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69 Schneidevorrichtung zum Schneiden eines laufend zugefiihrten Drahtes mit zwei gleichzeitig in Richtung

der Drahtachse bewegbaren Schneidekérpern.

@ Die beiden Schneidkérper (5, 6) sind mit einem an-

treibbaren, in Richtung der Drahtachse hin- und her-
bewegbaren Schlitten (2) verbunden. Wenigstens ein
Schneidkorper (5, 6) ist an wenigstens einem Stiitzarm
(16, 17) angelenkt, dessen anderes Ende mit einem, einen
Festpunkt bildenden Gelenk (22, 23) am Maschinenge-
stell (1) in Verbindung steht, das mit Abstand seitlich
von der Drahtachse angeordnet ist. Zwischen dem Schneid-
korper (5, 6) und dem Festpunktgelenk (22, 23) ist wenig-
stens ein weiteres Gelenk (18, 19) zur Verinderung des
durch den Stiitzarm (16, 17) vorgegebenen Abstandes
zwischen Schneidkorper (5, 6) und Festpunktgelenk zwi-
schengeschaltet. Damit wird in erster Linie erreicht, dass
zwischen Draht und Schneiden der Schneidkdrper nach
erfolgtem Schnitt ein geniigender Freiraum besteht,
zwecks Ermoglichung der Zuriickbewegung in die Aus-
gangslage. Die abgeschnittenen Drahtlingen sind frei
wihlbar.
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PATENTANSPRUCHE

1. Schneidevorrichtung zum Schneiden eines laufend zuge-
fiihrten Drahtes mit zwei gleichzeitig in Richtung der Draht-
achse bewegbaren Schneidkorpern, dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Schneidkdrper (5, 6) mit einem antreibbaren,
in Richtung der Drahtachse hin und her bewegbaren Schlitten
(2) verbunden sind und dass wenigstens ein Schneidkdrper (5,
6) an wenigstens einem Stiitzarm (16, 17) angelenkt ist, dessen
anderes Ende mit einem einen Festpunkt bildenden Gelenk
(22, 23, 42, 50, 53) am Maschinengestell (1) in Verbindung
steht, das mit Abstand seitlich von der Drahtachse angeordnet
ist, und dass zwischen dem Schneidkérper (5, 6) und dem
Festpunktgelenk (22, 23, 42, 50, 53) wenigstens ein weiteres
Gelenk (18, 19) zur Veréinderung des durch den Stiitzarm (16,
17) vorgegebenen Abstandes zwischen Schneidkérper (5, 6)
und Festpunkigelenk zwischengeschaltet ist.

2. Schneidevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das weitere Gelenk (18, 19) quer zur Draht-
achse hin und her bewegbar im Maschinengestell (1) gelagert
ist und mit einer Antriebseinrichtung (20, 21; 36, 37) zur
Erzeugung der Hin- und Herbewegung verbunden ist.

3. Schneidevorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schneidkorper (5, 6) mit einem
Schwenkarm (8, 9) verbunden ist, der am Schlitten (2) ange-
lenkt ist.

4. Schneidevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schwenkarm (8, 9) starr mit dem Schneid-
korper verbunden ist.

5. Schneidevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass jeweils das maschinengestellsei-
tige Gelenk des Stiitzarmes (16, 17) an einem antreibbaren, im
Maschinengestell (1) gelagerten Drehkérper (20, 21) angeord-
net ist und dass die Drehachse (22, 23) des Drehkorpers (20,
21) mit Abstand parallel zur Achse des Gelenkes (18, 19)
verlauft.

6. Schneidevorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehkorper (20, 21) gegenldufig synchron
antreibbar sind.

7. Schneidevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Antrieb (25) fiir die Dreh-
korper (20, 21) so gesteuert wird, dass im wesentlichen bei
einer Bewegung des mit den Schneidkorpern (5, 6) verbunde-
nen Schlittens gegen die Durchlaufrichtung (13) des Drahtes
(12) die Drehkorper eine Drehung von maximal 360° ausfiih-
ren, die zeitlich vor der Riickbewegung des Schlittens (2) be-
ginnt und nach dieser endet.

8. Schneidevorrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass jeweils das maschinengestellseitige Ge-
lenk (18, 29) des Stiitzarmes (16, 17) an einem im Maschinen-
gestell (1) quer zur Drahtachse gefiihrten Gleitkorper (36, 37)
angeordnet ist, der iiber eine Kniehebelanordnung (40, 41, 48,
49) mit dem Maschinengestell (1) verbunden ist, wobei der
Antrieb (44, 52) am Kniegelenk (43, 50) angreift.

9. Schneidevorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Gelenkhebel (41) der Knichebelanordnung
(40, 41) fest am Maschinengestell angelenkt ist und dass die
dem Antrieb (44) abgekehrte Seite des Kniegelenks bei ge-
streckter Stellung der Kniehebelanordnung (40, 42) an einen
Anschlag (45) anlegbar ist.

10. Schneidevorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beide Gleitkorper (36, 37) iiber eine Knie-
hebelanordnung (48, 49) miteinander verbunden sind.

11. Schneidevorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kniegelenk der Kniehebelanordnung
(<8, 49) auf einem Gleitkérper (50) angeordnet ist, der paral-
lel zur Drahtdurchlaufrichtung im Maschinengestell (1) hin
und her bewegbar gefiihrt ist.
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12. Schneidevorrichtung nach Anspruch 1 und 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schneide (7) auf einem an den Stiitz-
arm (16, 17) und dem Schwenkarm (8, 9) angelenkten
Schwenkkérper (54, 55) befestigt ist und dass im Bereich des
Anlenkungspunktes (56, 57) des Schwenkkorpers an diesen
und am Stiitzarm (16, 17) Anschlige (59, 60, 61, 62) zur
Begrenzung der Schwenkbewegung des Schwenkkdrpers (54,
55) vorgesehen sind.

13. Schneidevorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anschlige (59, 60, 61, 62) wenigstens
zum Teil einstellbar ausgebildet sind.

14. Schneidevorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Kraftwirkungselement (63, 64)
vorgesehen ist, das jeweils auf einen Stiitzarm (16, 17) eine
der jeweiligen Schwenkbewegung entgegengerichtete Kraft
ausiibt.

15. Schneidevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass zur Schnittschlagddmpfung
Mittel vorgesehen sind, durch die der Abstand der Schneiden
(7) der Schneidkorper (5, 6) zueinander in Schnittposition
einstellbar ist.

16. Schneidevorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel durch verschieb- und festlegbare
Begrenzungselemente (67) gebildet werden, die im Bereich
der Schneidkorper (5, 6) angeordnet sind und die aus einem
geringfiigig nachgiebigen Material bestehen.

17. Schneidevorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einer hydraulischen Kolben-Zylinder-
Einheit (70) als Antriebseinrichtung fiir die quer zur Draht-
achse erfolgende Bewegung des weiteren Gelenks (18, 19)
eine Steuereinrichtung (76) zur Drosselung der Zufuhr der
Hydraulikfliissigkeit nach Erreichen eines vorgebbaren Kol-
benhubes vorgesehen ist.

