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69 Drahterodiervorrichtung.

&) Eine Drahterodiervorrichtung, besteht aus einem an
einem Maschinengestell (1) angeordneten Werkstiick-

halter (2), einem durch den Bereich des Werkstiickhalters
(2) gefithrten Bearbeitungsdraht (3), der von einer am

Maschinengestell (1) angeordneten Drahtvorratsspule (4) 19

(2) und von diesem weggefiihrt, sowie einem Sammelbe-
hilter (6) zugefiihrt wird, soll derart weitergebildet werden,
dass der Sammelbehilter kompakter gefiillt werden kann.
Dies wird durch eine Schneidvorrichtung (8) erreicht, die

18

im Bereich des Drahtauslassendes (7) der Fiihrungen (5) 1 w
L

angeordnet ist und den Bearbeitungsdrat vor dem Einbrin-
gen in den Sammelbehdlter (6) durch periodische Schneid-

bewegungen in den Behilter i. w. dicht fiillende Drahtab-
schnitte zerhackt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Drahterodiervorrichtung, im wesentlichen bestehend aus

—einem an einem Maschinengesteli (1) angeordneten Werk-
stiickhalter (2),

—einem durch den Bereich des Werkstiickhalters (2) gefiihr-
ten Bearbeitungsdraht (3), der

—von einer am Maschinengestell (1) angeordneten Drahtvor-
ratsspule (4) abgezogen wird, iiber Fiihrungen (5) zum Werk-
stiickhalter (2) und von diesem weggefiihrt sowie einem Sammel-
behilter (6) zugefiihrt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

—im Bereich des Drahtauslasses (7) der Fiihrungen (5) eine
Schneidvorrichtung (8) angeordnet ist, die

—den Bearbeitungsdraht (3) vor dem Einbringen in den
Sammelbehilter (6) durch periodische Schneidbewegungenin
den Behilter im wesentlichen dicht filllende Drahtabschnitte (9)
zerhackt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schneidvorrichtung (8) aus einem den Draht (3) umge-
benden ringartigen ersten Messerkorper (10) gebildet wird,
hinter dem ein sich periodisch hin- und herbewegendes motorisch
angetriebenes Gegenmesser (11) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Laufgeschwindigkeit des motorischen Antriebs (12) der
Schneidvorrichtung (8) abhéngig von der Drahtlaufgeschwindig-
keit einstelibar ist.

4. Vorrichtung nach Anspruech 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Gegenmesser (11) iiber eine Exzenterfiihrung
(13) mit dem motorischen Antrieb (12) verbunden ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gegenmesser (11) zwei im wesentli-
chen parallellaufende Schneidkanten (11', 11"") aufweist, diean
derringformigen Schneidkante (10') des ersten Messerkérpers
(10) gleitend anliegen.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass in Drahtabfiihrrichtung vor dem ringarti-
gen ersten Messerkdrper (10) eine Trichterfithrung (14) angeord-
net ist, die vom Schneiddraht curchsetzt ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Trichterfithrung in Drahtabfiihrrichtung von Pressluft
(P) durchstromt wird.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressluft (P) iiber ein elektrisch steuerbares Druckluft-
Ventil (15) bedarfsweise zuschaltbar ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dassim Fiihrungsbereich (5') vor dem Werkstiickhalter (2) ein
den Drahtlaufiiberwachender Sensor (16) angeordnet ist, der bei
Drahtbruch oder bei absichtlichem Abtrennen des Drahtes (3)
im Werkstiickbereich (2) den Drahtstillstand registriert und das
Druckluft-Ventil (15) 6ffnet, wenn das abgeschnittene Draht-
ende das Drahtauslassende (7) der Fihrungen (5) erreicht.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass unabhéngig von der Fordergeschwindigkeit der
Fithrungen (5) ein elektronischer oder elektromechanischer Z&h-
ler (17) betitigt wird, von dessen Zhlerstand abhéngig das
Druckluft-Ventil (15) gedffnet wird.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch
einen elektromechanischen, insbesondere rotierenden Impulsge-
nerator (18) zur elektrischen Beaufschlagung des Zahlereingan-
ges (19).

