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(54)  Schnittsystem fiir Drahtbearbeitungsmaschinen

(57)  Bei einem Schnittsystem (1) fiir Drahtbearbei-
tungsmaschinen, mit einem Messerhalter (6), der ein
beim Schnitt mit einem stationdren Gegenschneidewerk-
zeug (12) zusammenwirkendes Messer (7) tragt und zur

Ausfiihrung einer hin- und hergehenden Bewegung tiber

Verbindungsmittel (5) an einen Exzenterzapfen (4) oder
eine Nockenscheibe an einer Kurbelwelle (3) ange-
schlossen ist, die ihrerseits von einem Elektromotor (2)
angetrieben wird, wobei der Messerhalter (6) bei seiner
hin- und hergehenden Bewegung in einer Fuhrung (8)
gleitet, die stationar angeordnet oder, bei starrer Verbin-
dung von Verbindungsmitteln (5) und Messerhalter (6),
um eine zur Drehachse der Kurbelwelle (3) parallele Ach-
se (9) frei verschwenkbar ist, wird die Kurbelwelle (3)
direkt von einem Asynchronmotor (2) angetrieben, an
den eine Schwungmasse (10) angeschlossen ist, deren
kinetische Energie beim Auftreffen des Messers (7) auf
den Draht als Schnittkraft freigegeben wird, wobei der
Asynchronmotor (2) je Schnittzyklus genau eine Umdre-
hung (360°) ausfiihrt und so angesteuert wird, da® er nur
bis zu Beginn des Schnitts beschleunigt und nach erfolg-
tem Schnitt abgebremst wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Schnittsy-
stem fir Drahtbearbeitungsmaschinen, mit einem Mes-
serhalter, der ein beim Schnitt mit einem stationédren Ge-
genschneidewerkzeug zusammenwirkendes Messer
tragt und zur Ausfiihrung einer hin- und hergehenden
Bewegung mittels tiber Verbindungsmittel an einen Ex-
zenterzapfen oder eine Nockenscheibe an einer Kurbel-
welle angeschlossen ist, die ihrerseits von einem Elek-
tromotor angetrieben wird, wobei der Messerhalter bei
seiner hin-und hergehenden Bewegung in einer Flihrung
gleitet, die stationar angeordnet ist oder, bei starrer Ver-
bindung von Verbindungsmitteln und Messerhalter, um
eine zur Drehachse der Kurbelwelle parallele Achse frei
verschwenkt werden kann.

[0002] Ublicherweise arbeiten bekannte Schnittsyste-
me fir Drahtbearbeitungsmaschinen (Federherstel-
lungsmaschinen, Biegemaschinen, Richtmaschinen
usw.) mit schnell drehenden Synchron-Servomotoren
und zusatzlich mit entsprechenden Ubersetzungsgetrie-
ben, um die notwendigen Schnittkrafte bereitstellen zu
kdénnen.

