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€4 Verfahren und Vorrichtung zum Drahtschneiden.
Zwei starre Klingen (2) und ein Drehmesser (3) sind
in einem Tragerrahmen (14) einer Drahtschneidevor- 14a | 2
richtung (B) befestigt. Eine Liicke, die nicht grosser als ein B 14
halber Drahtdurchmesser ist, ist zwischen einer Schneide- \ J
kante der einen starren Klinge (2) und einer Schneidekan- \ )L
te des Drehmessers (3) vorgesehen. Das Drehmesser (3) IE 7
weist zwischen jedem Schneidekantenpaar eine Rille auf, 8
die gegenuber seiner Drehwelle (8) geneigt ist. Die starren —— /
Klingen (2) sind an jeder der gegentberliegenden Seiten- :r— 7
wénde (14a, 14a’) des Tragerrahmens (14) angeordnet,
wobei die starren Klingen (2) zur Achsrichtung der Dreh- B
welle (8) gegeneinander versetzt sind. —._| I
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Beschreibung

Diese Erfindung betrifft ein Verfahren geméss
Patentanspruch 1 und eine Vorrichtung gemass Pa-
tentanspruch 2 zum Schneiden eines Drahtes (oder
derartiger kontinuierlicher Elemente) in kurze Ab-
schnitte. Insbesondere ist der Draht so einer, wie er
fur eine Drahtelektrode in einer Funkenerosionsma-

........

in den Fig. 9 und 10 ist eine bekannte Draht-
schneidevorrichtung zum Schneiden eines Drahtes,
wie etwa eine Elekirode, die in einer Funkenerosi-
onsmaschine verwendet wird, dargestellt, die in der
JP-0OS Nr. H. 6-297 230 offenbart worden ist.

Diese Drahtschneidevorrichtung umfasst einen
Motor M, einen Drehmesserbefestigungssockel b
und eine Passplatte ¢ fur eine starre Klinge, die auf
einem Rahmen a der Vorrichtung angeordnet sind.
Der Motor M versetzt ein Drehmesser d, das auf
dem Sockel b befestigt ist, in Drehung. Dadurch
wird ein Draht (kontinuierliche Elemente) W sowohl
durch die Schneidekante ey einer starren Klinge e,
die in der Platte ¢ befestigt ist, als auch eine Mehr-
zahl von Schneidekanten di des Drehmessers d ge-
schnitten.

Es werden jedoch durch den Kontakt der Kante
dy des Drehmessers d mit der Kante e der starren
Klinge e ungewolite Vibrationen und ein sehr sto-
render Larm erzeugt, wenn der Draht W geschnit-
ten wird. Ausserdem verursacht dies eine rasche
Abniitzung der beiden Kanten di und eq. Dariiber hi-
naus lasst der Kontakt der Kanten di und e das
Wellenlager des Drehmessers d schnell verschieis-
sen, was einen Spalt im Wellenlager hervorruft, wo-
durch noch mehr Vibrationen und Larm erzeugt
werden. Demzufolge weist die bekannte Vorrichtung
derartige Nachteile auf.

Bei derartigen bekannten Schneidevorrichtungen
ist es notwendig, dass die Schneidekante e der
starren Klinge e die Kante & des Drehmessers d
beim Schneidevorgang berihrt. Der Grund ist der,
dass, wenn der Schneidevorgang ausgefiihrt wird,
ohne dass sich die Schneidekanten di und e ge-
genseitig berlihren, es sein kann, dass der Draht W
nicht vollstandig geschnitten wird, sondern dass er
an der Schneidekante e der starren Klinge e ver-
bogen wird. So wird moglicherweise bei dem Vor-
gang kein ruhiges gleichmassiges Schneiden des
Drahtes erreicht.

Angesichts der oben genannten Nachteile ist es
ein Ziel der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren
zum Drahtschneiden und eine Drahtschneidevor-
richtung zu schaffen, die weniger Vibrationen und
Larm erzeugen und den Schneidevorgang bezlglich
der Produktivititsrate und der Dauerhaftigkeit ver-
bessern.

Um dieses Ziel zu erreichen, umfasst die Erfin-
dung ein Verfahren zum Drahtschneiden mit folgen-
den Schritten:

— Befestigen einer starren Klinge und eines Dreh-
messers in einem Tragerrahmen einer Drahtschnei-
devorrichtung, und

— Drehen des Drehmessers, um einen Draht zu
schneiden, der zwischen die starre Klinge und das
Drehmesser gefuhrt wird,
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~ wobei eine Llicke, die nicht grosser als ein halber
Drahtdurchmesser ist, zwischen einer Schneidekan-
te der starren Klinge und einer Schneidekante des
Drehmessers vorgesehen ist.