Die Erfindung betrifft eine Schneidevorrichtung zum
Schneiden eines laufend zugefiihrten Drahtes mit zwei gleich-
zeitig in Richtung der Drahtachse bewegbaren Schneidkor-
pern.

Sogenannte «fliegende Scheren» sind in vielfiltiger Kon-
struktion bekannt. Das Problem bei derartigen Scheren besteht
darin, zwischen dem zu schneidenden Draht und zwischen den
Schneiden der Schneidkdrper nach erfolgtem Schnitt einen
geniigenden Freiraum zu schaffen, damit die Schneideinrich-
tung wieder in die Ausgangsstellung zuriickbewegt werden
kann. In vielen Fillen ist ferner an die Schneidevorrichtung die
Forderung zu stellen, dass mit ihr Drahtldngen mit im wesent-
lichen frei wihlbaren Lingenbereichen abgeschnitten werden
kénnen, das heisst also, dass zum Abschneiden von relativ
kurzen Drahtlingen eine geniigende Schnitthdufigkeit in der
Zeiteinheit moglich ist. Ausserdem ist neben einer méglichst
freien Wihlbarkeit der abzuschneidenden Lingen auch eine
mdoglichst enge Lingentoleranz der erzeugten Drahtabschnitte
gefordert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Schneide-
vorrichtung der eingangs bezeichneten Art fiir die Drahtverar-
beitung zu schaffen, mit der die vorstehend genannten Forde-
rungen erfiillt werden.

Diese Aufgabe wird geméss der Erfindung dadurch gelost,
dass die beiden Schneidkdrper mit einem antreibbaren, in
Richtung der Drahtachse hin und her bewegbaren Schlitten
verbunden sind und dass wenigstens ein Schneidkorper an
wenigstens einem Stiitzarm angelenkt ist, dessen anderes Ende
mit einem einen Festpunkt bildenden Gelenk am Maschinen-



gestell in Verbindung steht, das mit Abstand seitlich von der
Drahtachse angeordnet ist, und dass zwischen dem Schneid-
korper und dem Festpunktgelenk wenigstens ein weiteres
Gelenk zur Verénderung des durch den Stiitzarm vorgegebe-
nen Abstandes zwischen Schneidkorper und Festpunktgelenk
zwischengeschaltet ist. Diese Anordnung weist eine Reihe von
Vorteilen auf: Durch die Abstiitzung der Schneidkérper iiber
die Stiitzarme ergibt sich eine kniehebelihnliche Anordnung,
wobei die mit dem zu schneidenden Draht in Eingriff kom-
menden Schneiden das «Kniegelenk» bilden. Das bedeutet,
dass mit einer relativ geringen Bewegungskraft fiir den mit den
SchneidkGrpern verbundenen Schlitten eine hohe Schnittkraft
aufgebracht werden kann. Ein weiterer Vorteil dieser Anord-
nung besteht darin, dass allein schon durch die Lagerung der
Schneidkorper die fiir den Schnitt erforderliche gegenldufige
Bewegung der beiden Schneiden quer zur Drahtachse dadurch
bewirkt wird, dass beide Schneiden auf einander konvergie-
renden Kreisbahnen bewegt werden, wobei nach erfolgtem
Schnitt sich noch wihrend der Vorwirtsbewegung des Schlit-
tens die Schneiden wieder vom Draht weg bewegen.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese-
hen, dass das weitere Gelenk im wesentlichen quer zur Draht-
achse hin und her bewegbar im Maschinengestell gelagert und
mit einer Antriebseinrichtung zur Erzeugung der Hin- und
Herbewegung verbunden ist. Dadurch, dass jeweils das ma-
schinengestellseitige Gelenk des Stiitzarmes im wesentlichen
quer zur Drahtachse hin und her bewegbar im Maschinenge-
stell gelagert ist, kann in einfacher Weise der notwendige Frei-
raum zwischen dem weiterhin durchlaufenden Draht und den
Schneiden bei der Riickholbewegung des Schlittens in einfa-
cher Weise geschaffen werden, so dass ein Schleifen der
Schneiden auf dem durchlaufenden Draht und der damit ver-
bundene Verschleiss der Schneiden vermieden werden.

In vorzugsweiser Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese-
hen, dass jeder Schneidkdrper mit einem Schwenkarm verbun-
den ist, der am Schlitten angelenkt ist. Hierdurch ist eine kon-
struktiv einfache und im Hinblick auf eine exakte Fithrung der
Schneiden sowie der Ubertragung der Schneidkriifte zuverlis-
sige Konstruktion geschaffen. Besonders vorteilhaft ist es,
wenn die Schneidkdrper starr mit ihrem Schwenkarm verbun-
den sind.

In Ausgestaltung der Erfindung ist ferner vorzugsweise
vorgesehen, dass jeweils das maschinengestellseitige Gelenk
des Stiitzarmes an einem antreibbaren, im Maschinengestell
gelagerten Drehkorper angeordnet ist und dass die Drehachse
des Drehkorpers mit Abstand parallel zur Achse des Gelenkes
verlduft. Durch diese Anordnung ist in einfacher Weise die
Querbewegung des maschinengestellseitigen Gelenkes des
Stiitzarmes bei der Riickholbewegung einerseits und dem
Wieder-In-Position-Bringen der Schneiden fiir einen neuen
Schnitt gegeben. Der besondere Vorteil dieser Anordnung
besteht darin, dass trotz der Bewegbarkeit des maschinenge-
stellseitigen Gelenkes der Stiitzarme die iiber die Stiitzarme in
das Gestell einzuleitenden Schnittkrifte einwandfrei aufge-
nommen werden kénnen und dass bei einer entsprechenden
Drehgeschwindigkeit die Hin- und Herbewegung des Anlen-
kungspunktes fiir den Stiitzarm sehr schnell ausgefiihrt werden
kann, so dass die Vorrichtung eine hohe Schnitthiufigkeit
erlaubt. Bei einer entsprechenden Abstimmung der Ansteue-
rung des Schlittenantriebes und des Antriebes fiir den Dreh-
korper ldsst es sich erreichen, dass die von der Drahtachse
wegfiihrende Querbewegung des Anlenkungspunktes bereits
dann eingeleitet wird, wenn der Draht von den Schneiden
gerade durchgetrennt ist, so dass zusétzlich zu dem nach dem
Schnitt divergierenden Teil der kreisformigen Bahnkurven, die
durch die Bewegungsgeometrie des Stiitzarms vorgegeben
sind, durch die Wegbewegung die Divergenz der Bahnkurven
in diesem Bereich noch erhht wird.
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In Ausgestaltung der Erfindung kann ferner der Antrieb
fiir die Drehkorper so gesteuert sein, dass im wesentlichen bei
einer Bewegung des mit den Schneidkorpern verbundenen
Schlittens gegen die Durchlaufrichtung des Drahtes die Dreh-
korper eine Drehung von maximal 360° ausfiithren, die zeitlich
vor der Riickbewegung des Schlittens beginnt und nach dieser
endet. Die Drehung kann hierbei durch einen vollen Umlauf
um 360° oder aber um eine Vor- und Riickbewegung von
maximal 180° erfolgen. Hierbei ist es besonders vorteilhaft,
wenn der Antrieb fiir die Drehkérper hinsichtlich des von den
Drehkérpern bei jedem Arbeitstakt zu iiberstreichenden
Schwenkwinkels einstellbar ist. Dies erlaubt es, die Exzentrizi-
tdt zwischen der Drehachse des Drehkorpers einerseits und der
Achse des Gelenkes des Stiitzarmes anderseits fest vorzugeben
und zwar fiir die grosste mit der Schneidevorrichtung zu
schneidende Drahtdicke. Hierbei wird die Exzentrizitit so
bemessen, dass fiir diese grosste Drahtdicke ein geniigender
Freiraum zwischen Schneide und Draht bei der Riickholbewe-
gung gegeben ist. Werden mit dieser Maschine diinne Draht-
dicken geschnitten, wobei hiufig auch kiirzere Drahtldngen
hergestellt werden miissen, so kann die Mindestarbeitsfre-
quenz dadurch verkiirzt werden, dass iiber den Antrieb ein
entsprechend geringerer Schwenkwinkel von dem Drehkorper
fiir jeden Arbeitstakt iiberstrichen wird, wobei der zu iiber-
streichende Schwenkwinkel ausschliesslich von dem erforderli-
chen Freiraum zwischen Draht und Schneide bei der Riickhol-
bewegung bestimmt wird. Will man auf eine Drehrichtungs-
umkehr innerhalb eines Arbeitstaktes verzichten, so kann zur
Verkiirzung der erforderlichen Bewegungszeit fiir die Hinund-
herbewegung des Gelenkes dadurch verkiirzt werden, dass die
Drehgeschwindigkeit des Drehkorpers entsprechend variiert
wird.