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-11, dadurch
gekennzeichnet, dass im Fiihrungsbereich (5') vor dem Werk-
stiickhalter (2) ein Drahtzugsensor (20) angeordnet ist, bei
dessen Ansprechen die Drahtvorratsspule (4) aktiv in Abrollrich-
tung gedreht wird.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-12, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen dem Drahitauslassende (7) der
Fithrungen (5) und der Schneidvorrichtung (8) ineinandergrei-

fende Zahnriider (21) angeordnet sind, durch die ein auf denin
den Fiihrungen (5) laufenden Draht (3) ein Dauerzug ausiibbar
ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,

5 dass die Drehgeschwindigkeit der Zahnréder (21) in festem
Verhiltnis zur Fordergeschwindigkeit der Fithrungen (5) ein-
stellbar ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1-14, gekenn-
zeichnet durch eine die Drahtabschnitte (9) in dem Behélter (6)

10 Zusammenpressende Kompaktiervorrichtung.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kompaktiervorrichtung bei Erreichen eines vorgebba-
ren Fiillstandes des Behlters (6) einschaltbar ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,

5 dass die Kompaktiervorrichtung aus einem den Sammelbehilter
(6) in Vibrationsbewegung versetzenden Vibrator ausgebildet
ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kompaktiervorrichtung aus einem pneumatisch,
,p hydraulisch, hebel- oder spindelangetriebenen Stempel besteht.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung/Neuerung betrifft eine Drahterodiervorrich-
tung gemiiss dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
Beibestehenden Vorrichtungen derinfragestehenden Art
30 pesteht das Problem, dass der in den Sammelbehilter einlau-
fende Draht Schlingen und Windungen bildet und eine kompakte
Ausfiillung des Sammelbehalters dadurch nicht moglichist. Der
Behiilter muss deswegen wihrend eines Arbeitsvorgangesu. U.
mehrmals geleert oder der Behélterinhalt komprimiert werden,

35 wasz. B. durch Gewichtsbelastung méglich ist. Aber auch so

lassen sich keine wirklich kompakten Behélterfiillungen errei-
chen. Mehrere Behilter miissen deswegen bereitgehalten wer-
den, was sich im Bereich derartiger Maschinen storend auswirkt.

Der Exfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Drahtero-

40 diervorrichtung der vorstehend niher bezeichneten Art derart
weiterzubilden, dass automatisch kompaktere Behélterfiillungen
ermdglicht werden. Diese Aufgabe wird durch das Kennzeichen
des Anspruches 1 geldst, vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den abhéngigen Anspriichen.

Durch die erfindungsgeméss am Drahtauslassende der Fiih-
rungen angeordnete Schneidvorrichtung wird der aus den Fish-
rungen austretende Bearbeitungsdraht vor dem Einbringenin
den Sammelbehilter in kurze Stiickchen geschnitten und kann
sich somit sehr dichtin den Behilter legen. Dadurch lisst sich
50 Platz einsparen, Transportkosten zu Recycling-Anlagen kénnen

reduziert werden, und insbesondere muss wihrend langwieriger
. Bearbeitungsvorginge kein Nachverdichten des im Sammelbe-
hilter befindlichen Drahtes vorgenommen werden.

Durch die Ausbildung der Schneidvorrichtung aus einem den

s5 Draht umgebenden ringartigen ersten Messerkorper und einem
periodisch sich hin- und herbewegenden Gegenmesser wird eine
sichere Fithrung des Drahtes am Drahtauslassende unmittelbar
vor dem Abschneiden sichergestellt, so dass Stauerscheinungen
nicht auftreten kénnen. Die ringartige Schneide kann durch

60 Verdrehen sehr lange genutzt werden.

Wenn die Laufgeschwindigkeit des motorischen Antriebes
der Schneidevorrichtung abhingig von der variabel einstellbaren
und vom Bearbeitungsvorgang abhiingigen Drahtlaufgeschwin-
digkeit innerhalb der Fiihrungen gewahlt wird, dann lésst sich

¢s erfindungsgemdss erreichen, dass diein den Sammelbehélter
fallenden Drahtstiickchen allei. w. die gleiche Linge haben.
Fine gleichmissige Dichte des im Sammelbehilter befindlichen
Recycling-Materials ist die vorteilhafte Folge.
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Ein betriebssicherer Antrieb des Gegenmessers wird durch
Anspruch 4 gelehrt, ein 6konomischer und energiesparender
Schneidablauf durch Anspruch 5.

Um sicherzustellen, dass in der Fithrung an die Schneidvor-
richtung heranlaufende Drahtabschnitte sicher der Schneidvor-
richtung zugefiihrt werden, istin Drahtabfiihrrichtung vor dem
ringformigen Messerkérper eine trichterartige Fiihrung angeord-
net, die den ankommenden Schneiddrahtanfang fingt und von
ihm durchsetzt wird.

