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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ab-
längen einzelner Stäbe von einem in Produktionsrich-
tung durchlaufenden Draht mittels einer Schere und zum
exakten Positionieren der Enden der nach dem Ablängen
in einen Drahtkanal eintretenden Stäbe, wobei die Sche-
re als fliegende Schere mit Messern ausgebildet ist, die
am Umfang zweier den Draht einschließender Rollen an-
geordnet sind, und wobei in der Produktionsrichtung
nach der Schere eine Revolvertrommel mit entlang der
Erzeugenden der Trommel um deren Umfang verteilt ver-
laufenden, nach außen offenen Kanälen für die Stäbe
angeordnet ist.
[0002] In drahtverarbeitenden Anlagen müssen häufig
einzelne Stäbe von Drähten größerer Länge abgeschnit-
ten und die Stäbe dann zur weiteren Verarbeitung, z.B.
für das Schweißen von Gittermatten, in eine genau de-
finierte Lage gebracht werden. Erfolgt das Ablängen mit-
tels stationärer Scheren, ergibt sich der Nachteil, dass
der die Anlage durchlaufende Draht zum Schneiden an-
gehalten werden muss, was Verluste an Zeit und Ener-
gieverbrauch und außerdem Unruhe und Lärm in der
Produktionslinie verursacht und zu Schäden an der Sta-
boberfläche führen kann. Zur Vermeidung dieser Nach-
teile ist der Einsatz fliegender Scheren bekannt, die aber
den Nachteil haben, dass die aus der Schere auslaufen-
den Stäbe infolge der durch die Schere mitgeteilten Be-
wegungsenergie nach der Schere ungleich zu liegen
kommen. Für die Weiterverarbeitung ist aber eine stets
gleiche Lage der Stäbe erforderlich, sodass die Stäbe
mit den Enden aufeinander ausgerichtet werden müs-
sen, was aufwendige Arbeitsschritte erfordert und zu
Zeitverlusten führt.
[0003] Die US 5 191 818 A von Gianfranco Mantovan
und Gianfranco Fay zeigt eine Vorrichtung und ein Ver-
fahren zum Ablängen von Draht, wobei von einer endlo-
sen Drahtquelle Segmente von vorbestimmter Länge
durch eine fliegende Schere geschnitten und einer Re-
volvertrommel mit offenen Kanälen übergeben werden.
[0004] Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, eine ein-
fache und zeitsparend arbeitende Vorrichtung bereitzu-
stellen, welche zum Ablängen der Stäbe eine fliegende
Schere einsetzt und die abgelängten Stäbe ohne Zeit-
verlust mit ihren Enden exakt aufeinander ausrichtet.
[0005] Dies wird bei einer Vorrichtung der eingangs
erwähnten Art dadurch erreicht, dass die Revolvertrom-
mel so angeordnet ist, dass der Kanal, der sich im Dreh-
sinn der Trommel in einer Position vor der obersten Po-
sition befindet, in der Produktionsrichtung liegt und den
eben abgelängten Stab aufnehmen kann, wobei eine an
der Vorrichtung ortsfest abgestützte Reibungsbremse
vorgesehen ist, um den Vorschub des eben abgelängten
Stabes abzubremsen, und dass eine in der Produktions-
richtung hin und her fahrbare Drahtvorschiebeeinrich-
tung vorgesehen ist, die am hinteren Ende der abgeläng-
ten Stäbe mit Drahtmitnehmerelementen angreift, wel-
che in die Kanäle eingreifen können und das hintere Ende