In einer anderen vorzugsweisen Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass jeweils das maschinengestellseitige
Gelenk des Stiitzarmes an einem im Maschinengestell quer zur
Drahtachse gefiihrten Gleitkérper angeordnet ist, der iiber
eine Kniehebelanordnung mit dem Maschinengestell verbun-
den ist, wobei der Antrieb am Kniegelenk angreift. Diese
Anordnung hat den Vorteil, dass der Antrieb nur eine Hin-
und Herbewegung ausfiihren braucht, beispiclsweise durch
einen einfachen doppelt wirkenden Hydraulik- oder Pneuma-
tikzylinder bewirkt werden kann. Uber den Antrieb braucht
lediglich die Kraft aufgebracht zu werden, die zur Verhinde-
rung des Durchknickens des Kniehebels unter der Belastung
durch die Schnittkraft erforderlich ist.

Besonders vorteilhaft ist hierbei, wenn jedes Gelenk iiber
einen eignen Kniehebel gegeniiber dem Maschinengestell
abgestiitzt ist, wobei ein Gelenkhebel fest am Maschinengestell
angelenkt ist.

Um die durch den Antrieb auf die Kniehebelanordnung
aufzubringende Kraft und damit die Grosse des erforderlichen
Antriebs zu vermindern, ist es ferner vorteilhaft, wenn die dem
Antrieb abgekehrte Seite des Kniegelenks bei etwas iiberstrek-
kender Stellung an einen Anschlag anlegbar ist. Hierdurch
wird wihrend des Schnittvorganges die Schneidkraft in den
Anschlag und nicht in die Antriebseinrichtung, beispielsweise
einen Hydraulik- oder Pneumatikzylinder eingeleitet. Diese
Anordnung erlaubt daher auch die Verwendung von Pneuma-
tikzylindern, das heisst also, die Verwendung von kompressi-
blen Medien, ohne dass hierdurch die wihrend des Schnittvor-
ganges erforderliche starre Abstiitzung des Schneidkorpers
beintréchtigt wird. Die Verwendung von pneumatischen An-
trieben fiir die Verschiebung des maschinengestellseitigen
Gelenkes des Stiitzarmes hat hierbei den Vorteil, dass die
Verschiebung des Gelenkes bei der Einleitung der Riickhol-
bewegung durch den Schlitten besonders rasch vorgenommen
werden kann. Bei dieser Ausgestaltung kann die Einstellung
auf die jeweils zu schneidende Drahtdicke dadurch bewirkt
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werden, dass das fest mit dem Maschinengestell verbundene
Gelenk der Kniehebelanordnung quer zur Drahtachse ver-
schieb- und festlegbar ausgebildet ist.

In einer weiteren Modifikation der vorstehend beschriebe-
nen Ausgestaltung ist vorgesehen, dass beide Gleitkdrper iiber
eine Kniehebelanordnung miteinander verbunden sind und
dass am Kniegelenk eine Kolbenzylindereinheit als Antrieb
angelenkt ist. Diese Anordnung weist im wesentlichen die glei-
chen Vorteile wie die vorstehend geschilderte Anordnung auf,
hat jedoch gegeniiber diese noch den Vorteil, dass die Zahl der
erforderlichen Bauteile von vier auf zwei Hebel und die Zahl
der Antriebe von zwei auf einen Antrieb reduziert wird.

Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass die Hebel der Knie-
hebelanordnung zur Bewegung der Gleitkdrper auf Zug bela-
stet und damit entsprechend giinstiger dimensioniert werden
konnen. Besonders vorteilhaft ist es bei dieser Ausfiihrung,
wenn das Kniegelenk an einem Gleitkdrper angeordnet ist, der
parallel zur Durchlaufrichtung im Maschinengestell hin und
her bewegbar gefiihrt ist. Hierdurch ist eine exakte Gleichfiih-
rung der arbeitenden Gleitkorper gewihrleistet.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die Schneide auf einem an dem Stiitz-
arm und dem Schwenkarm angelenkten Schwenkkorper befe-
stigt ist und dass im Bereich des Anlenkungspunktes des
Schwenkkdorpers an diesem und am Stiitzarm Anschlége zur
Begrenzung der Schwenkbewegung des Schwenkkdrpers vor-
gesehen sind. Mit Hilfe dieser modifizierten Bauform ist es
mbglich, auf eine zusitzliche Antriebseinrichtung zur Erzeu-
gung der Hin- und Herbewegung quer zur Drahtachse zu ver-
zichten, da der fiir die Riickwértsbewegung des Schlittens er-
forderliche Freiraum zwischen den Schneiden und dem weiter-
hin durchlaufenden Draht durch den Schiitten selbst geschaf-
fen werden kann, in dem iiber die Schwenkarme zunéchst der
die Schneiden tragende Schwenkkorper bewegt wird und an-
schliessend erst der Stiitzarm. Hier ist es besonders zweckmis-
sig, wenn die Lange des Stiitzarmes ein mehrfaches der Lénge
des Schwenkkorpers gemessen zwischen Schneidenspitze und
Anlenkungspunkt am Stiitzarm betréigt, da so die Schneiden-
spitze eine Kreisbewegung mit starker Kriimmung vollfiihrt
und somit bereits innerhalb kurzer Zeit einen geniigenden
Abstand vom Draht erhilt. Zumindest die beim Einleiten des
Schnittvorganges wirksam werdenden Anschlége sind zweck-
missigerweise einstellbar, so dass eine schnittstabile Lage fiir
Stiitzarm und Schwenkkdorper erzielt wird, das heisst ein Ein-
knicken unter der Schnittlast vermieden wird.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, dass ein Kraftwirkungselement vorgesehen ist,
das auf den Stiitzarm eine der jeweiligen Schwenkbewegung
entgegengerichtete Kraft ausiibt. Durch diese Massnahme ist
gewihrleistet, dass bei jedem Bewegungsbeginn des Schlittens
mit Sicherheit zunéichst der Schwenkkorper bis an den entspre-
chenden Anschlag verschwenkt wird und dann erst der Stiitz-
arm mitgenommen wird, also die Reihenfolge der Bewegun-
gen zwangsldufig gesteuert ist. Das Kraftwirkungselement
kann in Form eines doppeltwirkenden, hydraulischen Ddmp-
fungszylinders, einer auf zug- und druckbelastbaren Federan-
ordnung, einer Reibungsbremse oder dergleichen ausgefiihrt
sein.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung sind
zur Schnittschlagdimpfung Mittel vorgesehen, durch die der
Abstand der Schneiden der Schneidkérper zueinander in
Schnittposition einstellbar ist. Durch diese Massnahme wird
der sogenannte «Restschlag» beim Schneiden weitgehend
gedimpft. Bei Erreichen eines Restquerschnittes, der im we-
sentlichen von der Hérte und der Duktilitit des betreffenden
Drahtwerkstoffes abhiingt, «springt» nimlich an der Schnitt-
stelle der abzuschneidende Teil ab, d.h. der Schnitt ist schon
vollzogen, bevor die Schneiden einander beriihren. Durch
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diese plotzliche Entlastung der Schneidkdrper entsteht auf-
grund von Lagerspielen, Elastizitdten innerhalb der Schneide-
vorrichtung u.dgl. ein knallartiges Gerdusch. Sicht man nun
entsprechend der Erfindung Mittel vor, durch die der Abstand
der Schneiden der Schneidkorper zueinander in der Schaittpo-
sition einstellbar wird, so kann man das Ende der Schnittbe-
wegung so einstellen, dass die Bewegung der Schneiden dann
aufhort, wenn der kritische Restquerschnitt erreicht ist, also
das Material ohnehin «abspringen» wiirde, also keine weitere
Bewegung der Schneiden mehr moglich ist, so dass der Schnitt-
schlag durch die pl6tzliche Entspannung beim Abspringen des
abzutreninenden Drahtstiickes erheblich vermindert wird.

In einer Ausgestaltung ist zur Schlagddmpfung vorgesehen,
dass die Mittel durch verschieb- und festlegbare Begren-
zungselemente gebildet werden, die im Bereich der Schneid-
korper angeordnet sind und die aus einem geringfiigig nach-
giebigen Material bestehen. Bei dieser Ausfiihrungsform wird
der Schnitthub so eingestellt, dass die Begrenzungselemente in
der vorgegebenen Schnittposition der beiden Schneidkdrper
gerade aneinander zur Anlage kommen, so dass beim Ab-
springen des abzutrennenden Drahtstiickes die Schneidkdrper
und die damit verbundenen Antriebsteile keine Moglichkeit
mehr haben, sich in Schnittrichtung weiter zu bewegen und
somit eine plotzliche Entspannung der entsprechenden Ma-
schinenteile vermieden wird.

In einer anderen Ausgestaltung ist zur Schnittschlagddmp-
fung vorgesehen, dass bei einer hydraulischen Kolben-Zylin-
der-Einheit als Antriebseinrichtung fiir die quer zur Draht-
achse erfolgenden Bewegung des weiteren Gelenks eine
Steuereinrichtung zur Drosselung der Zufuhr der Hydraulik-
fliissigkeit nach Erreichen eines vorgegebenen Kolbenhubes
vorgesehen ist. Auch bei dieser Ausfithrungsform wird der
Hub der Schneidkorper so begrenzt, dass der geringste Ab-
stand zwischen den beiden einander zugeordneten Schneiden
in etwa dem ermittelten «kritischen Restquerschnitt» ent-
spricht. Aufgrund der ddmpfenden Wirkung der Hydraulik-
fliissigkeit wird auch bei dieser Ausfithrungsform der Schnitt-
schlag erheblich gedampft, da die Schneidkdrper bei Erreichen
der Schnittposition nicht mehr quer zur Drahtachse weiterbe-
wegt werden, sondern in der vorgegebenen Stellung festgehal-
ten werden und somit keine weitere ErhShung der Schnittkraft
erfolgt, die im wesentlichen fiir den sogenannten Schnittschlag
urséchlich ist.

Die Erfindung wird anhand schematischer Zeichnungen
von Ausfithrungsbeispielen niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 in einer schematischen Aufsicht eine erste Ausfiih-
rungsform mit Drehk&rpern fiir die querbewegbaren Gelenke
der Stiitzarme,

Fig. 2 eine zweite Ausfithrungsform mit Gleitkdrpern fiir
die querbewegbaren Gelenke der Stiitzarme,

Fig. 3 eine Abwandlung der Ausfithrungsform gemdss
Fig. 2,

Fig. 4 eine dritte Ausfiihrungsform mit Schwenkkorper,

Fig. 5 eine Ausfiihrungsform fiir einen Biichsenschnitt,

Fig. 6 Schneidkérper mit Mitteln zur Schnittschlagddmp-
fung,

Fig. 7 eine Einrichtung zur Schnittschlagddmpfung.

Die in Fig. 1 dargestellte Ausfiihrungsform weist ein nur
angedeutetes Maschinengestell 1 auf, auf dem ein Schlitten 2
in einer Gleitfiihrung in Richtung des Pfeiles 3 hin und her
bewegbar gelagert ist. Der Schlitten 2 ist mit einer Antriebs-
einrichtung, beispielsweise einer Kolbenzylindereinheit 4 zur
Erzeugung der Hin- und Herbewegung verbunden.

Mit dem Schlitten 2 sind ferner zwei Schneidkorper 5, 6
verbunden, an denen sich jeweils gegeniiberliegend zwei
Schneiden 7 vorzugsweise auswechselbar befestigt sind. Die
Schneiden 7 kénnen hierbei so ausgebildet sein, dass sie, wie



dargestellt, beim Schneidvorgang spitz aufeinander treffen

oder aber sich nach Art einer Schere im Schliessvorgang ge-
ringfiigig liberdecken. Die Schneidkdrper 5, 6 sind bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel iiber Schwenkarme 8, 9 am Schlitten 2
angelenkt, so dass beide Schneidkorper um ihren Anlenkungs-
punkt 10, 11 jeweils eine entsprechende Schwenkbewegung in
Richtung auf einen durchlaufenden Draht 12 ausfiihren kén-
nen. Die Bewegungsrichtung 3 des Schlittens 2 und die Durch-
laufrichtung des Drahtes (Pfeil 3) sind hierbei gleichgerichtet.