Um weiter sicherzustellen, dass Drahtenden, die der Schneid-
vorrichtung zugefiihrt werden, auch sicher bis zur Schneidvor-
richtung und durch diese hindurch geférdert werden, ist eine
Pressluft-Zufiihrvorrichtung vorgesehen, die die Drahtenden,
wenn sie die Fiihrungselemente verlassen und damit an sich
antriebslos sind, durch die Schneidvorrichtung hindurch blést.
Da derartige Pressluft-Vortriebe gerduschintensiv und energie-
aufwendig sind, ist es vorteilhaft, die Pressluft nur bedarfsweise
iiber ein steuerbares Druckluftventil zuzuschalten. Dazuist
gemiss Anspruch 9im Fihrungsbereich vor dem Werkstiickhal-
ter ein den Drahtlauf iiberwachender Sensor angeordnet, der bei
Drahtbruch oder bei absichtlichem Abtrennen des Drahtes im
Werkstiickbereich den Drahtstillstand vor dem Werkstiick regi-
striert (damit gleichsam den Zeitpunkt festlegt, an dem ein
Drahtabschnittende gebildet wird) und gezielt das Pressluft-
Ventil iiber ein gewisses voreinstellbares Zeitintervall 6ffnet,
wenn das abgeschnittene Drahtende das Drahtauslassende der
Fiihrungen erreicht. Da das Drahtende den Fiihrungsbereich
zwischen Werkstiickhalter und Drahtauslassende noch zu durch-
laufen hat, wird die Zuschaltung der Pressluft erst verzgert

vorgenommen. Dazu wird durch den Sensor ein elektromechani- ,

scher oder elektronischer Zihler eingeschaltet, der abhédngig von
der Férdergeschwindigkeit der Fithrungen hochzihlt und bei
Erreichen eines vorgebbaren Zhlerstandes das Pressluft-Ventil
offnet. Der den Presstuft-Stoss auslosende Zahlerstand ist so
gewihlt, dass der Pressluft-Stoss eingeschaltet wird, kurz bevor
das Drahtende die Schneidvorrichtung erreicht.

Hochgezihlt wird der elektromechanische/elektronische
Zahler durch einen elektromechanischen, insbesondere rotieren-
den Impulsgenerator, der beispielsweise an einer Achse einer
Forderelementumlenkung befestigt ist.

Um Schlupf des Bearbeitungsdrahtes innerhalb der Fiih-
rungsvorrichtungen zu vermeiden, der insbesondere dann auftre-
ten wiirde, wenn die relativ schwere Drahtvorratsspule durch die
Fiihrungsvorrichtungen drehbewegt werden miisste und zu
einem unzeitigen Auslosen des Pressluft-Stosses fithren wiirde,
istim Fithrungsbereich vor dem Werkstiick ein Drahtzugsensor
angeordnet, bei dessen Ansprechen die Drahtvorratsspule aktiv
in Abrollrichtung gedreht wird. Die Dreharbeit an der relativ
schweren Drahtvorratsspule muss damit nicht von den Fiihrungs-
elementen veranlasst werden, vielmehr luft der Draht lockerin
die Fiihrungselemente hinein und kann dort relativ schlupffrei
gefordert werden. Jedenfalls ist sichergestellt, dass das Ende
eines geférderten Drahtabschnittes auch dann am Messer
ankommt, wenn der Pressluft-Stoss eingeschaltet ist.

Vorteilhafterweise wird iiber ineinandergreifende Zahnrader
ein Dauerzug auf den in Fithrungen laufenden Draht ausgeiibt,
so dass Stauerscheinungen im Fithrungsbereich unwahrschein-
lich werden.

Zur weiteren Verdichtung derin den Behélter einfallenden
Drahtabschnitte ist eine Kompaktiervorrichtung vorgesehen, die
beispielsweise aus einem hydraulisch, pneumatisch, exzentrisch
und/oder spindelangetriebenen Stempel bestehen kann. Die
Kompaktiervorrichtung kann bei Erreichen eines vorgebbaren
Fiillstandes automatisch eingeschaltet werden.

Die Erfindung ist anhand eines vorteilhaften Ausfiihrungs-
beispieles in den Zeichnungsfiguren niher erléutert. Es zeigen:
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Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Drahterodiervor-
richtung;

Fig. 2 eine schematische Detaildarstellung der Schneidevor-
richtung.

5 DieinFig. 1dargestelite Drahterodiervorrichtung besteht
i. w. aus einem an einem Maschinengestell 1 angeordneten
Werkstiickhalter 2 sowie einem durch den Bereich des Werk-
stiickhalters 2 gefiihrten Bearbeitungsdraht 3, der von einer am
Maschinengestell 1 angeordneten Drahtvorratsspule 4 abgezo-

10 gen wird, iber Filhrungen 5 zum Werkstiickhalter 2 und von
diesem weggefiihrt sowie einem Sammelbehalter 6 zugefiihrt
wird. Im Bereich des Drahtauslassendes 7 der Fithrungen 5 ist
eine Schneidvorrichtung 8 angeordnet, die den Bearbeitungs-
draht 3 vor dem Einbringen in den Sammelbehélter 6 durch

15 periodische Schneidbewegungen in den Behilteri. w. dicht fiil-
lende Drahtabschnitte 9 zerhackt.