der Stäbe in eine exakt gleichbleibende Position bezogen
auf die Produktionsrichtung bringen, wobei der zunächst
in der Position des Kanals vor dessen oberster Position
befindliche Stab nach schrittweisem Drehen der Trom-
mel in seine unterste Position gelangt, aus welcher er
aus dem in die unterste Position gedrehten Kanal nach
unten auf eine Ablage abgegeben wird.
[0006] Weitere Merkmale der erfindungsgemäßen
Vorrichtung finden sich in den abhängigen Ansprüchen.
[0007] Die erfindungsgemäße Vorrichtung wird näher
erläutert anhand eines in der Zeichnung dargestellten
Ausführungsbeispiels. In der Zeichnung zeigt Fig. 1 die
Vorrichtung schematisch in einer Seitenansicht und Fig.
2 die Vorrichtung in Produktionsrichtung, in Fig. 1 von
links her, gesehen. Fig. 3 ist ein Geschwindigkeits-Zeit-
Diagramm zur Veranschaulichung des Hin- und Herbe-
wegens der Stabvorschiebeeinrichtung.
[0008] Von einem in der Produktionsrichtung P hori-
zontal durchlaufenden Draht ist in Fig. 1 nur die mit 1
bezeichnete Mittellinie dargestellt. Der Draht wird mittels
einer fliegenden Schere zwischen zwei ihn einschließen-
den, sich drehender Rollen 2 mit an deren Umfang an-
geordneten Messern 3 in einzelne Stäbe 4 gleicher bzw.
unterschiedlicher, wählbarer Länge geschnitten. In der
Produktionsrichtung P nach der Schere ist eine Revol-
vertrommel 5 mit einer horizontalen Drehachse 6 ange-
ordnet, die mittels eines nicht dargestellten Drehantriebs
schrittweise im Uhrzeigersinn drehbar ist. Die Revolver-
trommel 5 hat entlang der Erzeugenden der Trommel 5
um deren Umfang verteilt nach außen offene Kanäle 7,
in die die abgelängten Stäbe 4 eintreten können. In der
Produktionsrichtung P nach der Schere und im bzw. vor
dem vorderen Bereich der Revolvertrommel 5 ist eine in
der und gegen die Produktionsrichtung P hin und her
fahrbare Stabvorschiebeeinrichtung 8 angeordnet. Ein
Fahrantrieb für die Stabvorschiebeeinrichtung 8 ist mit
14 bezeichnet.
[0009] Die Revolvertrommel 5 ist so angeordnet, dass
der Kanal 7 in seiner Position 7A, welche sich im Dreh-
sinn der Trommel 5 in dem in Fig. 2 dargestellten Moment
vor der zuoberst angeordneten Position 7B befindet, in
der Produktionsrichtung P liegt und den eben abgeläng-
ten Stab 4 aufnehmen kann. Dieser Stab 4 ist aufgrund
seiner durch die fliegende Schere mitgeteilten Bewe-
gungsenergie mit seinem hinteren Ende 4A nach einem
ersten an die Schnittstelle anschließenden Abschnitt a
an einer beliebigen Stelle innerhalb einer Strecke b zu
liegen gekommen, wobei sich sein vorderes Ende bereits
innerhalb des in der Position 7A befindlichen Kanals 7
der Revolvertrommel 5 befindet. Befindet sich das hin-
tere Ende 4A des zu liegen gekommenen Stabes 4 in-
nerhalb des ersten Drittels x1 der gesamten Fahrstrecke
b der Stabvorschiebeeinrichtung 8, erfolgt der Vorschub
mittels eines ersten Stabmitnehmerelementes 9A, das
an der Stabvorschiebeeinrichtung 8 in deren oberem Be-
reich angeordnet ist. Ist das hintere Ende 4A des Stabes
4 infolge der ihm mitgeteilten größeren Bewegungsen-
ergie innerhalb des zweiten Drittels x1 der gesamten