[0003] Allerdings gibt es bereits ab relativ kleinem
Drahtdurchmesser (etwa ab ca. 3 mm) bei den herkémm-
lichen Schnittsystemen gewisse Probleme: Bei einem
Draht mit einem Durchmesser von 4 mm und einer Zug-
festigkeit von 2.300 MPa werden z. B. bereits Schnitt-
kréfte von ca. 20 kN flir den Schnitt bendétigt. Beim Tren-
nen eines solchen Drahtes treten dann Schnittschlage
auf, welche die hochempfindlichen Gebersysteme der
Servomotoren leicht zerstdren kdnnen und daher Son-
dermaflnahmen (wie ein Entkoppeln, Dampfen usw.) er-
griffen werden missen. Es erfordert allerdings einen gro-
Ben Aufwand und ist auch sehr teuer, solche Schnittkraf-
te Uber Servomotoren mit entsprechenden Getrieben,
Dampfungen oder Entkopplungen zu realisieren. Ab ei-
ner bestimmten Héhe der Schnittkraft gibt es allerdings
keine Servomotoren mit entsprechenden Leistungswer-
ten mehr, die eine sinnvolle Konstruktion ermdglichen.
Es mull daher in solchen Fallen auf eine Mehrfachan-
ordnung oder andere unglinstige Alternativen, wie einen
hydraulischen Antrieb o. a., ausgewichen werden.
[0004] Auch gibt es ab einer bestimmten GrélRenord-
nung (Abtriebsmoment>6.000 Nm) am Markt auch keine
spielarmen Planetengetriebe mehr, die aber notwendig
waren, damit sich die beim Schnitt auftretenden Schnitt-
schlage nicht negativ auf die Lebensdauer des gesamten
Schnittsystems auswirken. Andererseits geht beim Ein-
satz gréRer Ubersetzungsgetriebe (z. B. bei Verwendung
schnell drehender Servomotoren) die gewiinschte Dy-
namik des Gesamtsystems verloren und die Dauer zur
Durchfiihrung eines Schnittes wird deutlich erhoht.
[0005] SchlieBlich bendtigen herkdmmliche Schnittsy-
steme mit ihrem Servomotor-Antrieb in der Regel ein
hochempfindliches Gebersystem zur Positionierung des
Antriebs, das meist ganz hinten am Motor sitzt, also dort,
wo die Beschleunigungen am gré3ten sind. Solche hoch-
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empfindlichen Gebersysteme vertragen zwar Vibratio-
nen mit Beschleunigungen bis zu 50 g, die jedoch beim
Schnitt des Drahtes deutlich Uberschritten werden kén-
nen, so dalk gesonderte MaRnahmen zur Entkoppelung
notwendig werden.

[0006] Aus der JP 2007-069251 A ist ein Schnittsy-
stem fir eine Drahtbearbeitungsmaschine bekannt, bei
dem die Kurbelwelle des Schnittsystems Uber fiinf stern-
férmig angeordnete, extrem tragheitsarme Werkzeugan-
triebsmotoren angetrieben wird. Bei dieser bekannten
Mehrmotorenldsung ergibt sich jedoch ein erhéhter me-
chanischer Aufwand und deutlich erhéhte Kosten.
[0007] Aus der EP 0798058 B1 ist eine Federwinde-
maschine bekannt, die mit einem hydraulischen Schnit-
tantrieb versehen ist. Dieser fiihrt aber zu dem Nachteil
der Notwendigkeit des Vorsehens eines Hydrauliksy-
stemsin der Maschine und eines damit verbundenen gro-
Ren Aufwandes.

[0008] Aus der DE 4138896 C2 und der DE 4040659
C1 sind Drahtumformmaschinen bekannt, bei denen das
eingesetzte Schnittsystem fiir Rotationsschnitt und Ge-
radschnitt mit schnell laufendem Servoantrieben arbei-
tet. Um jedoch die hohen Drehzahlen derselben in die
erforderlichen Schnittkréfte umzusetzen, mussen die
Servoantriebe mit Ubersetzungsgetrieben in Form vom
Riementrieben arbeiten, was zu den weiter oben fiir sol-
che Schnittsysteme angegebenen Nachteilen fihrt und
aufderdem einen groRen baulichen Aufwand mit einer
Vielzahl von Einzelkomponenten erfordert.