Weiter umfasst die Erfindung eine Drahtschneide-
vorrichtung zur Durchfihrung dieses Verfahrens,
umfassend:

- eine starre Klinge mit einer Drahtzufihrungsofi-
nung und einer Schneidekante, die an einem inne-
ren offenen Ende der Drahtzuflihrungsdffnung an-
geordnet ist;

— ein Drehmesser mit einer Mehrzah! von Schnei-
dekanten an dessen Umfang, und

— einen Tragerrahmen zum Befestigen der starren
Klinge und des Drehmessers,

— wobei eine Drehwelle des Drehmessers im We-
sentlichen normal auf die Achse der Drahtzufih-
rungsoffnung steht, und eine Licke, die nicht gros-
ser als ein halber Drahtdurchmesser ist, zwischen
der Schneidekante der starren Klinge und einer
Schneidekante des Drehmessers vorgesehen ist.

Vorzugsweise kann sich jede der Schneidekanten
des Drehmessers in einer Schraubenlinie um die
Drehwelle herum erstrecken.

Mit Vorteil ist die Schneidekante der starren Klin-
ge an einem Umfang eines durchgehenden Loches
ausgebildet, das am inneren, offenen Ende der
Drahtzutuhrungsoffnung angeordnet ist und einen
geringeren Durchmesser aufweist als die Eintritts-
offnung der Drahtzufhrungsoffnung.

Vorzugsweise kann das Drehmesser eine Rille
aufweisen, die zwischen jedem Schneidekantenpaar
des Drehmessers angeordnet und gegeniber der
Drehwelle geneigt ist.

Mit Vorteil kénnen die DrahtzufGhrungsoéffnungen
mit der starren Klinge in jeder der gegenlberliegen-
den Seitenwande des Tragerrahmens angeordnet
sein, wobei die DrahtzutGhrungsoffnungen zur
Achsrichtung der Drehwelle gegeneinander versetzt
sind.

Vorzugsweise ist der Tragerrahmen durch Ab-
schneiden eines durch Strangpressen geformten
Korpers aus Metall hergestelit.

Mit Vorteil kann der Tragerrahmen durch Ab-
schneiden eines quadratischen zylindrischen Kor-
pers hergestellt werden, der durch Strangpressen
einer Aluminiumlegierung geformt worden ist.

Bei der vorliegenden Erfindung wird die Licke
zwischen den gegeniiberliegenden Kanten der star-
ren Klinge und des Drehmessers so bestimmt, dass
sie nicht mehr als einen halben Drahtdurchmesser
betragt, wodurch Vibrationen und Larm der Vorrich-
tung verringert werden und ein normales gleichmas-
siges Schneiden des Drahtes ohne unerwlnschtes
Verbiegen des Drahtes wahrend des Schneidevor-
ganges ermdglicht wird.

Wenn die Mindestiicke der gegenlberliegenden
Schneidekanten grosser ais ein halber Drahtdurch-
messer wird, so neigt der Draht dazu, sich beim
Schneidevorgang zu verbiegen und so das normale
gleichmassige Schneiden zu unterbrechen.

Es ist noch vorteilhafter, wenn die Mindestlicke
zwischen den gegeniiberliegenden Kanten auf zwi-
schen ein Zehntel bis drei Zehntel des Drahtdurch-
messers festgelegt wird. D.h., die Mindestiicke von
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einem Zehntel bis drei Zehntel des Drahtdurchmes-
sers erlaubt eine verringerte Abnlitzung der Schnei-
dekanten, was ihre Dauerhaftigkeit verbessert, um
einen  wirksameren Drahtschneidevorgang zu
ermoglichen.

Dariber hinaus wird der Tragerrahmen zur Be-
festigung der starren Klinge und des Drehmessers
durch Strangpressformen eines Metalls hergestellt,
wobei das Metall vorzugsweise aus einer Alumini-
umlegierung besteht. Ein auf diese Weise herge-
stellter Rahmen dient dazu, eine genaue Liicke zwi-
schen den gegeniberliegenden Schneidekanten auf
einfache Weise auszubilden und die Licke in der
bestimmten Grosse zu halten.