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Fahrstrecke b der Stabvorschiebeeinrichtung 8 zu liegen
gekommen, erfolgt der durch letztere bewirkte Vorschub
erst mittels eines zweiten Stabmitnehmerelementes 9B,
das im mittleren Höhenbereich der Stabvorschiebeein-
richtung 8 angeordnet ist. Ist das hintere Ende 4A des
Stabes 4 infolge seiner noch größeren Geschwindigkeit
erst innerhalb des dritten Drittels x1 der gesamten Fahr-
strecke b der Stabvorschiebeeinrichtung 8 zu liegen ge-
kommen, erfolgt der erstmalig durch letztere bewirkte
Vorschub erst mittels eines dritten Stabmitnehmerele-
mentes 9C, das im unteren Bereich der Stabvorschiebe-
einrichtung 8 angeordnet ist. Wenn alle Stäbe 4 mit ihrem
hinteren Ende 4A innerhalb des ersten Drittels x1 der
Fahrstrecke b zu liegen kommen, wie dies bei relativ
langsamem Betrieb der Vorrichtung in der Regel der Fall
sein kann, sind alle drei Stabmitnehmerelemente 9A, 9B,
9C an dem Vorschiebevorgang beteiligt; bei schnellem
Betrieb nur das letzte, im unteren Bereich der Stabvor-
schiebeeinrichtung 8 angeordnete Stabmitnehmerele-
ment 9C. Die in die Kanäle 7 der Revolvertrommel 5 ein-
geschobenen Stäbe 4 gelangen nach dem schrittweisen
Drehen der Trommel 5 am Ende in eine Lage, in welcher
der den jeweiligen Stab 4 aufnehmende Kanal 7 sich
ganz unten in der Position 7D befindet. In dieser Lage
kann der jeweilige Stab 4 aus dem Kanal 7 auf eine in
der Zeichnung nicht dargestellte Ablage herausfallen
bzw. ausgestoßen werden.
[0010] In allen Fällen ist gewährleistet, dass das vorher
irgendwo im Bereich der Fahrstrecke b der Stabvorschie-
beeinrichtung 8 befindliche hintere Ende 4A des abge-
längten Stabes 4 sich nach der Abgabe aus dem in der
untersten Position 7D befindlichen Kanal 7 der Revolver-
trommel 5 an der exakt gleichbleibenden Stelle 4B be-
findet.
[0011] Es versteht sich, dass die in verschiedenen Hö-
hen an der Stabvorschiebeeinrichtung 8 angeordneten
Stabmitnehmerelemente 9A, 9B, 9C entsprechend den
Lagen der Kanäle 7 der Revolvertrommel 5 außerdem
seitlich und zueinander mit gegenseitigen Abständen x1
versetzt angeordnet sind.
[0012] Selbstverständlich müssen die Drehschritte der
Revolvertrommel 5 mit der Hin- und Herbewegung der
Stabvorschiebeeinrichtung 8 so abgestimmt sein, dass
sich die Stabmitnehmerelemente 9A, 9B, 9C beim Wei-
terdrehen der Trommel 5 außerhalb der Kanäle 7 der
Trommel 5 befinden. Für den Störfall des Weiterdrehens
der Revolvertrommel 5, bevor die Stabmitnehmerele-
mente 9A, 9B, 9C die Kanäle 7 der Trommel 5 vollständig
verlassen haben, ist eine Klinkeneinrichtung 10 vorge-
sehen, welche die Stabmitnehmerelemente 9A, 9B, 9C
um eine Achse 10A gegen die Wirkung einer Feder 10B
aus den in den Positionen 7C befindlichen Kanälen 7
heraus nach außen schwenkt.
[0013] Für das Abbremsen der von der fliegenden
Schere mitgeteilten Bewegungsenergie des Stabes 4,
der sich mit seinem Vorderende in dem in der obersten
Position 7B befindlichen Kanal 7 der Revolvertrommel 5
befindet und dort weiter nach vorne rutscht, ist eine an