[0009] Demgegeniber ist es nun Aufgabe der Erfin-
dung, ein Schnittsystem flr Drahtbearbeitungsmaschi-
nen zur Verfligung zu stellen, das eine robuste, kosten-
glinstige Antriebslésung realisiert, ohne Ubersetzungs-
getriebe auskommt und eine freie Wahl des Gebersy-
stems (unabhangig vom Motorenhersteller) ermdglicht.
[0010] ErfindungsgemaR wird dies bei einem Schnitt-
system der eingangs genannten Art dadurch erreicht,
dafd die Kurbelwelle direkt von einem Asynchronmotor
angetrieben wird, an den eine Schwungmasse ange-
schlossen ist, deren kinetische Energie beim Auftreffen
des Messers auf den Draht als Schnittkraft freigegeben
wird, wobei der Asynchronmotor je Schnittzyklus genau
eine Umdrehung (360°) ausfiihrt und so angesteuert
wird, daf} er nur bis zum Beginn des Schnitts beschleu-
nigt und nach erfolgtem Schnitt abgebremst wird.
[0011] Wahrend bisher Asynchronmotoren als Antrieb
fur die Schnittsysteme von Drahtbearbeitungsmaschi-
nen nicht in Betracht gezogen wurden, weil es sich dabei
um relativ trdge und langsamere Motortypen handelt,
wird bei der Erfindung erstmals diese Sichtweise verwor-
fen und damit die Moglichkeit gegeben, bei dem erfin-
dungsgemafen Schnittsystem einen direkten Antrieb
derKurbelwelle durch den eingesetzten Asynchronmotor
vorzunehmen und auf die Zwischenschaltung eines
Ubersetzungsgetriebes vollstindig zu verzichten. Dabei
wird der Asynchronmotor so geregelt, dal’ er innerhalb
einer Umdrehung die bendétigte Schnittenergie in Form
von kinetischer Energie an der Schwungmasse zur Ver-
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fugung stellt und sofort nach dem Schnitt die Restenergie
wieder abgebremst wird. Hierdurch wird ein im Aufbau
relativ einfaches Schnittsystem mit wenig Antriebskom-
ponenten und unter Weglassung eines Ubersetzungs-
getriebes geschaffen, bei dem gleichzeitig die Nutzung
der kinetischen Energie einer vom Asynchronmotor an-
getriebenen Schwungmasse zum Aufbau der erforderli-
chen Schneidenergie eingesetzt wird. Bei Verwendung
moderner Asynchronmotoren ist es inzwischen moglich,
das Beschleunigen, Schneiden und Abbremsen des
Schnittsystems innerhalb einer Motorumdrehung und
wahrend ca. 320 ms vorzunehmen, wobei es sich bei
dieser Zeit noch nicht um eine Minimalzeit handelt, weil
die Gesamtzeit im wesentlichen durch die Reglergrofie
bestimmt wird und auch eine weitere Reduzierung noch
maoglich erscheint. Andererseits ist diese nicht so wichtig,
weil z. B. der Federherstellungsprozel deutlich mehr Zeit
in Anspruch nimmt als der reine Schnitt, und durch ein
frihzeitiges Starten des Schnittvorgangs (also etwa
schon dann, wenn die Feder noch nicht komplett fertig
gewunden ist) die Stillstandzeit fir den Schnitt minimal
gehalten werden kann. Sobald das Schnittmesser den
Drahtpfad wieder verlassen hat, kann bereits mitder Her-
stellung der nachsten Feder begonnen werden (auch
wenn das Schnittwerkzeug seine Ruhestellung noch
nicht erreicht hat).

[0012] Schon derdirekte Anschlufd des Asynchronmo-
tors an die Kurbelwelle zu deren Antrieb und das dadurch
gegebene Entfallen eines Getriebes fiihrt zu einer deut-
lichen baulichen Vereinfachung gegentber bekannten
Schnittsystemen, mit der gleichzeitig auch eine beson-
ders robuste Ausbildung des erfindungsgemafien
Schnittsystems einhergeht. Dadurch, daf bei der Erfin-
dung an den Asynchronmotor eine vorbestimmte
Schwungmasse angeschlossen ist, deren kinetische En-
ergie beim Auftreffen des Messers auf den Draht als
Schnittkraft freigegeben wird, in Verbindung mit der bei
modernen Asynchronmotoren gegebenen Mdglichkeit,
innerhalb kiirzester Zeit die Schwungmasse so zu be-
schleunigen, daf} die fir den Schnittvorgang erforderli-
che kinetische Energie zur Verfligung steht (die abhangig
vom Durchmesser und der Zugfestigkeit des zu trennen-
den Drahtes ist), laRt sich ein wenig aufwendiger und
preisglinstiger Gesamtaufbau des erfindungsgemaRen
Schnittsystems erreichen. Das erfindungsgemaRe
Schnittsystem gestattet den Einsatz einfacher, externer
Gebersysteme und muf} nicht (wie bei Synchronservo-
motoren meist Ublich) mit in den Motor integrierten emp-
findlichen Gebern arbeiten. Dabei kdnnen zur Positions-
regelung des Asynchronmotors bevorzugt Schaltnocken
oder Naherungsschalter verwendet werden, bei denen
es sich um einfache, stoBunempfindliche Schaltelemen-
te handelt, die auch nahe der steifen Maschinenwand
eingesetzt werden kénnen und damit nur geringeren Be-
schleunigungskraften ausgesetzt sind. Diese externen,
motorunabhangigen Geber, zu denen auch magnetische
Inkremetalgeber, induktive Geber o. &. gehdren, sind ro-
bust, wobei trotz der auftretenden Schnittschlage das
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Ausfallrisiko, verglichen mit dem der hochempfindlichen
Gerbersysteme beim Einsatz schnell laufender Servo-
motoren, ganz erheblich geringer ist.