Ohne gegenseitigen Kontakt der gegeniberlie-
genden Schneidekanten kann die vorliegende Erfin-
dung die Vibrationen und den L&rm, der durch die
Kanten erzeugt wird, stark verringern, wobei ein
Schneidevorgang mit hoher Geschwindigkeit er-
reicht wird. Ferner kénnen beide gegeniiberliegen-
den Kanten eine langere Lebensdauer aufweisen,
wobei das Verringern der Unterbrechungen des
Schneidevorganges, um die starre Klinge und das
Drehmesser auszuwechseln, eine verbesserte Ar-
beitsleistung der Schneidevorrichtung zur Folge hat.

Die Schneidekante des Drehmessers, die in einer
Schraubenlinie um die Drehachse angebracht ist,
ermoglicht einen ruhigen Schneidevorgang, um Vib-
rationen und Larm zu verringern, und verbessert die
Produktivitdt des Vorganges. Zusatzlich wird die
Schneidekante der starren Klinge Uber den ganzen
Endumfang des durchgehenden Loches mit gerin-
gerem Durchmesser ausgebildet, was ermbglicht,
dass der gesamte Umfang der Schneidekante ohne
Austauschen der starren Klinge verwendet werden
kann, was eine verldngerte Lebensdauer der Klinge
zur Folge hat.

Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Zeichnungen von Ausflhrungsbeispielen naher er-
lautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Ausfih-
rungsbeispiels einer Drahtschneidevorrichtung ge-
méss der vorliegenden Erfindung;

Fig. 2 eine Draufsicht auf die Drahtschneidevor-
richtung von Fig. 1;

Fig. 3 eine Schnittansicht entlang der Linie X-X
von Fig. 1;

Fig. 4 eine erklarende Ansicht, die einen Zustand
veranschaulicht, bei dem ein Draht zwischen der
starren Klinge und dem Drehmesser von Fig. 3 ge-
schnitten wird;

Fig. 5 eine erklarende Ansicht, die einen Zustand
veranschaulicht, bei dem ein kurzer Abschnitt des
Drahtes von Fig. 4 weggeschnitten worden ist;

Fig. 6A, 6B Ansichten, um hauptséachlich eine Ril-
le zu zeigen, die zwischen den Schneidekanten des
Drehmessers in Fig. 2 gebildet ist, wobei Fig. 6A
die Vorderansicht des Drehmessers und Fig. 6B
eine Seitenansicht desselben darstelit;

Fig. 7A bis 7C Ansichten eines weiteren Ausfiih-
rungsbeispiels einer Drahtschneidevorrichtung ge-
mass der vorliegenden Erfindung, wobei Fig. 7A
eine Draufsicht, Fig. 7B die Vorderansicht und

Fig. 7C eine Seitenansicht desselben darstellt;
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Fig. 8A bis 8C erklarende Ansichten, die Schritte
der Herstellung des Tragerrahmens in Fig. 1 veran-
schaulichen, wobei Fig. 8A einen Schritt zeigt, bei
dem ein Rahmenkorper aus einer Metallform strang-
gepresst wird, Fig. 88 einen Schritt, bei dem der
Rahmenkorper bei einer vorbestimmten Lange ab-
geschnitten wird, und Fig. 8C einen Schritt, bei dem
der Tragerrahmen mit Befestigungslochern versehen
worden ist;

Fig. 9 eine perspektivische Ansicht einer bekann-
ten Drahtschneidevorrichtung, und

Fig. 10 eine Schnittansicht entiang der Linie Y=Y
von Fig. 9.

Bezug nehmend auf die beiliegenden Zeichnun-
gen werden nachfolgend zwei Ausflihrungsbeispiele
der vorliegenden Erfindung beschrieben.

Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht, die ein
Ausfihrungsbeispiel einer Drahtschneidevorrich-
tung gemaéss der vorliegenden Erfindung =zeigt;
Fig. 2 ist eine Draufsicht davon; und Fig. 3 ist eine
Schnittansicht, die entlang der Linie X-X von Fig. 1
genommen ist.

Die Drahtschneidevorrichtung A umfasst einen
Tragerrahmen 1, der durch Strangpressen einer
Aluminiumlegierung als ein Koérper hergestellt wor-
den ist. An dem Rahmen sind eine starre Klinge 2
und ein Drehmesser 3 befestigt.

