pro Minute, deftiger Krach und Lichtgeflacker, aber mitnichten

eine Techno-Party: Den Takt besorgen SchweiBgitter-Automaten, Kurzschlussstréme die , Lightshow™.
Jede halbe Sekunde werden Quer- und Langsdréihte zum kompletten Industriegitter verschweilt, oder
anders: wird mit Hightech im rheinischen Wegberg Draht verarbeitet.

Blanker, verzinkter und Edelstahl-Draht wird von 2-t-Coils abgewickelt und zu den Richt- und Schneid-
maschinen gefiihrt. Trotz 2 m/s Durchlauftempo liegt die Léngentaleranz unter 1 mm.
Bilder: K+L/vor-art-foto.de/Ebert

Kaufmann+Lindgens in Wegberg fertigt seit
iber 50 Jahren punktgeschweifite Gitter.
Mittel zum Zweck ist das elektrische Wider-
standsschweifflen. Es funktioniert dhnlich
dem Buckelschweifien im Karosseriebau. An
den Kreuzungspunkien erhitzt Kurzschluss-
Strom den Draht in Sekunden-Bruchteilen
auf iiber 900 *C. Gleichzeitiges Zusammen-
pressen sorgt fiir cine stoffschliissige Ver-
bindung. Danach wird der Schweifipunkt
per Wasserkithlung ausgehirtet: Punkt und
fertig. Die Automatisierung des Fuigeverfah-
rens — weiterer Werkstoff wird nicht zugege-
ben — war nach dem 2. Weltkrieg zunichst
durch die Herstellung von Betonstahl-Mat-
ten vorangetrieben worden. Sic hatten die
Vetlegepraxis seinerzeit revolutioniert. Mit
grofier Maschenweite, dickem Draht und
6 m x 2,5 m Tafelgrofe liefen sich die stan-
dardisierten Matten prizise und in reprodu-
zierbarer Qualitit herstellen, und zwar je
schneller, desto giinstiger.

Weiterentwicklung in der Elektrik, Mecha-
nik und Steuerungstechnik sorgte dafiir,
dass die Drihte diinner und die Maschen
und Toleranzen enger werden konnten. Der
Schweifigitter-Markt etablierte sich. Rund-
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gezogener, glatter und verchromungsfi-
higer Draht zog in die Massenproduktion
ein. Industriegitter galten als das Leicht-
bau-Element schlechthin zwischen an-
spruchsvollem Bedarf und technisch
Machbarem. Heute wird blanker, ver-
zinkter oder rostfreier Stahldraht ab 2 mm
Durchmesser verschweiflt. Die Maschen-
weiten liegen bei 20 mm und weniger: auf
den Millimeter genau, spannungsfrei und
planeben. 3 m x 1,5 m grofe Standardgitter
25-mm-Teilung und 3 mm Drahtdurch-
messer zihlen zum Programm jedes besse-
ren Herstellers. Punktgeschweifite Draht-
gitter werden eingesetzt als Schutzzaun,
Schotterkorb, Kabelkanal, in Transport-
behiltern und der Warenprisentation, als
Fassadenverkleidung, Geldnderfiillung, De-
ckenabhidngung, Tierkifig, Grillrost, Ein-
kaufswagen, Sturzsicherung oder Laderaum-
Abtrennung. Grenzen setzt eher die Phanta-
sie als die Technik. So verschieden wie die
Einsatzfelder sind die Vorgaben fiir Schwei3-
qualitit, Toleranz und Form. Zudem sind
Flexibilitit und Wirtschaftlichkeit gefragt,
fiir die Massenproduktion {ibrigens genauso
wie fiir Losgréte 1.