[0013] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung kann die Schwungmasse vom Rotor des Asyn-
chronmotors gebildet werden, falls dieser von ausrei-
chender Masse ist.

[0014] Eine andere vorzugsweise Ausgestaltung der
Erfindung besteht auch darin, dal die Schwungmasse
von der Kurbelwelle gebildet wird, bei deren Ausgestal-
tung eine ausreichende Masse ohne Schwierigkeit rea-
lisiert werden kann.

[0015] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung besteht auch noch darin, daf? als Schwungmasse
ein separates Schwungrad eingesetzt wird.

[0016] Der Antrieb des erfindungsgemafRen Schnittsy-
stems erfolgt bevorzugt derart, dal? der Asynchronmotor,
ausgehend von einer Kurbeiwellenstellung von 0°,im Be-
reich von 0° bis 180° beschleunigt und im anschlief3en-
den Bereich bis 360° wieder abgebremst wird, wobei im
Bereich von 160° bis 180° der Schnitt erfolgt und dabei
die kinetische Energie der Schwungmasse beim Auftref-
fen des Messers auf den Draht in Form der Schnittkraft
wieder freigegeben wird.

[0017] In weiterer bevorzugter Ausgestaltung der Er-
findung erfolgt die Beschleunigung des erfindungsgema-
3en Schnittsystems durch eine Vektorregelung, die mit-
tels einer internen Messung von Strom und Spannung
sowie der bekannten Motordaten des Asynchronmotors
ermdglicht wird. Die Vektorregelung fuhrt zu einer hdhe-
ren Leistung (gréReren Dynamik) eines flr den Betrieb
des Asynchronmotors eingesetzten Frequenzumrichters
und daher gleichzeitig zu einer hdheren Dynamik des
Asynchronmotors selbst.

[0018] Als Verbindungsmittel zwischen Messerhalter
und Exzenterzapfen der Kurbelwelle kénnen alle fir die
Umsetzung der Drehbewegung der Kurbelwelle in eine
hin- und hergehende Bewegung des Messerhalters ge-
eigneten Einrichtungen eingesetzt werden. Besonders
bevorzugt werden die Verbindungsmittel in Form einer
Pleuelstange oder einer mit dem Exzenterzapfen der
Kurbelwelle zusammenwirkenden Kulissenfiihrung aus-
gebildet. Gleichermalien sind jedoch auch z. B. geeig-
nete Nockentriebe einsetzbar, bei denen an der Kurbel-
welle ein Nocken mit einer Steuerkurve vorgesehen ist
und die Verbindungsmittel als mit der Steuerkurve zu-
sammenwirkende, an ihr stets und in jeder Winkelstel-
lung derselben in Anlagekontakt gehaltene Abtastele-
mente (z. B. in Form von auf der Nockenflache abrollen-
den Fihrungsrollen) ausgebildet sind.