Der Tragerrahmen 1 ist in einer zylindrischen
Form mit einem rechteckigen Querschnitt ausge-
fuhrt, wobei in dessen einer Seitenwand 1a eine
aussere Befestigungsnut 4 angebracht ist. Die Nut
4 weist eine Offnung auf, die die starre Klinge 2
aus gehéartetem Stahl aufnimmt. Die starre Klinge,
die eine Drahtzufithrungsdffnung 5 aufweist, ist in
der Offnung der Seitenwand mit zwei Schrauben 6
befestigt, wobei die Zufihrungséffnung normal auf
die Seitenwand 1a steht. Andere Seitenwande 1b, :
1b’, die an der Seitenwand 1a anliegen, weisen je-
weils eine Offnung zum Einfihren und Befestigen
eines Wellenlagers 7 auf, das eine Drehwelle 8 des
Drehmessers 3 um die Achse drehbar aufnimmt.

Die starre Klinge 2, die in Trichterform ausgefihrt
ist, weist die ZufUhrungsoffnung 5 auf, dessen ei-
nes Ende mit einer grosseren Eintrittsoffnung verse-
hen ist und dessen anderes Ende mit einem durch-
gehenden Loch 9 mit geringerem Durchmesser ver-
sehen ist. Am Umfang des offenen Endes des
durchgehenden Loches 9 ist eine Schneidekante 10
ausgebildet. Das durchgehende Loch 9 mit geringe-
rem Durchmesser erstreckt sich innerhalb der Sei-
tenwand 1a des Rahmens 1 so, dass es die
Schneidekante 10 dem Drehmesser 3 gegeniber-
stellt.

Die Drehwelle 8 des Drehmessers 3 ist durch die
zwei Wellenlager 7 drehbar gelagert, die je in den
gegenuberliegenden Seitenwanden 1b, 1b’ des Tra-
gerrahmens 1 befestigt sind. Bei dieser Anordnung
kreuzt die Mittelachse der Drehwelle 8 die Mittellinie
des durchgehenden Loches 9 mit geringerem
Durchmesser der starren Klinge 2.

Das Drehmesser 3 weist vier Schneidekanten 11
auf, die in einer Schraubenlinie um die Drehwelle
herum angeordnet sind, wobei die Schneidekanten
mit einer Rille 3a dazwischen gleichmassig vonei-



5 CH 692 808 A5 6

nander beabstandet sind. Die Rille 3a erstreckt sich
in einem Winkel zur Mittelachse der Drehwelle 8.
Jeder Abstand von der Mitte der Drehwelle 8 zur
Spitze einer jeden Schneidekante 11 ist gleich
gross, sodass sich jede Spitze der Schneidekanten
11 auf demselben Kreis bewegt. Die Drehwelle 8
wird von einem Motor (nicht dargestellt) angetrie-
ben, um sich mit hoher Geschwindigkeit zu drehen.

Die Schineidekante 11 des Drehmessers 3 kommt
beim Rotieren der Schneidekante 10 der starren
Kiinge bis zu einer Mindestilicke S néher. Die Li-
cke S ist so vorbestimmt, dass sie nicht mehr als
die Halfte eines Drahtdurchmessers betragt. Die
Mindestlicke S ist bezogen auf den Durchmesser
des Drahtes W vorbestimmt. Wenn z.B. der Draht
einen Durchmesser von 0,1 mm aufweist, ist die
Licke vorzugsweise im Bereich von 0,01 mm bis
0,03 mm vorbestimmt.

Beim Schneidevorgang fir einen Draht fir eine
Funkenerosionsmaschine durch Verwendung der
oben genannten Schneidevorrichtung A ist, wie in
Fig. 3 veranschaulicht, ein Zufihrungsrollenpaar 12,
12’ tir den Draht W benachbart der Zufihrungsoff-
nung 5 der starren Klinge 2 angeordnet. Sodann
treibt der an die Drehwelle 8 des Drehmessers 3
angeschlossene Motor (nicht gezeigt) das Drehmes-
ser 3 an, um es in eine Richtung, die durch einen
Pfeil gezeigt ist, zu drehen.