Fiir Industriegitter der Drahtstirke 2 mm
bis 8 mm gibt es prinzipiell zwei Verfahren
fiir die Zufithrung von Liings- und Quer-
drahten: das kontinuierliche Schweiffen ab
Spule und das manuelle oder automatische
Zufiihren vorgerichteter und -geschnittener
Stiibe. Erstes Vorgehen lohnt vor allem bei
grofler oder sehr hoher Stiickzahl, denn
schon das Einrichten der Anlagen auf ein
anderes Produkt kann Tage dauern. Neben

" dem Platzbedarf solcher Automaten — jeder

Lingsdraht kommt von einem anderen Has-
pel — miissen mitunter qualitative Nachteile
in Kauf genommen werden, zum Beispiel
mangelnde Planebenheit. Andererseits las-
sen sich derart gerade diinnere Drihte bes-
ser zufithren und Anarbeitungen wie das
Besiumen oder Ausklinken wirtschaftlich
einbinden. Dagegen ist das Verschweifien
yvom Stab® flexibler. Das Umbauen braucht
weniger Zeit, und neben dickerem Draht
ldsst sich Flacheisen oder vorgebogener
Rahmendraht ohne Problem ans Schweif-
portal schaffen. Im Rennen um Ausstoft
und Taktzahlen machen auch Maschinen

Bei K+L bewegen 35 Mitarbeiter im Dreischicht-
Betrieb téglich biszu 30t Draht.



mit kombinierter Zufiithrtechnik mit: Die
Querdrihte werden hier direkt am Schweif3-
portal gerichtet, abgeldngt und dann einge-
schossen — letzteres teils beidseitig oder von
oben und unten, so wie bei der Produktion
von Doppelstab-Zaunelementen. Auch die
Steuerungstechnik muss bei dem hohen
Tempo mithalten. Die Leistung der
Schweifstransformatoren und  -pressen,
Kithlung, Zufithrung und Positionierung
von Lings- und Querdrihten wiren vor 15
Jahren undenkbar gewesen. Bei einem 2 m
breiten Gitter mit 40 mm Maschenweite
wird ein Querdraht gleichzeitig mit 50
Lingsdrihten verschweifit, je zwei davon auf
und unter einer Kupferelektrode, zwei Elek-
troden pro Elektrodenhalter, zwei Halter
pro Schweifdtrafo und bis zu zehn Trafos an
derselben Maschine. Dabei muss die kom-
plette Baugruppe bis 5 kN Pressdruck aus-
halten, und dies alle 0,5 s.

Rennen um Output und Taktzahlen
Schon dies ist eine Herausforderung an
Konstrukteure, Einrichter und Bediener der
jeweiligen Halb- und Vollautomaten. Auch
die Auswahl und das Abstimmen von Werk-
stiick und Bauteil ist eine Wissenschaft fiir
sich. Form, Geometrie, Dicke, Masse, Pass-
genauigkeit, Hirte und elektrischen Leitfd-
higkeit der geeignetsten Kupferelektroden
lassen sich-hundertfach kombinieren. Und
doch bilden sich schnell Deformationen und
Verbrennungsriickstinde auf der Oberfliche
der Elektroden aus, die es immer wieder zu
entfernen gilt. In Wegberg ist sorgfiltige
Produktionsplanung Voraussetzung fiir
wirtschaftliche Fertigung.

Beim Drahtrichten werden Auftrige mit
gleicher Drahtstirke und -art so hinterei-
nander geschaltet, dass die Richt- und
Schneidanlagen wenig umgebaut werden
miissen. Fiir jeden Drahtdurchmesser wer-
den eigene Ein- und Anpressrollen ge-
braucht, unterschiedlich grofe Buchsen am
Schermesser und bis zu fiinf individuell zu
positionierende Richtsteine innerhalb des
rotierenden Richtfliigels — Richtsteine aus
Grauguss oder Hartmetall, aus Kunststoff
und manchmal sogar aus Holz, jeweils der
Drahtstirke angepasst, versteht sich! So
werden rund um die Uhr Drahtcoils bis zu
2 t Gewicht unterbrechungsfrei abgerichtet.
Das entspricht bei 4-mm-Runddraht gut
20 km. Die Aufmachung der Coils spart
nicht nur im Einkauf Geld, sondern auch
soviel Zeit, dass ein Mitarbeiter gleichzeitig
acht Richt- und Schneidmaschinen bedie-
nen, ver- und entsorgen kann. Angetrie-
bene Ablaufteller, Servo-Antriebsmotoren
und ein bei K+L weiterentwickeltes An-
schlagssystem zur Schnittauslgsung garan-
tieren auch bei 2 m/s Durchlauftempo gera-