der Vorrichtung ortsfest abgestützte Reibungsbremse 11
vorgesehen. Die Reibungsbremse 11 ist mit einer Rei-
bungsklinke 12 ausgebildet, welche auf den Stab 4 hin
und von diesem weg schwenkbar ist, solange sich der
Stab 4 im in die oberste Position 7B einnehmenden Kanal
7 der Revolvertrommel 5 befindet. Die Kraft, mit welcher
die Reibungsklinke 12 auf den Stab 4 drückt, ist entspre-
chend dem Durchmesser, der Länge und der Oberflä-
chenbeschaffenheit der Stäbe 4 so einstellbar, dass das
hintere Ende 4A des Stabes 4 wie oben erwähnt zwi-
schen der Position in Abstand a anschließend an die
Schnittstelle und einer Position innerhalb des daran an-
schließenden Verfahrweges b der Stabvorschiebeein-
richtung 8 zu liegen kommt. Ein pneumatischer Betäti-
gungszylinder für die Reibungsbremse 11 ist mit 13 be-
zeichnet.
[0014] Die in Fig. 2 sichtbaren verschiedenen, jeweils
eingenommenen Positionen der Kanäle 7 der Revolver-
trommel 5 am Umfang der Trommel 5 sind im Folgenden
entsprechend der jeweils ausgeübten Funktion verschie-
den bezeichnet: Die im Drehsinn der Trommel 5 vor der
obersten Position 7B angeordnete Position 7A der Ka-
näle 7 ist diejenige, wo das vordere Ende des eben ab-
geschnittenen Stabes 4 nach der Schere zuerst eintritt.
Diese Position 7A der Kanäle 7 kann als Eintrittskanal
bezeichnet werden. Der Eintrittskanal 7A mitsamt dem
darin noch nicht zur Ruhe gekommenen Stab 4 gelangt
durch einen sehr schnell einsetzenden Drehschritt der
Trommel 5 aus der Position 7A in die oberste Position
7B. Dort wird der nach wie vor schnell bewegte Stab 4
durch den auf ihm lastenden Druck der an der Reibungs-
bremse 11 angeordneten Reibungsklinke 12 abge-
bremst. Der in der obersten Position 7B befindliche Kanal
7 wird demnach als Bremskanal bezeichnet. Die in den
drei in der Drehrichtung der Trommel 5 im Uhrzeigersinn
nachgeordneten Positionen 7C befindlichen Kanäle 7
sind als Gleichrichterkanäle bezeichnet. In den ersten
beiden Gleichrichterkanälen können Vorschiebeschritte
mittels der Stabmitnehmerelemente 9A, 9B vorgenom-
men werden. Bei schnellem Betrieb findet nur im letzten
Gleichrichterkanal ein Vorschiebeschritt statt. Der un-
terste Kanal 7 ist in dieser Position 7D als Abgabekanal
bezeichnet.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Ablängen einzelner Stäbe (4) von
einem in Produktionsrichtung (P) durchlaufenden
Draht (1) mittels einer Schere und zum exakten Po-
sitionieren der Enden der nach dem Ablängen in ei-
nen Drahtkanal eintretenden Stäbe, wobei die Sche-
re als fliegende Schere mit Messern (3) ausgebildet
ist, die am Umfang zweier den Draht (1) einschlie-
ßender Rollen (2) angeordnet sind, und dass in der
Produktionsrichtung (P) nach der Schere eine Re-
volvertrommel (5) mit entlang der Erzeugenden der
Trommel (5) um deren Umfang verteilt verlaufenden,
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nach außen offenen Kanälen (7) für die Stäbe (4)
angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Revolvertrommel (5) so angeordnet ist, dass der Ka-
nal (7), der sich im Drehsinn der Trommel (5) in einer
Position (7A) vor der obersten Position (7B) befindet,
in der Produktionsrichtung (P) liegt und den eben
abgelängten Stab (4) aufnehmen kann, wobei eine
an der Vorrichtung ortsfest abgestützte Reibungs-
bremse (11) vorgesehen ist, um den Vorschub des
eben abgelängten Stabes (4) abzubremsen, und
dass eine in der Produktionsrichtung (P) hin und her
fahrbare Stabvorschiebeeinrichtung (8) vorgesehen
ist, die am hinteren Ende (4A) der abgelängten Stäbe
(4) mit Stabmitnehmerelementen (9A, 9B, 9C) an-
greift, welche in die Kanäle (7) eingreifen können
und das hintere Ende (4A) der Stäbe (4) in eine exakt
gleichbleibende Position (4B) bezogen auf die Pro-
duktionsrichtung (P) bringen, wobei der zunächst in
der Position (7A) des Kanals (7) vor dessen oberster
Position (7B) befindliche Stab (4) nach schrittwei-
sem Drehen der Trommel (5) in seine unterste Po-
sition gelangt, aus welcher er aus dem in die unterste
Position (7D) gedrehten Kanal (7) nach unten auf
eine Ablage abgegeben wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stabmitnehmerelemente (9A,
9B, 9C) der Drahtvorschiebeeinrichtung (8) in ver-
schiedenen Lagen in ihrer Höhe und seitlich versetzt
entsprechend den Lagen der Kanäle (7) der Revol-
vertrommel (5) und außerdem in der Produktions-
richtung (P) versetzt und in gegenseitigem Abstand
(x1) angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei einem in, vorzugsweise drei,
gleich lange Teile (x1) unterteiltem Verfahrweg (b)
der Drahtvorschiebeeinrichtung (8) mit Ausnahme
des in der Produktionsrichtung (P) letzten Teils (x1)
je ein Stabmitnehmerelement (9A, 9B, 9C) am Be-
ginn und am Ende der Teile (x1) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anpresskraft der
Reibungsbremse (11) entsprechend dem Durch-
messer, der Länge und der Oberflächenbeschaffen-
heit der Stäbe (4) so einstellbar ist, dass das hintere
Ende (4A) des Stabes (4), welches in den Kanal (7)
in der Position (7A) eintritt, die sich im Drehsinn der
Trommel (5) vor der obersten Position (7B) befindet,
dort zwischen einer Position in Abstand (a) anschlie-
ßend an die Schnittstelle und einer Position nach
dem daran anschließenden Verfahrweg (b) der
Stabvorschiebeeinrichtung (8) eintrifft.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Reibungsbremse
(11) mit einer auf den Stab (4) hin und von diesem