Die Zufuhrungsrolien 12, 12" drehen sich jeweils
in eine durch einen Pfeil gezeigte Richtung, um den
Draht W gleichmassig in die Zufihrungsdffnung 5
der starren Klinge 2 einzufihren. Sodann riickt, wie
in Fig. 4 veranschaulicht, der Draht W vor, um von
der Schneidekante 10 der starren Klinge 2 hervor-
zustehen. Als Nachstes grabt sich die Schneidekan-
te 11 des Drehmessers 3, das sich in der Pfeilrich-
tung dreht, in den Draht W, wodurch der Draht W
zur Schneidekante 10 der starren Klinge 2 bewegt
wird. Auf diese Weise wird, wie in Fig. 5 veran-
schaulicht, der Draht gegen die Schneidekante 10
der starren Klinge 2 gedrickt, um in kurze Ab-
schnitte geschnitten zu werden.

Zwischen den Schneidekanten 11 des Drehmes-
sers 3 ist, wie in Fig. 6A gezeigt, eine Rille 3a un-
ter einem Winkel o (etwa 12° bei diesem Ausfih-
rungsbeispiel) mit der Drehwelle 8 des Drehmes-
sers 3 ausgebildet. Dies fordert durch die Drehung
des Drehmessers in Richtung eines Pfeiles P (siehe
Fig. 6B) auf ruhige Weise, wie in Fig. 6B veran-
schaulicht, kurz geschnittene Abschnitte 13 des
Drahtes W entlang der Rille 3a in Richtung eines
Pfeiles Q (siehe Fig. 6A). Dann fallen die kurzen
Abschnitte 13 herab, um in einem unter dem Tra-
gerrahmen 1 angeordneten Auffangbehalter (nicht
gezeigt) aufgefangen zu werden.

Wenn keine Rille 3a vorhanden ist, konnen die
kurz geschnittenen Abschnitte 13 nicht auf ruhige
Weise herabfallen, sodass sich die Abschnitte um
die Schneidekante 11 des Drehmessers 3 anh&u-
fen, wo ein viskoses Ol oder dergleichen am Draht
haftet. Dies kann den Drahtschneidevorgang unter-
brechen. Hingegen werden die kurzen Abschnitte
13 bei Vorhandensein der Rille 3a mit weniger sol-
chen Unterbrechungen vorwars gefordert. Die Lan-
ge der kurzen Abschnitte 13 kann durch Andern der
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Drehgeschwindigkeit der ZufGhrungsrollen 12, 12
ausgewahit werden.

Die Fig. 7A bis 7C zeigen eine Drahtschneidevor-
richtung B eines weiteren Ausflihrungsbeispiels der
vorliegenden Erfindung. Fig. 7A ist eine Draufsicht,
Fig. 7B die Vorderansicht und Fig. 7C eine Seiten-
ansicht davon.

Die Drahtschneidevorrichtung B weist einen Tré-
gerrahmen 14 auf, der durch Strangpressen einer
Aluminiumlegierung als ein Korper hergestelit wor-
den ist. In gegeniberliegenden Seitenwanden 14a,
14a’ des Tragerrahmens 14 ist jeweils ein Paar
starrer Klingen 2 fest angebracht. Die in der Seiten-
wand 14a angebrachte starre Kiinge 2 ist zu der in
der Seitenwand 14a’ angebrachten starren Klinge 2
um einen Abstand L versetzt, wie in Fig. 7A veran-
schaulicht. Die Mittelachsen der starren Klingen 2
stehen normal auf die Drehwelle 8 des Drehmes-
sers 3. Die anderen Konstruktionen sind &hnlich zu
denjenigen der Drahtschneidevorrichtung A, die im
ersten Ausfuhrungsbeispiel beschrieben ist.

Wenn sich eine der starren Klingen 2 (in der Sei-
tenwand 14a) abgeniitzt hat, wird der Tragerrahmen
14 um 180° gedreht, sodass die andere starre Klin-
ge 2 (in der Seitenwand 14a’) zur drahtzufiihrenden
Seite hin gerichtet ist. Auf diese Weise kann die
Drahtschneidevorrichtung B die starre Klinge 2 mit
Leichtigkeit ersetzen. Dabei kann wegen des Ab-
standes L ausserdem mit Vorteil von einem neuen
Teil der Schneidekanten 11 des Drehmessers 3
Nutzen gezogen werden.

Fig. 8A bis 8C sind perspektivische Ansichten,
die Schritte der Herstellung des Tragerrahmens 1
oder 14 durch Strangpressformen einer Aluminium-
legierung zeigen.