Alle 0,5 s wird ein Querdraht gleichzeitig mit allen Léngsdréhten verschweilt. Die auf der Drahtoberfléiche
verbrennenden Ziehriickstdnde lassen die Funken fliegen.

de Stidbe und Lingentoleranzen von weni-
Millimeter-Zehnteln.
bearbeitet und in Auffangmulden an der
Richtmaschine gesammelt, werden die Stibe
in Kranbunden zum Lings- oder Quer-
drahtmagazin der Schweifigitter-Automaten
gefiihrt. Jeder Langsdraht hat einen eigenen
Zufithrschacht, exakt unter ihm angeord-
nete Kupferelektroden und auf Auszugsseite
die Positionierung der Auszugshaken. Diese
sind pneumatisch gesteuert und auf einem
von einem Servomotor angetriebenen Aus-
zugswagen angeordnet. Er sorgt fir den
exakten Vorschub der Querdrahtteilung.
Jede Maschenweite fordert ihre eigene Elek-
trodenbreiten.

gen Spannungsfrei

2-t-Coils unterbrechungsfrei gerichtet

Nach Drahtstirke und -qualitit variiert
auch die Hohe von Strom, Druck und
Schweifizeit. Zudem wollen die passenden
Auskimmrider und Positioniereinheiten
filr den Querdraht installiert sein. Schluss-
endlich benstigen die — in der Regel mit
Wechselstrom arbeitenden — Schweifitrafos
gleichermafen Pol und Gegenpol (Plus/Mi-
nus), also ideal cine grade Zahl von Lings-
stiben. Ein simpler Wechsel der Maschen-
weite konnte vor zehn Jahren schnell bis zu
acht Stunden Umbauzeit bedeuten. Heute
braucht es dazu im Schnitt immer noch die
Hilfte. Und Zeit ist Geld. Letztlich ist die
Wertschopfungskette vom Draht zum ferti-
gen Industriegitter mehr als iiberschaubar.

Uberwiegend bestimmt der Markt den Preis
fiir das fertige Gitter, Verschweifungsquali-
tit, Planebenheit und eingehaltene Mafitole-
ranzen werden seitens der Kundschaft
vorausgesetzt. Folgerichtig kommt es auch
an den Schweifigitter-Automaten auf clever
geplante Abldufe an. So lassen sich durch

das ,Hintereinanderlegen“ von Auftrigen
gleicher Maschenweite und Drahtstirke
Zeiten und Umfang der Umbauten reduzie-
ren. Auch die Stillstandskosten bleiben im
Rahmen. Wohl dem Hersteller, der einen
groflen und flexiblen Maschinenpark, aus-
reichend Auftragspolster und ein eigenes
Programm an Standardgittern hat. Letzte-
res bietet zudem bei kleinen Losgréfien Vor-
teil: Binzel- oder Mustergitter kénnen aus
Lagerware zugeschnitten und so kostengtin-
stig weitergegeben werden. Zwar sind heute
auch Sonderanfertigungen dank flexiblerer
Schweifigitter-Automaten preiswert zu be-
kommen. Jedoch kann die Wartezeit, bis der
Auftrag irgendwie ,reinpasst®, durchaus

Neben der Schweiligiite sind Maltreue und Plan-
ebenheitdas entscheidende Qualitdtsmerkmal.
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vier oder gar sechs Wochen betragen. Wer
indes warten kann, profitiert von dem ho-
hen Automatisiecrungsgrad bei K+L: Hand-
linggerite stapeln automatisch ab, durch
Zusatzaggregate lassen sich auch sehr unter-
schiedliche Drahtstirken, -formen und
-lingen genauso unter dem Schweiflportal
zum fertigen Gitter fiigen, wie Ausspa-
rungen oder Randbearbeitungen integrie-
ren. Frither notwendige, nachtrigliche und
damit zusitzliche Anarbeitungschritte fal-
len insoweit in der Regel weg. Lisst sich die
geforderte Gittergeometrie auf einem Auto-
maten nicht oder nicht wirtschaftlich her-
stellen, kommt eine CNC-gesteuerte Koor-
dinaten-Schweifmaschine
Hier werden die einzelnen Drahtstibe zu-
ndchst in eine Schablone gelegt — es diirfen
tibrigens ruhig auch dreidimensional gebo-
gene Drihte sein, genauso gut verschiedene
Arten von Flachmaterial: der Kunde ent-
scheidet. Dann fihrt eine Einzelelektrode
den Arbeitsbereich von 2 m x 1 m ab und
verbindet die Kreuzungspunkte.

zum Einsatz.