An die Schneidkdrper S, 6 ist jeweils auf der den Schnei-
den 7 abgekehrten Seite iiber ein Gelenk 14 bzw. 15 ein Stiitz-
arm 16 bzw. 17 angelenkt. Das andere Ende des Stiitzarmes
16 bzw. 17 ist jeweils iiber ein Gelenk 18 bzw. 19, beide nach-
stehend maschinengestellseitiges Gelenk bezeichnet, an einem
Drehkorper 20 bzw. 21 angelenkt.

Die Drehkorper 20, 21 sind fest im Maschinengestell gela-
gert, wobei jeweils die Drehachse 22, 23 der Drehkérper 20,
21 mit Abstand zur Achse der Gelenke 18 bzw. 19 liegt. Beide
Drehkérper 20, 21 sind iiber eine nur durch eine strichpunk-
tierte Linie 24 angedeutete Getriebeanordnung so miteinander
verbunden und an einen Antrieb 25 angeschlossen, dass sie in
Richtung der Pfeile 26, 27 gegenliufig gedreht werden kon-
nen.

Der Schnittvorgang lduft wie folgt ab:

Von dem laufend in Richtung des Pfeiles 13 zugefiihrten
Draht 12, der oberhalb des Schlittens 2 und des Antriebs 4 die
Schneidevorrichtung durchlduft und in einen schematisch
angedeuteten Drahtauslauf 28 auslduft, sollen Stiicke mit
vorgegebener Linge abgeschnitten werden. Zur Durchfiihrung
des Schneidvorganges wird ausgehend von der dargestellten
Position des Schlittens und der Schneiden der Schlitten in
Richtung des Pfeiles 13 durch den Antrieb 4 vorgezogen. Die
beiden Drehkérper 20, 21 verbleiben hierbei unbeweglich, so
dass sich die Schneidkérper 5, 6 iiber die Stiitzarme 16, 17 auf
den Gelenken 18, 19 abstiitzen, so dass die Schneiden 7 sich
hierbei konvergierend auf etwa kreisformig verlaufenden
Bahnkurven 29, 30 auf den Draht zu bewegen und das bereits
durchlaufende Ende im Bereich des Berithrungspunktes von
dem einlaufenden Draht abtrennen. Die Vorschubgeschwin-
digkeit des Schlittens 2 ist hierbei so bemessen, dass er zumin-
dest wihrend des Zeitraumes, wihrend die Schneiden 7 mit
dem Draht in Eingriff stehen, mit der Geschwindigkeit des
zulaufenden Drahtes 12 bewegt wird.

Nach erfolgtem Schnitt wird der Schlitten 2 noch ein kurzes
Stiick weiterbewegt, so dass sich die Schneiden 7 aufgrund der 45
durch die Stiitzarme 16, 17 vorgegebenen Geometrie wieder
vom Draht entfernen. Im néchsten Takt muss nun der Schlit-
ten 2 entgegen der Bewegungsrichtung 13 des Drahtes 12
wieder in seiner Ausgangsposition zuriickgeschoben werden.

Um nun zu verhindern, dass die Schneiden wiederum mit dem 5o
Draht in Berithrung kommen, werden jetzt iiber den Antrieb

die Drehkorper 20, 21 in Richtung der Pfeile 26, 27 gedreht

und so zusétzlich zu der durch die Bahnkurven 29, 30 vorge-
gebenen Bewegung die Schneidkérper vom Draht wegbewegt,

so dass bei der Riickwirtsbewegung des Schlittens, bei der die 55
Schneiden 7 wiederum auf einer den Bahn-Kurven 29, 30
entsprechenden kreisformigen Bahn zuriickbewegt werden, die
Schneiden nicht mehr mit dem durchlaufenden Draht in Be-
rihrung kommen. Nach Abschluss der Riickholbewegung des
Schlittens 2 sind die Drehkdrper 20, 21 soweit gedreht wor-
den, dass die Gelenke 18, 19 sich wieder in der dargestellten
Ausgangslage befinden.

Die Drehkorper 20, 21 kénnen entweder mit einer festen
Exzentrizitit zwischen der Drehachse 22, bzw. 23 und der
Achse des Gelenkes 18, bzw. 19 ausgebildet sein oder aberso 65
ausgebildet sein, dass die Exzentrizitiit einstellbar, das heisst
der mit dem Drehkorper verbundene Zapfen des zugehérigen
Gelenkes auf dem Drehkorper in radialer Richtung verschieb-
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bar ist. Das nur schematisch angedeutete Verbindungsgetriebe
zwischen den Drehkorpern 20, 21 und dem Antrieb 25 kann
beispielsweise ein Zahnradgetriebe oder auch eine Kettentrieb
sein.

Die Querbewegung der Gelenkpunkte 18, 19 wihrend der
Riickholbewegung des Schlittens 2 in einer von der Drahtachse
wegweisenden Richtung und anschliessend wieder in eine
Richtung auf die Drahtachse kann entweder erzeugt werden
durch eine volle Umdrehung der Drehkérper 20, 21, so dass
der Antrieb immer nur in einer Richtung zu erfolgen braucht.
Gegebenenfalls kann zur Anpassung der Querbewegung an die
Schnitt-Taktzeiten der Antriebsmotor 25 fiir eine verinderli-
che Antriebsdrehzahl ausgeriistet sein, so dass zur Anpassung
an den Schnitt-Takt die Drehkérper unterschiedlich schnell die
erforderliche eine Umdrehung ausfiihren kénnen.

Falls mit einer festen Exzentrizitiit zwischen den Drehach-
sen 22, bzw. 23 und den Achsen der Gelenke 18 bzw. 19 gear-
beitet wird, wobei die Exzentrizitiit auf den grossten fiir die
betreffende Maschine vorgesehenen Drahtdurchmesser abge-
stimmt ist, kann es beim Schneiden geringerer Drahtdurchmes-
ser, vor allem wenn kiirzere Drahtléingen gefragt sind, zweck-
missig sein, anstelle eines Antriebs 25 mit nur einer Drehrich-
tung einen Antrieb mit umkehrbarer Drehrichtung vorzuse-
hen. In diesem Fall werden mit Einleitung der Riickholbewe-
gung des Schlittens 2 die Drehkérper um einen vorgegebenen
Drehwinkel in Richtung der Pfeile 26, 27 gedreht und an-
schliessend wieder in die Ausgangsposition zuriickgedreht.