weg schwenkbaren Klinke (12) ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Drehschritte der
Revolvertrommel (5) mit der die Hin- und Herbewe-
gung der Stabvorschiebeeinrichtung (8) so abstimm-
bar sind, dass sich die Stabmitnehmerelemente (9A,
9B, 9C) beim Weiterdrehen der Revolvertrommel (5)
außerhalb der Kanäle (7) befinden.

7. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Stabmitnehmer-
elemente (9A, 9B, 9C) für den Störfall des Weiter-
drehens der Revolvertrommel (5) bei in deren Ka-
nälen (7) befindlichen Stabmitnehmerelementen
(9A, 9B, 9C) nach außen ausklinkbar sind.

Claims

1. Apparatus for cutting individual rods (4) to length out
of a wire (1) running in a direction of production (P)
by means of shears and for exact positioning of the
ends of the rods which enter a wire channel after
being cut to length, the shears being in the form of
flying shears having blades (3) which are arranged
on the circumference of two rollers (2) enclosing the
wire (1), and a revolver drum (5) being arranged
downstream of the shears in the direction of produc-
tion (P), which revolver drum has channels (7) for
the rods (4), which channels extend along the gen-
eratrices of the drum (5) so as to be distributed
around the circumference thereof and are open to-
wards the outside, characterised in that the revolv-
er drum (5) is arranged such that the channel (7)
which is in a position (7A) upstream of the uppermost
position (7B) in the direction of rotation of the drum
(5) is in the direction of production (P) and can re-
ceive the rod (4) that has just been cut to length, a
friction brake (11) which is supported on the appa-
ratus so as to be fixed in place being provided in
order to brake the feeding process of the rod (4) that
has just been cut to length, and in that, in the direc-
tion of production (P), a reciprocally moveable rod
feeding device (8) is provided which engages with
rod driving elements (9A, 9B, 9C) at the rear end
(4A) of the cut-to-length rods (4), which rod driving
elements can engage in the channels (7) and bring
the rear end (4A) of the rods (4) into an exactly con-
stant position (4B) in relation to the direction of pro-
duction (P), the rod (4) which is located firstly in the
position (7A) of the channel (7) upstream of the up-
permost position (7B) thereof reaching its lowermost
position after gradual rotation of the drum (5), from
which lowermost position the rod is delivered out of
the channel (7) which is rotated to the lowest position
(7D) onto a shelf below.
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2. Apparatus according to claim 1, characterised in
that the rod driving elements (9A, 9B, 9C) of the wire
feeding device (8) are arranged at different positions
in terms of heights thereof and so as to be laterally
offset according to the positions of the channels (7)
of the revolver drum (5) and also offset in the direc-
tion of production (P), and at a mutual distance (x1).

3. Apparatus according to claim 2, characterised in
that, in a travel path (b) of the wire feeding device
(8), which travel path is divided into, preferably three,
equally long sections (x1), a rod driving element (9A,
9B, 9C) is arranged at the beginning and at the end
of the sections (x1), except for the last section (x1)
in the direction of production (P).

4. Apparatus according to any of claims 1 to 3, char-
acterised in that the clamping force of the friction
brake (11) is adjustable according to the diameter,
the length and the surface condition of the rods (4)
such that the rear end (4A) of the rod (4), which end
enters the channel (7) in the position (7A) upstream
of the uppermost position (7B) in the direction of ro-
tation of the drum (5), arrives between a position at
a distance (a) adjacent to the cutting point and a
position downstream of the travel path (b) of the rod
feeding device (8) adjacent thereto.

5. Apparatus according to any of claims 1 to 4, char-
acterised in that the friction brake (11) is designed
so as to have a pawl (12) which is pivotable towards
and away from the rod (4).

6. Apparatus according to any of claims 1 to 5, char-
acterised in that the rotation steps of the revolver
drum (5) with which the reciprocating movement of
the rod feeding device (8) are coordinated such that
the rod driving elements (9A, 9B, 9C) are outside of
the channels (7) when the revolver drum (5) contin-
ues to rotate.