Zuerst wird, wie in Fig. BA gezeigt, ein Rahmen-
korper 16 aus einer Aluminiumiegierung in quadrati-
sche Zylinderform geformt, indem eine Metallform
15 fir das Strangpressformen verwendet wird. Als
Nachstes wird, wie in Fig. 8B gezeigt, der Rahmen-
korper 16 in eine Mehrzahl von Tragerrahmen-
grundkorper 17 geschnitten, die eine vorbestimmte
Lange aufweisen. Dann wird, wie in Fig. 8C ge-
zeigt, der abgeteilte Tragerrahmengrundkorper 17
mit zwei Befestigungsléchern 18 zum Befestigen
des Drehmessers 3 und einem Befestigungsloch 18
fir die starren Klingen 2 versehen. So wird der Tra-
gerrahmen 1 erhalten.

Mit diesen vereinfachten Herstellungsschritten
kann in vorteilhafter Weise der Tragerrahmen, der
Prazision verlangt, hergestellt werden.

Patentanspriche

1. Verfahren zum Drahtschneiden, das die fol-
genden Schritte umfasst:
—~ Befestigen einer starren Klinge (2) und eines
Drehmessers (3) in einem Tragerrahmen (1; 14) ei-
ner Drahtschneidevorrichtung (A; B), und
— Drehen des Drehmessers (3), um einen Draht
(W) zu schneiden, der zwischen die starre Klinge
(2) und das Drehmesser (3) gefiihrt wird,
— wobei eine Licke (S), die nicht grosser als ein
halber Drahtdurchmesser ist, zwischen einer
Schneidekante (10) der starren Klinge (2) und einer
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Schneidekante (11) des Drehmessers (3) vorgese-
hen ist.

2. Drahtschneidevorrichtung zur Durchflihrung
des Verfahrens nach Anspruch 1, umfassend:

- eine starre Klinge (2) mit einer Drahtzufihrungs- 5
dffnung (5) und einer Schneidekante (10), die an ei-

nem inneren offenen Ende der Drahtzufihrungsof-

nung (5) angeordnet ist;

~ ein Drehmesser (3) mit einer Mehrzahl von
Schneidekanten (11) an dessen Umfang, und 10
~ einen Tragerrahmen (1; 14) zum Befestigen der
starren Klinge (2) und des Drehmessers (3),

- wobei eine Drehwelle (8) des Drehmessers (3) im
Wesentlichen normal auf die Achse der Drahtzufiih-
rungsdffnung (5) steht, und eine Licke (S), die 15
nicht grosser als ein halber Drahtdurchmesser ist,
zwischen der Schneidekante (10) der starren Kiinge

(2) und einer Schneidekante (11) des Drehmessers

(3) vorgesehen ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei jede der 20
Schneidekanten (11) des Drehmessers (3) sich in
einer Schraubenlinie um die Drehwelle (8) herum
erstreckt.

4, Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei die
Schneidekante (10) der starren Klinge (2) an einem 25
Umfang eines durchgehenden Loches (9) ausgebil-
det ist, das am inneren, offenen Ende der Drahtzu-
fahrungsoffnung (5) angeordnet ist und einen gerin-
geren Durchmesser aufweist als die Eintrittsoffnung
der Drahtzuflhrungséffnung (5). 30

5. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei das Dreh- :
messer (3) eine Rille (3a) aufweist, die zwischen je-
dem Schneidekantenpaar des Drehmessers (3) an-
geordnet und gegenuber der Drehwelle (8) geneigt
ist. 35

6. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei jeweils
eine genannte starre Klinge (2) an jeder der gegen-
iberliegenden Seitenwande (14a, 142’) des Trager-
rahmens (14) angeordnet ist, wobei die starren Klin-
gen (2) zur Achsrichtung der Drehwelle (8) gegen- 40
einander versetzt sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei der Tra-
gerrahmen (1; 14) durch Abschneiden eines durch
Strangpressen geformten Korpers aus Metall herge-
stellt ist. 45

8. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei der Tra-
gerrahmen (1; 14) durch Abschneiden eines quad-
ratischen zylindrischen Korpers hergestellt ist, der
durch Strangpressen einer Aluminiumiegierung ge-
formt worden ist. 50

9. Vorrichtung nach Anspruch 4, wobei die
Schneidekante (10) der starren Klinge (2) Gber den
ganzen Umfang des durchgehenden Loches (9) mit
geringerem Durchmesser ausgebildet ist und die
starre Klinge (2) um die Achse der Drahtzufih- 55
rungsoffnung (5) drehbar ist.

60
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