[0019] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnungen im Prinzip beispielshalber noch naher er-
lautert. Es zeigen:

Fig. 1  ein erfindungsgeméaRes Schnittsystem in einer
schematischen Darstellung in Vorderansicht;
Fig. 2  das erfindungsgemafe Schnittsystem aus Fig.

1, aber in Seitenansicht;
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Fig. 3  ein Diagramm des Verlaufs der Motordrehzahl
des Asynchronmotors Ulber der Zeit bei einem
erfindungsgemafen Schnittsystem, und

eine teilweise geschnittene Ansicht des erfin-
dungsgemalen Schnittsystems in perspektivi-

scher Darstellung.

Fig. 4

[0020] Die Fig. 1 und 2 zeigen in einer rein schemati-
schen Darstellung ein Schnittsystem 1, wobei Fig. 1 die-
ses in Vorderansicht und Fig. 2 in Seitenansicht wieder-
gibt.

[0021] Das Schnittsystem 1 umfafit einen Asynchron-
motor 2, der direkt, d. h. ohne Zwischenschaltung eines
Ubersetzungsgetriebes, eine Kurbelwelle 3 antreibt (vgl.
die teilweise geschnittene Ansicht des Schnittsystems 1
in perspektivischer Darstellung in Fig. 4).

[0022] Die Kurbelwelle 3 ist an ihrem dem Asynchron-
motor 2 entgegengesetztem axialen Ende mit einem Ex-
zenterzapfen 4 versehen, an dem ein Pleuel 5 angelenkt
ist, das an seinem dem Exzenterzapfen 4 abgewandten
Ende an einem Messerhalter 6 angelenkt ist, der seiner-
seits mit einem Messer 7 zur Ausfihrung des Schnitts
am Draht bestuckt ist.

[0023] Der Messerhalter 6 l1auft in einer als Lager die-
nenden Fiihrung 8, die in den Fig. 1 und 2 nur ganz sche-
matisch angedeutet ist und bei der es sich z. B. um eine
Schlittenflihrung handeln kann. Aber auch andere geeig-
nete Moglichkeiten eines Lagers bzw. einer Fiihrung 8
kdénnen in Betracht gezogen werden.

[0024] Wenn nun die Fihrung 8 aus einem gestellfest
fixierten Lagerelement besteht, flihrt bei einem Drehen
der Kurbelwelle 3 der Messerhalter 6 mit dem an ihm
angebrachten Messer 7 eine hin- und hergehende, reine
Translationsbewegung (Geradschnitt) aus.

[0025] Wird die Fuhrung 8 jedoch um eine Schwenk-
achse 9 drehbar angeordnet, wie dies in Fig. 2 angedeu-
tetist, und sind Pleuel 5 und Messerhalter 6 miteinander
steif verbunden, in diesem Fall flhrt bei einem Drehen
der Kurbelwelle 3 der Messerhalter 6 mit dem Messer 7
eine Uberlagerte Schwenk- und Translationsbewegung
aus, was zu einer eilipsenférmigen Bahnkurve des Mes-
sers 7 fuhrt (rotierender Schnitt).

[0026] Denkbaristauch jede andere Artdes Schnittes,
z. B. ein Buchsenschnitt 0. &., solange ausreichend Zeit
zur Beschleunigung, Abbremsung und Riickflihrung des
Schnittsystems 1 bei Betrieb zur Verfligung steht.
[0027] Um die fiir den Schnitt erforderliche Schnitten-
ergie zur Verfugung zu stellen, treibt der Asynchronmotor
2 eine Schwungmasse 10 an, deren kinetische Energie
beim Auftreffen des Messers 7 auf den zu schneidenden
Draht 11 in Form der Schnittkraft wieder freigegeben
wird. Der Draht 11 wird vom Messer 7 in Zusammenwir-
ken mit einem Gegenschneidewerkzeug 12 in Form ei-
nes Dornes abgetrennt. Ist das Abtrennen des Drahtes
11 erfolgt, muR die noch verbleibende kinetische Energie
der Schwungmasse 10 wieder abgebremst werden, was
durch ein Abbremsen des Asynchronmotors 2 erfolgt.
[0028] Die Schnittenergie, die benétigt wird, um den
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Draht 11 zu schneiden, hdngt vom Durchmesser und der
Zugfestigkeit des abzuschneidenden Drahtes 11 ab. Aus
dieser Schnittenergie und der Tragheitsmasse des ge-
samten Schnittsystems 1 kann die notwendige Drehzahl,
auf die die Schwungmasse 10 vor dem Schnitt beschleu-
nigt werden muR, ermittelt werden.