Die Schneidvorrichtung 8 besteht aus einem den Draht 3
umgebenden ringartigen ersten Messerkdrper 10 (siehe die
Schnittdarstellung in Fig. 2), hinter dem ein sich periodisch hin-

20 und herbewegendes motorisch angetriebenes stabartiges Gegen-

messer 11 angeordnet ist. Das Gegenmesser 11 ist motorisch
angetrieben, die Laufgeschwindigkeit des Antriebsmotors
(motorischer Antrieb 12) der Schneidvorrichtung 8 ist abhéingig

5 von der Drahtlaufgeschwindigkeit einstellbar. Das Gegenmesser
11ist iiber eine Exzentervorrichtung 13 mit dem motorischen
Antrieb 12 verbunden. Das Gegenmesser 11 weist zweii. w.
parallellaufende Schneidkanten 11, 11" auf, die an der ringfér-
migen Schneidkante 10’ des ersten Messerkérpers 10 gleitend
anliegen. Mit anderen Worten arbeitet die Schneidvorrichtung 8
wie eine Guillotine mit zwei Schneiden und schneidet einmal in
der Aufwirtsbewegung und einmalin der Abwirtsbewegung das
durchssie hindurchstehende Drahtstiickchen ab. Der erste ringar-
tige Messerkdrper 10ist drehbar gelagert, so dass bei Abnutzung
zweier sich gegeniiberliegender Schneidsegmente durch Weiter-

% drehen des Messerkorpers neue Schneiden in Arbeitsposition

gebracht werden kénnen, so dass auf einen Messeraustausch
verzichtet werden kann.

In Drahtabfiihrrichtung vor dem ringartigen ersten Messer-
korper 10ist eine Trichterfiihrung 14 angeordnet, die vom
Schneiddraht 3 durchsetzt wird. Die Trichterfiihrung wirdin
Drahtabfiihrrichtung von Pressluft P durchstrémt, die tiber einen
Pressluft-Anschlussstutzen und ein elektrisch steuerbares Druck-
luftventil 15 bedarfsweise zugeschaltet werden kann. Im Fiih-
rungsbereich 5’ vor dem Werkstiickhalter 2 ist ein den Drahtlauf
iiberwachender Sensor 16 angeordnet, der bei Drahtbruch oder
bei absichtlichem Abtrennen des Drahtes 3 im Werkstiickbereich
2 den Drahtstillstand registriert und das Druckluft-Ventil 15
o6ffnet, sobald das abgeschnittene Drahtende das Drahtausiass-
ende 7 der Filhrungen 5 erreicht hat. Um dies zu erreichen, ist
abhingig von der Férdergeschwindigkeit der Fithrungen 5 ein
elektronischer oder elektromechanischer Zahler beaufschlagbar,
von dessen Zahlerstand abhéngig das Druckluftventil 15 ge6ffnet
wird. Je schneller der Drahtlauf innerhalb der Fiihrungen ist,
desto schneller wird der Zahler iiber den den Zahlereingang 19
35 beaufschlagenden Impulsgenerator 18 hochgezéhlt.

50

Im Fiihrungsbereich 5’ vor dem Werkstiickhalter 2 ist ferner
ein Drahtzugsensor 20 angeordnet, beidessen Ansprechen die
Drahtvorratsspule 4 durch einen nicht ndher dargestellten

¢0 Antrieb aktivin Abrollrichtung gedreht wird. Zwischen Draht-
auslassende 7 der Fithrungen 5 und der Schneidvorrichtung 8 sind
ineinandergreifende Zahnrader 21 angeordnet, durch die auf den
in den Fithrungen 5 laufenden Draht ein Dauerzug ausgeiibt
werden kann. Die Drehgeschwindigkeit dieser Zahnriader 21

¢ Stehtim festen Verhéltnis zur Fordergeschwindigkeit der Fiih-
rungen 5. -

InFig. 1ist schematisch ferner eine die Drahtabschnitte in
dem Behilter 5 zusammenpressende Kompaktiervorrichtung
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vorgesehen, die bei Erreichen eines vorgebbaren Filllstandesdes  ter 6in Vibrationsbewegung versetzenden Vibrator 22, esist aber
Behilters 6 durch einen nicht weiter dargestellten Sensoreinge-  auch moglich, als Kompaktiervorrichtung einen prneumatisch,
schaltet werden kann. Beim dargestellten Ausfithrungsbeispiel hydraulisch, hebel- oder spindelangetriebenen Stempel vorzu-
besteht die Kompaktiervorrichtung aus einem den Sammelbehdl- sehen.
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