Falls die betreffende Schneidevorrichtung fiir relativ grosse
Drahtdurchmesser eingesetzt werden soll und dementspre-
chend hohe Schnittkrifte auftreten, ist es zweckmdssig, wenn
die Drehkdrper als Exzenterkdrper ausgebildet sind und je-
weils nur eine geringe Exzentrizitit aufweisen, damit iiber die
Getriebeanordnung 24 die iiber die Drehkérper eingeleiteten
Schnittkrifte sicher aufgenommen werden kénnen. Zur An-
passung an unterschiedliche Drahtdurchmesser ist es in diesem
Falle zweckmissig, wenn dann die Lagerung fiir die Drehkor-
per 20 bzw. 21 quer zur Drahtrichtung verschieb- und festleg-
bar gehalten ist.

Die Steuerung des Bewegungsablaufes kann beispielsweise
wie folgt bewirkt werden: Erreicht der Schlitten die gestrichelt
dargestellte Endstellung 2', so wird hierdurch iiber einen
Schalter oder Fiihler 31 ein Impuls ausgeldst, der einem Steu-
ergerdt 32 zugefiihrt wird. Vom Steuergerit geht ein Steuer-
impuls zum Antrieb 25, der die Drehbewegung der Drehkér-
per 20, 21 einleitet und gleichzeitig oder mit einer gewissen
Verzbgerung ein zweiter Regelimpuls zu einem Umsteuerven-
til 33 in der Druckmittelzuleitung 34 zur Kolbenzylinderein-
heit 4, so dass der Schlitten 2 wieder in die urspriingliche
Ausgangsstellung zuriickbewegt wird. Die Antriebseinrichtung
25 ist so ausgelegt, dass nach einer Vollumdrehung der Dreh-
korper diese sich selbsititig abstellt. Ahnliches gilt fiir eine
Antriebseinrichtung fiir die Drehkérper, bei der diese nicht
eine volle Umdrehung ausfiihren, also immer im gleichen
Drehsinn bewegt werden, sondern eine Hinundherbewe-
gung ausfiihren.

Fiir diese Ausfiihrungsform muss die Drehrichtungsumkehr
des Antriebes wihrend eines Arbeitstaktes selbsttitig ausge-
16st werden.

Die Einleitung des Schneidevorganges, das heisst also die
Auslosung der Bewegung des Schlittens in Richtung des Pfeiles
13 kann von Hand oder iiber ein dem Drahtauslauf 28 zuge-
ordnetes Lingenerfassungsmittel ausgeldst werden. Dieses
kann beispielsweise durch einen entsprechenden Fiihler bzw.
Aufnehmer 35 am Drahtauslauf 28 erfolgen, der dann akti-
viert wird, wenn das freie Drahtende an diesem vorbeiliuft.
Der vom Fiihler 35 ausgehende Steuerimpuls wird dem Steu-
ergerit 32 zugeleitet, durch das das Umsteuerventil 33 so
angesteuert wird, dass der Kolben der Kolbenzylindereinheit
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4 durch die Zweigleitung 34’ mit Druckmittel beaufschlagt
wird.

In Fig. 2 ist eine weitere Ausfithrungsform der Schneide-
vorrichtung dargestellt, die in ihren wesentlichen Teilen und in
ihrer grundlegenden Funktionsweise der Ausfiihrungsform
gemiss Fig. 1 entspricht. Dementsprechend sind fiir gleiche
Teile auch gleiche Bezugszeichen verwendet worden. Abwei-
chend von der Ausfiihrungsform geméss Fig. 1 sind die Ge-
lenke 18, 19 der Stiitzarme 16, 17 in Gleitkorpern 36, 37
gehalten, die in fest mit dem nicht ndher dargestellten Maschi-
nengestell verbundenen Gleitbahnen 38, 39 quer zur Draht-
achse des Drahtes 12 hin und her bewegt werden kénnen. An
den Gleitkodrpern 36 ist eine Kniehebelanordnung 40, 41 ange-
lenkt, wobei das endseitige Gelenk 42 des Hebels 41 fest mit
dem Maschinengestell verbunden ist. Das «Kniegelenk» 43,
iiber das die beiden Hebel 40, 41 miteinander verbunden sind,
ist mit einem Antrieb 44, beispielsweise einer Kolbenzylinder-
einheit verbunden, durch die die Kniehebelanordnung in die
gestrichelt ausgezogene Position ausgeknickt werden kann.
Auf der der Antriebseinrichtung 44 abgekehrten Seite ist auf
dem Maschinengestell ein fester Anschlag vorgesehen, gegen
den das Kniegelenk 43 durch die Antriebseinrichtung 44
angedriickt werden kann. Der Gleitkorper 37 ist in gleicher
Weise mit einer Kniehebelanordnung mit dem Maschinenge-
stell verbunden. Der Bewegungsablauf dieser Ausfithrungs-
form ist wie folgt: Fiir die dargestellte Ausgangsposition ist die
Kniehebelanordnung 40, 41 in gestreckter, zweckmassiger-
weise in etwas durchgedriickter Form durch den Antrieb 44
gehalten. Nachdem nun fiir die Durchfithrung des Schnittes die
Schlittenbewegung in der gleichen Weise erfolgt wie an Hand
von Fig. 1 erldutert, wird nach erfolgtem Schnitt, zweckmaissi-
gerweise kurz bevor die Riickholbewegung des Schlittens 2
einsetzt, durch den Antrieb 44 die Kniehebelanordnung 40, 41
in die gestrichelt dargestellte eingeknickte Position gefahren
und dadurch das Gleitstiick 36 von der Drahtachse wegbewegt,
so dass fiir den Riickholvorgang die Schneidkérper 5 bzw. 6
mit geniigendem Abstand vom weiterhin durchlaufenden
Draht in die Ausgangsposition zuriickbewegt werden kénnen.
Anschliessend wird die Kniehebelanordnung 40, 41 wieder
durchgedriickt. Der Vorteil dieser Anordnung besteht darin,
dass die Belastung durch die Schnittkrifte voll durch die Hebel
40, 41 aufgenommen wird, so dass die Antriebseinrichtung 44
lediglich soviel Kraft aufbringen muss, dass der Knickkraft im
Bereich des Kniegelenks entgegengewirkt wird. Bildet man
den Anschlag 45 so aus, dass in der dargestellten Schneidposi-
tion das Kniegelenk 43 geringfiigig vom Antrieb 44 aus gese-
hen etwas iiber die Mittellage durchgedriickt ist, so werden die
Belastungen durch die Knickkrifte voll vom Anschlag 45
aufgenommen, wihrend der Antrieb 44 nur so viel Kraft auf-
zubringen braucht, dass nicht durch zuféllige Erschiitterungen
sich das Kniegelenk vom Anschlag 45 16st. Der Antrieb 44
braucht in diesem Falle nur so stark dimensioniert zu werden,
dass in der gewiinschten kurzen Zeit die Hinundherbewegung
des Gleitkérpers 36 durchgefiihrt werden kann. Die zuletzt
beschriebene Variante erlaubt es zudem, fiir die Antriebe 44
pneumatische Kolbenzylindereinheiten zu verwenden, da die
Kompressibilitidt des Druckmediums in diesem Fall keine Rolle
spielt, da die Belastung durch die Schnittkréfte ausschliesslich
vom Maschinengestell aufgenommen wird.