[0029] Als Schwungmasse 10 laRkt sich z. B. ein ge-
trenntes Schwungrad einsetzen. Bei der Ausflihrungs-
form der Fig. 1, 2 und 4 wird als Schwungmasse 10 je-
doch gleich die Kurbelwelle 3 verwendet. Es bestiinde
auch die Moglichkeit, direkt den Rotor des Asynchron-
motors 2 als Schwungmasse 10 zu nutzen. Die GroRke
der eingesetzten Schwungmasse 10 muf3 jedoch so grof3
gewabhlt sein, daR die erforderliche Schnittenergie mit ei-
ner im Drehzahlbereich des eingesetzten Asynchronmo-
tors 2 liegenden Drehzahl in Form kinetischer Energie
zur Verfligung steht.

[0030] DerBetrieb des Asynchronmotors 2 erfolgt tiber
einen Frequenzumrichter oder, wie in Fig. 2 angedeutet,
Uber einen Servoverstarker 13 mit Netzversorgung 14.
Ferner ist ein berlihrungsfreies Gebersystem 15 vorge-
sehen, bei dem es sich ganz grundsatzlich z. B. um einen
magnetischen Inkrementalgeber oder einen induktiven
Geber o. &. handeln kann.

[0031] Ein solches Gebersystem wird jedoch fir den
Antrieb des Schnittsystems 1 nicht grundsatzlich bend-
tigt. Zur Lageregelung des Asynchronmotors 2 kénnen
auch einfache stoRunempfindliche Schaltelemente (z. B.
Schaltnocken oder Naherungsschalter) betatigt werden.
[0032] Im einfachsten Fall wird ein Schaltnocken ein-
gesetzt, der die Nullstellung des Asynchronmotors 2 de-
finiert. Bei der Darstellung nach Fig. 4 ist, im Unterschied
zu der nach Fig. 2, ein Schaltnocken 15’ an der Kurbel-
welle 3 angebracht, wobei auf die Darstellung des mit
ihm zusammenwirkenden Gegenelementes des Geber-
systems verzichtet ist. Als Erweiterung kénnen weitere
Schaltnocken vorgesehen sein, z. B. einer vor dem Ein-
tauchen des Messers 7 in den Drahtpfad und ein weiterer
Schaltnocken nach dem Auftauchen des Messers 7 aus
dem Drahtpfad, durch die ohne groflen Aufwand eine
Harmonisierung bzw. Optimierung der Federherstel-
lungszyklen mdéglich wird.

[0033] Zum Betrieb wird der Asynchronmotor 2 iber
einen Impuls aktiviert (bestromt), wobei nach dem Pas-
sieren des jeweils entsprechenden Schaltelementes die
Bestromung gestoppt und das Schnittsystem 1 durch Ab-
bremsen des Asynchronmotors 2 abgebremst wird.
Durch den Einsatz mehrerer Schaltelemente kdnnen
auch Zwischenpositionen definiert werden.

[0034] Der Asynchronmotor 2, der kein hochgenaues
Gebersystem bendtigt, 18Rt es auch zu, einfache Geber-
systeme nahe der (steifen) Maschinenwand einzuset-
zen, wodurch die benutzten Geber nur geringeren Be-
schleunigungskraften ausgesetzt sind.