Vertrauenspartner Drahtzieherei

Giinstige Industriegitter bestehen eben
nicht mehr zwingend aus rechtwinklig ver-
laufenden graden Drahtstiben ein und der-
selben Sorte. Aber nicht nur der Einkaufs-
preis fitr Draht entscheidet iiber Wohl und
Weh eines Industriegitter-Herstellers. Das
Material bestimmt bis zu 70 % den Ver-
kaufspreis. Vor allem die kurzfristige Ver-
fligharkeit der unterschiedlich geforderten
Zugfestigkeit, Oberflichenbeschaffenheit
und Werkstoff-Zusammensetzung ist aus-
schlaggebender Faktor beim Marktstan-
ding. Grofle Mengen Draht sind wegen der

——

Handlingsautomaten sorgen fiir das kontinuierliche Abstapeln und Palettieren der fertigen Gitter.

Die Eigensteifigkeit einas Schweilqitters lasst viele Mdglichkeiten der weiteren Bearbeitung zu.

So kinnen Einzelstiicke wirtschaftlich durch den Zuschnitt aus Lagertafeln gefertigt werden.

Korrosionsanfilligkeit nicht lange zu lagern
und schon gar nicht finanzierbar. Zudem
brichte der in den vergangenen finf Jahren
stark schwankende Stahlpreis ein untrag-
bares Spekulationsrisiko. Enge Zusammen-
arbeit mit einigen wenigen, gut sortierten
leistungsfihigen Drahtziehereien ist heute
insoweit unabdingbar. Kurze Lieferzeiten
bei Gittern, neben dem Qualititsaspekt der
vielleicht wichtigste Wettbewerbsvorteil ge-
geniiber Fernost, sind nur bei Verfligharkeit
des Vormaterials Draht machbar. Schlief3-
lich rechtfertigt der ,Faktor Mensch® den
Produktionsstandort Deutschland., Denn

So lasst sich die ganze Anlage von lediglich einem Maschinenfiihrer bedienen.
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Drahtverarbeitung benétigt Fingerspitzen-
Gefiihl. Erst die Schulung und Erfahrung
der Mitarbeiter in Einkauf, Planung und
Maschinenbedienung garantiert den effizi-
enten Produktionsprozess. Ein relativ hohes
Durchschnittsalter und langjihrige Be-
triebszugehorigkeit sind prigende Kenn-
zahlen der Personalentwicklung bei Kauf-
mann+Lindgens. Indes wiirde man Quali-
titsingenieure in Wegberg vergeblich su-
chen, genauso Vorarbeiter oder Schicht-
leiter. Jeder Maschinenfiithrer verantwortet
unmittelbar die Qualitit ,,seiner” Schweifd-
gitter. Auf den ersten Blick scheinbar simpel
aneinander geheftete runde Drihte in Fix-
lingen, sind Schweiflgitter in Wahrheit ein
Hightech-Produkt. Bei der Serienproduk-
tion muss das Mix aus Mensch, Material,
Maschine perfekt stimmen. Die bewdhrten
Techniken werden auch in Zukunft weiter-
entwickelt werden — nicht immer grund-
sdtzlich, aber im Detail. Auch nicht héher,
aber schneller und weiter im Sinn von ,ge-
nauer, planebener, 6konomischer und éko-
logischer”. Und wie auch immer: Es wird
auch bei dieser Technik wohl tschack,
tschack, tschack machen ...

Volker Boos, Kaufmann+Lindgens

Kaufmann+Lindgens GmhH
Friedrich-List-Allee 71, 41844 Wegberg
Tel.: +49 2432 9889-0

Fax: +49 2432 9889-48

E-Mail: ki@schweissgitter.de

Internet: www.schweissgitter.de