Die Ansteuerung erfolgt in gleicher Weise wie bei der
Ausfiihrungsform geméss Fig. 1. Auch hier wird von einem
entsprechenden Lingenerfassungsmittel 35 der Startimpuls an
das Steuergerit 32 abgegeben, so dass der Antrieb 4 in Rich-
tung des Pfeiles 13 bewegt wird. Durch einen Fiihler oder
Schalter 31 werden einmal entsprechende Umsteuerventile 46
der Antriebe 44 angesteuert, so dass diese die Kniehebelanord-
nungen 40, 41 in Richtung des Pfeiles 47 durchknicken und
gleichzeitig wird das Umsteuerventil 33 des Antriebs 4 so
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angesteuert, dass der Schlitten 2 die Riickholbewegung aus-
fiihrt. Mit Abschluss der Riickholbewegung des Schlittens 2
werden iiber das Steuergerit 32, gegebenenfalls durch entspre-
chende mit dem Schlitten 2 zusammenwirkende Fiihler die
Umsteuerventile 46 so umgesteuert, dass diese jeweils das
Kniegelenk 43 am Anschlag 45 zur Anlage bringen und so die
Schneidevorrichtung sich wieder in Schneidposition fiir den
nichsten Schnitt befindet. In Fig. 3 ist eine weitere Variante
der vorstehend bezeichneten Anordnung in schematischer
Darstellung gezeigt. Auch bei dieser Anordnung sind die
Schneidkérper 5, 6 iiber Schwenkarme 8, 9 mit einem Schlit-
ten 2 verbunden. Ferner sind die Schneidkorper iiber Stiitz-
arme 16, 17 auf im Maschinengestell gefiihrten Gleitkrpern
36, 37 abgestiitzt. Die beiden Gleitkorper 36, 37 sind iiber
zwei Hebel 48, 49 miteinander verbunden, die an einem Knie-
gelenk 50 angelenkt sind. Das Kniegelenk 50 ist in einer mit
dem Maschinengestell fest verbundenen Fiihrungsbahn 51 in
Richtung des Drahtdurchlaufs 13 hin und her bewegbar ge-
fiihrt. Ferner ist an dem Kniegelenk 50 eine Antriebseinrich-
tung 52, beispielsweise eine Kolbenzylindereinheit befestigt,
die sich ebenfalls auf dem Maschinengestell abstiitzt.

Auch bei dieser Ausfithrungsform ist der Bewegungsablauf
der Schneidkorper 6 wihrend des Schnittvorganges identisch
mit dem Bewegungsablauf der Ausfithrungsform gemdss Fig. 1
und 2. Die Querbewegung der Gelenke 18, 19 der Stiitzarme
16, 17 auf den Gleitkdrpern 36, 37 wird hierbei durch die
Kolbenzylindereinheit 52 bewirkt. Das geschieht in der Weise,
dass durch das Druckmedium der Kolbenzylindereinheit die
Hebel 48, 49 in der dargestellten Position gehalten werden,
wobei beispielsweise die Gleitkérper 36, 37 gegen einen nicht
niher dargestellten Anschlag im Maschinengestell angepresst
werden. Nach erfolgtem Schnitt wird in analoger Weise wie bei
den Ausfiihrungsformen gemiss Fig. 1 und 2 iiber den Antrieb
52 das Kniegelenk 50 entgegen der Drahtdurchiaufrichtung 13
bewegt und so die beiden Gelenkpunkte 18, 19 von der Draht-
achse wegbewegt, so dass sich die Schneidkdrper 5, 6 bei der
Riickholbewegung des Schlittens 2 frei am Draht entlang vor-
beibewegen konnen. Anschliessend wird der Antrieb 52 umge-
steuert und das Kniegelenk 50 wieder in die dargestellte Posi-
tion zuriickgefiihrt, so dass die Schneidevorrichtung sich wie-
der in Schneidposition befindet. Bei dieser Austiihrungsform
muss der Antrieb 52 so bemessen werden, dass er die aus den
Schnittkréften herriihrende Belastung aufnehmen kann. Da es
sich hierbei jedoch wiederum um eine aus den Hebeln 48, 49
gebildete Kniehebelanordnung handelt, sind die durch den
Antrieb 52 aufzubringenden Krifte, um die Gleitkdrper 36, 37
gegen die iiber die Stiitzarme 16, 17 eingeleiteten Schnittkréfte
in Position halten zu kdnnen, vergleichsweise gering.

Bei der Ausfiihrungsform gemiss Fig. 4 sind die Stiitzarme
16, 17 am Maschinengestell iiber ortsfeste Gelenke 53 ange-
lenkt. Am anderen Ende der Stiitzarme sind jeweils Schwenk-
kérper 54, 55 angelenkt, die an ihrem dusseren Ende jeweils
einen Schneidkorper 7 tragen. Mit Abstand von den Gelenken
56, 57, mit denen die Schwenkkérper an threm jeweiligen
Stiitzarm angelenkt sind, sind die Schwenkarme 8, 9, ange-
lenkt, die mit ihrem anderen Ende am Schlitten 2 angelenkt
sind. Die Anordnung ist hierbei so getroffen, dass das Gelenk
56 bzw. 57 jeweils zwischen dem Gelenk 53 und dem Anlen-
kungspunkt 58 des Schwenkarmes 8 bzw. 9 liegt.

An jedem Schwenkkdrper 54, 55 sowie am Stiitzarm 16,
17 im Bereich des Gelenkes 56, 57 sind zu beiden Seiten hin
jeweils feste Anschlige 59, 60 bzw. 61, 62 vorgesehen, die die
Schwenkbewegung des Schwenkkdrpers 54 bzw. 55 um das
Gelenk 56 bzw. 57 begrenzen. Wenigstens das dem Schlitten
2 zugekehrte Anschlagspaar 60, 62 ist beispielsweise mit Hilfe
einer Schraube 63 einstellbar ausgebildet.

Beide Stiitzarme 16, 17 sind jeweils mit einem Kraftwir-
kungselement 63, 64 versehen, das so ausgebildet ist, dass auf



den Stiitzarm eine der jeweiligen Schwenkbewegung entgegen-
gerichtete Kraft ausgeiibt wird. Wird nun der Schlitten 2 in
Richtung des Pfeiles 65 bewegt, so wird iiber die Schwenkarme
8, 9 zunichst jeweils der Schwenkkorper 54, 55 mit seinen
Schneidkdrpern 7 in Richtung auf den durch eine strichpunk-
tierte Linic angedeuteten Draht 12 verschwenkt. Erst wenn
der Anschlag 62 am Schwenkkérper am Anschlag 60 am Stiitz-
arm anliegt, erfolgt die Schwenkbewegung des Stiitzarms 16,
17 um das Gelenk 53, durch die die Schneidkdrper 7 unmittel-
bar an den Draht heran und zum Schnitt gefiihrt werden.
Durch die Kraftwirkungselemente 63, 64, die bei dem darge-
stellten Ausfithrungsbeispiel als hydraulisch wirkende Dampfer
dargestellt sind, ist sichergestellt, dass bei Einleitung der
Schlittenbewegung zuniichst die Schwenkkorper 54, 55 an die
zugehdrigen Anschlége angeschwenkt werden und erst dann
die Schwenkbewegung der Stiitzarme 16, 17 erfolgt.