[0035] Fig. 3 zeigt ein Diagramm des Verlaufs der
Drehzahl U des Asynchronmotors 2 fir eine Umdrehung
desselben, aufgetragen Uber der Zeit t. Dabei sind die
den Winkelstellungen der Kurbelwelle 3 bei 160° und
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180° sowie 360° entsprechenden Zeiten angegeben. Die
Gesamtdauer dieser Umdrehung liegt bei 320 ms.
[0036] Wie aus Fig. 3 ersichtlich, fuhrt das Schnittsy-
stem je Schnittzyklus genau eine Umdrehung um 360°
aus. Wahrend dieser Umdrehung werden lediglich 20 %
zum Abtrennen des Drahtes 11 bendtigt. Der Schnitt er-
folgt innerhalb einer Umdrehung des Asynchronmotors
2 bei einer Kurbelwellenposition von 160° bis 180° und
bendétigt keinerlei separates Getriebe. Im Bereich zwi-
schen 0° und 180° wird der Asynchronmotor beschleu-
nigt und anschlieRend bis 360° abgebremst.

Patentanspriiche

1. Schnittsystem (1) fir Drahtbearbeitungsmaschinen,
mit einem Messerhalter (6), der ein beim Schnitt mit
einem stationdren Gegenschneidewerkzeug (12)
zusammenwirkendes Messer (7) tragt und zur Aus-
fuhrung einer hin- und hergehenden Bewegung uber
Verbindungsmittel (5) an einen Exzenterzapfen (4)
oder eine Nockenscheibe einer Kurbelwelle (3) an-
geschlossen ist, die ihrerseits von einem Elektromo-
tor (2) angetrieben wird, wobei der Messerhalter (6)
bei seiner hin- und hergehenden Bewegung in einer
Fihrung (8) gleitet, die stationar angeordnet oder,
bei starrer Verbindung von Verbindungsmitteln (5)
und Messerhalter (6), um eine zur Drehachse der
Kurbelwelle (3) parallele Achse (9) frei verschwenk-
bar ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Kurbel-
welle (3) direkt von einem Asynchronmotor (2) an-
getrieben wird, an den eine Schwungmasse (10) an-
geschlossen ist, deren kinetische Energie beim Auf-
treffen des Messers (7) auf den Draht (11) als
Schnittkraft freigegeben wird, wobei der Asynchron-
motor (2) je Schnittzyklus genau eine Umdrehung
(360°) ausflihrt und so angesteuert wird, dald er nur
bis zum Beginn des Schnitts beschleunigt und nach
erfolgtem Schnitt abgebremst wird.

2. Schnittsystem nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schwungmasse (10) vom Rotor
des Asynchronmotors (2) gebildet wird.

3. Schnittsystem nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schwungmasse (10) von der Kur-
belwelle (3) gebildet wird.

4. Schnittsystem nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Schwungmasse (10) ein separa-
tes Schwungrad eingesetzt wird.

5. Schnittsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Asynchronmo-
tor (2), ausgehend von einer Kurbelwellenstellung
als 0°, im Bereich von 0° bis 180° beschleunigt und
im anschlieBenden Bereich bis 360° abgebremst
wird, wobei der Schnittvorgang im Bereich von 160°
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bis 180° erfolgt.

Schnittsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Positionsrege-
lung des Asynchronmotors (2) (ein) Schaltnocken
(15) oder (ein) Naherungsschalter an der Kurbelwel-
le (3) angebracht sind (ist).

Schnittsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, da der Asynchronmo-
tor (2) zur Beschleunigung des Systems mit einer
Vektorregelung arbeitet.

Schnittsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindungs-
mittel als eine am Exzenterzapfen (4) der Kurbelwel-
le (3) angelenkte Pleuelstange (5) ausgebildet sind.

Schnittsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB als Verbindungs-
mittel eine mit dem Exzenterzapfen (4) der Kurbel-
welle (3) zusammenwirkende Kulissenflihrung vor-
gesehen ist.

Schnittsystem nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB eine an der Kurbel-
welle (3) angebrachte Nockenscheibe vorgesehen
istund die Verbindungsmittel als mit der Steuerkurve
der Nockenscheibe zusammenwirkende, an ihr in
Anlagekontakt gehaltene Abtastelemente ausgebil-
det sind.
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