7. Apparatus according to any of claims 1 to 6, char-
acterised in that the rod driving elements (9A, 9B,
9C) can be outwardly released in the event of a fail-
ure of the continued rotation of the revolving drum
(5) when the rod driving elements (9A, 9B, 9C) are
located in the channels (7) of said drum.

Revendications

1. Dispositif de coupe à la longueur de barres indivi-
duelles (4) à partir d’un fil (1) en mouvement dans
la direction de production (P) au moyen d’une pince
et de positionnement exact des extrémités des bar-
res entrant dans un canal de fil après la coupe de
longueur, la pince étant réalisée sous la forme d’une
pince volante avec des couteaux (3) disposés au

niveau de la périphérie des deux rouleaux (2) enser-
rant le fil (1) et qu’un tambour à révolver (5) est dis-
posé après la pince dans la direction de production
(P) avec des canaux (7) prévus pour les barres (4),
ces canaux étant ouverts vers l’extérieur et s’éten-
dant de façon répartie, autour de sa périphérie, le
long de la génératrice du tambour (5), caractérisé
en ce que le tambour à révolver (5) est disposé de
telle sorte que le canal (7) se trouve, dans le sens
de rotation du tambour (5), dans une position (7A)
située avant la position supérieure (7B), dans la di-
rection de production (P), et puisse recevoir la barre
(4) coupée en longueur, un frein à friction (11) main-
tenu fixement sur place au niveau du dispositif étant
prévu pour freiner l’avancement de la barre (4) cou-
pée en longueur et qu’un dispositif de poussée en
avant de barre (8) effectuant un mouvement de va-
et-vient dans la direction de production (P) est prévu,
ce dispositif agrippant au niveau de l’extrémité ar-
rière (4A) les barres (4) coupées en longueur à l’aide
d’éléments de prise de barre (9A, 9B, 9C) pouvant
s’agripper dans les canaux (7) et amenant l’extrémité
arrière (4A) des barres (4) dans une position (4B)
exactement constante par rapport à la direction de
production (P), la barre (4) se trouvant d’abord dans
la position (7A) du canal (7) avant sa position supé-
rieure (7B) arrivant, après un pivotement progressif
du tambour (5), dans sa position inférieure hors de
laquelle elle est sortie vers le bas sur une étagère,
dans le canal (7) pivoté dans la position inférieure
(7D).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les éléments de prise de barre (9A, 9B, 9C)
du dispositif de poussée en avant de fil (8) sont dis-
posés dans différentes positions de façon décalée
en hauteur et en côté en fonction des positions des
canaux (7) du tambour à révolver (5) et sont en outre
disposés de façon décalée et à une certaine distance
mutuelle (x1) dans la direction de production (P).

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu’en cas de chemin parcouru (b) du dispositif
de poussée en avant de fil (8) subdivisé en parties
(x1) de même longueur, de préférence au nombre
de trois, respectivement un élément de prise de bar-
re (9A, 9B, 9C) est disposé au début et à la fin des
parties (x1), à l’exception de la dernière partie (x1)
dans la direction de production (P).

4. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que la force de compression
du frein à friction (11) peut être réglée en fonction
du diamètre, de la longueur et de la nature de la
surface des barres (4) de telle sorte que l’extrémité
arrière (4A) de la barre (4) entrant dans le canal (7)
dans la position (7A) et se trouvant dans le sens de
rotation du tambour (5) avant la position supérieure
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(7B) arrive à cet endroit entre une position se trou-
vant à une certaine distance (a) par rapport à l’inter-
face et une position après le chemin parcouru (b)
par rapport au dispositif de poussée en avant de bar-
re (8).

5. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que le frein à friction (11)
est réalisé avec un cliquet (12) pouvant basculer sur
la barre (4) de façon à réaliser un mouvement de va-
et-vient par rapport à elle.

6. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 5, caractérisé en ce que les étapes de rotation
du tambour à révolver (5) peuvent être coordonnées
avec le mouvement de va-et-vient du dispositif de
poussée en avant de barre (8) de telle sorte que les
éléments de prise de barre (9A, 9B, 9C) se trouvent
à l’extérieur des canaux (7) en cas de poursuite de
rotation du tambour à révolver (5).

7. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
1 à 6, caractérisé en ce que les éléments de prise
de barre (9A, 9B, 9C) peuvent être décrochés vers
l’extérieur en cas de poursuite de rotation acciden-
telle du tambour à révolver (5) pour les éléments de
prise de barre (9A, 9B, 9C) se trouvant dans leurs
canaux (7).
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