Sobald nach erfolgtem Schnitt der Schlitten 2 entgegenge-
setzt zur Richtung des Pfeiles 65 bewegt wird, wird wegen der
entgegengesetzt wirkenden Kraftwirkung der Kraftwir-
kungselemente 63, 64 zunichst wiederum der Schwenkkérper
54, 55 verschwenkt. Da der Abstand zwischen der Schneide
des Schneidkérpers 7 und den Gelenken 56, 57 erheblich ge-
ringer ist als der Abstand zwischen dem Gelenk 56, 57 einer-
seits und den zugehorigen Gelenken 53 anderseits, ergibt sich
durch die Riickschwenkbewegung der Schwenkkérper 54, 55
bis an die zugehdrigen Anschldge 59, 61 ein geniigender Frei-
raum zwischen Schneidenspitze und Draht, so dass bei der
anschliessend einsetzenden Schwenkbewegung der Stiitzarme
16, 17 die Schneiden ohne Berithrung mit dem Draht an
diesen vorbeibewegt werden.

Die dargestellten Ausfithrungsbeispiele beschreiben die
Funktionsweise der erfindungsgeméssen Vorrichtung fiir einen
sogenannten Meiselschnitt, der jeweils zu einem angekuppten
Ende des erzeugten Drahtabschnittes fiihrt. Will man jedoch
fiir bestimmte Verwendungszwecke eine moglichst glatte
Schnittfliche erzeugen, so lisst sich dies mit Hilfe der erfin-
dungsgemdssen Vorrichtung ebenfalls bewirken. Dies ge-
schicht geméiss der schematischen Darstellung in Fig. 5 in der
Weise, dass der Draht 12, der in Richtung des Pfeiles 13
bewegt wird, durch eine an sich bekannte Schneidbiichse 66
gefiihrt ist, die unmittelbar mit dem Schlitten 2 in Verbindung
steht. Die vordere Fliche der Schneidbiichse 66 definiert die
Schnittebene und wirkt zusammen mit dem Schneidkérper 7,
der in einer der vorstehend beschriebenen Arten mit einem
Schwenkarm 9 und einem Stiitzarm 17 verbunden ist und
entsprechend gefiihrt ist.

In Fig. 6 ist eine einfache Ausfiihrungsform fiir die soge-
nannte Schnittschlagddmpfung dargestellt. Hierbei ist an
beiden Schneidkérpern 5, 6, jeweils ein Begrenzungselement
67 befestigt, die eine in etwa hufeisenférmige Ausnehmung 68
aufweisen. Die beiden Ausnehmungen 68 der Begrenzungs-
elemente 67 sind einander zugekehrt und so bemessen, dass
der grosste, mit der Schneidevorrichtung zu verarbeitende
Drahtdurchmesser frei durch die Offnungen hindurchgefiihrt
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werden kann. Die Begrenzungselemente 67 sind an den Schneid-
korpern 5, 6 einstellbar befestigt, so dass iiber die beiden in
der dargestellten Schnittposition aneinanderliegenden Begren-
zungselemente der Abstand der beiden Schneiden 7 eingestellt
werden kann. Dieser Abstand wird so bemessen, dass er in
etwa dem Restquerschnitt a entspricht, der beim Schneiden
des gestrichelt angedeuteten Drahtes 12 verbleibt. Im iibrigen
ist der Antrieb fiir das nicht niher bezeichnete weitere Gelenk
18, 19, beispielsweise in der Ausfithrungsform gemiss Fig. 1,
2 oder 3 so eingerichtet, dass bei Erreichen der Schnittposition
die Stirnflichen 69 der Begrenzungselemente 67 gerade fest
aneinanderliegen.

In Fig. 7 ist eine etwas andere, kompliziertere Ausfiih-
rungsform fiir eine Maschinenhilfte dargestellt. Bei dieser
Austiihrungsform erfolgt der Antrieb des weiteren Gelenkes
18 iiber eine hydraulische, doppeltwirkende Kolben-Zylin-
der-Einheit 70. Die Kolben-Zylinder-Einheit wird iiber eine
Druckpumpe 71 gespeist, wobei die beiden Kolbenflichen
jeweils iiber ein Dreiwegeventil 72, 73 angesteuert werden
konnen. Die beiden Ventile 72, 73 sind jeweils mit einem
Stellantrieb 74, 75 versehen, die von einer Steuereinrichtung
76 aus betitigt werden.

Das beispielsweise in einer Kulisse 77 gefiihrte Gelenk 18
steht mit einem in Richtung des Pfeiles 78 verschieb- und fest-
stellbaren Signalgeber 79 in Verbindung, iiber den das Errei-
chen einer bestimmten Position des Gelenkes 18 bei einer
Bewegung in Richtung des Pfeiles 80, also einer Bewegung in
die Schnittposition fiir den Schneidkdrper 5 festgestellt werden
kann. Schaltet man nun diesen Signalgeber 79 auf die Steuer-
einrichtung 76, so kann bei einer Bewegung in Richtung des
Pfeiles 80 mit Erreichen des durch den Signalgeber 79 vorge-
gebenen Punktes die Olzufuhr iiber das Ventil 72 abgesperrt
werden, so dass die Bewegung beendet ist. Muss nun nach
erfolgtem Schnitt, der durch eine Bewegung des Schlittens 2 in
Richtung des Pfeiles 3' erfolgt, der Schneidkérper 5 fiir die
Riickholbewegung wieder zuriickgezogen werden, so erfolgt
iiber einen Signalgeber 31’ der kurz vor erreichen des Um-
kehrpunktes des Schlittens 2 ausldst, ein entsprechendes Signal
an die Steuereinrichtung 76, so dass nunmehr das Ventil 73
den entsprechenden Zylinderraum mit der Pumpe verbindet
und gleichzeitig das Ventil 72 so 6ffnet, dass der Ablauf der
Druckfliissigkeit aus dem anderen Zylinderraum in den Vor-
ratsbehilter 81 erfolgen kann. Durch eine entsprechende
Umsteuerung nach Riickbewegung des Schlittens 2 in seine
Ausgangslage, wie dies anhand von Fig. 1 oder Fig. 2 ausfiihr-
lich beschrieben worden ist, werden iiber die Steuereinrichtung
76 die Ventile 72 und 73 so umgesteuert, dass der Kolben
wieder in Richtung des Pfeiles 80 vorbewegt wird und ein
neuer Schnitt durchgefiihrt werden kann.

Die vorstehende Ausfiihrungsform fiir die Schnittschlag-
ddmpfung ist nicht auf das beschriebene Ausfiihrungsbeispiel
beschriinkt, sondern kann unter entsprechender Abwandlung
auch fiir andere Ausfithrungsformen des Antriebes fiir das
jeweils weitere Gelenk 18, 19 eingesetzt werden.
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