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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Kennzeichnen  der  Drahtenden  von  Drahtwindungen. 

©  Hinter  Drahtbehandlungsmaschinen  eingesetzte 
Drahtwickler  formen  den  Draht  zu  Drahtgebinden  mit 
meistens  gleichmäßigem  Krümmungsradius. 
Um  den  Anfang  bzw.  das  Ende  eines  Drahtgebindes 

leicht  zu  erkennen,  wird  vorgeschlagen,  mindestens 
eines  der  beiden  beim  Durchtrennen  des  Drahtes 
gebildeten  Drahtendes  in  eine  vom  Wickelradius  ab- 
weichende  Form  zu  bringen. 
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Die  Erfirndung  betrifft  ein  Verfahren  und  Vor- 
richtung  zum  Kennzeichnen  der  Drahtenden  von 
Drahtwindungen,  welche  aus  einem  Drahtwickler 
einem  Aufnahmehaspel  zugeführt  und  für  bestimm- 
te  Gebindegrößen  vor  der  Aufnahmehaspel  durch- 
trennt  werden. 

Hinter  Maschinen  zum  Ziehen  oder  Behandeln 
von  Draht,  z.  B.  hinter  einer  Drahtschleifvorrichtung 
werden  sogenannte  Drahtwickler  eingesetzt,  welche 
den  fertig  behandelten  Draht  zu  aneinanderhängen- 
den  Windungen  mit  gleichmäßigem  Krümmungsra- 
dius  formen.  Die  einzelnen  Windungen  werden  von 
einem  Aufnahmehaspel  zu  Drahtgebinden  aufge- 
nommen.  Sobald  eine  gewünschte  Gebindegröße 
erreicht  ist,  muß  der  aus  dem  Drahtwickler  kom- 
mende  Draht  vor  der  Aufnahmehaspel  durchtrennt 
werden.  Um  die  Stillstandszeiten  der  Gesamtanlage 
möglichst  gering  zu  halten,  strebt  man  zwar  hohe 
Gewichte  der  von  der  Aufnahmehaspel  aufgenom- 
menen  Drahtgebinde  an,  in  der  Praxis  werden  aber 
öfters  auch  kleine  Gebinde  verlangt.  Um  die  Still- 
standszeiten  trotzdem  möglichst  niedrig  zu  halten, 
versucht  man  maximale  Drahtgebinde  in  die  Auf- 
nahmevorrichtung  (z.  B.  Aufnahmehaspel)  einer 
Wickelstation  zu  bringen  und  danach  das  Wickel- 
gut  in  einem  separaten  Arbeitsgang  dem  ge- 
wünschten  Gewicht  entsprechend  zu  separieren. 
Dieser  zusätzliche  Arbeitsgang  ist  aufwendig.  Bei 
Erreichen  des  jeweils  gewünschten  Gebindes  ver- 
sucht  man  die  ensprechende,  Stelle  einer  Draht- 
windung  zu  markieren,  um  sie  an  dieser  Stelle 
nachher  durchzuschneiden.  Aussortieren  und  Ab- 
schneiden  ist  eine  hohe  zusätzliche  Arbeit. 
Sehr  unwirtschaftlich  ist  es,  bei  kleinen  Gebinde- 
größen  die  Maschine  anlaufen  zu  lassen,  bei  Errei- 
chen  des  gewünschten  Gewichtes  die  Maschine 
stillzusetzen  und  dann  das  kleine  Gebinde  zu  sepa- 
rieren.  Ein  weiteres  Problem  besteht  darin,  das 
Anfangs-  bzw.  Endstück  eines  Drahtgebindes  unter 
den  zahlreichen  Windungen  mit  gleichem  Krüm- 
mungsradius  aufzufinden. 
Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  die  Still- 
standszeiten  eines  Drahtwicklers  auf  ein  Minimum 
zu  reduzieren  bzw.  vollständig  zu  eleminieren, 
auch  dann,  wenn  kleine  Gebindegrößen  gefertigt 
werden,  sowie  die  einzelnen  Drahtgebinde  ohne 
Schwierigkeit  separieren  zu  können. 
Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß 
vorgeschlagen,  zwischen  Drahtwickler  und  Aufnah- 
mevorrichtung  den  Draht  so  zu  durchtrennen,  daß 
mindestens  eines  der  beiden  beim  Durchtrennen 
gebildeten  Drahtenden  in  eine  vom  Wickelradius 
des  Drahtgebindes  abweichende  Form  gebogen 
wird.  Dies  kann  durch  verschieden  gestaltete  Vor- 
richtungen  durchgeführt  werden,  wie  sie  in  den 
Ausführungsbeispielen  beschrieben  sind.  Bei  lau- 
fendem  Betrieb  können  die  einzelnen  Gebindegrö- 
ßen  getrennt  werden,  und  es  macht  keine  Schwie- 

rigkeit  die  Gebindeanfänge  zu  erkennen  und  zu 
separieren. 

In  der  Zeichnung  sind  Ausführungsbeispiele 
der  Erfindung  dargestellt. 

5  Es  zeigen: 
Fig.  1  die  Seitenansicht  eines  Draht- 

wicklers  mit  Aufnahmehaspel 
schematisch. 

Fig.  2  den  Bereich  der  Biegerolle  des 
io  Drahtwicklers  von  unten  gesehen 

mit  angedeuteten  unterschiedli- 
chen  Biegeradien  im  Trennstel- 
lenbereich. 

Fig.  3  eine  kombinierte  Abschneid- 
75  Biege-Vorrichtung 

Fig.  4  verschiedene  Ausführungen  des 
Prinzips  nach  Fig.  3  einer 
Abschneid-  Biege-Vorrichtung 

Fig.  5  den  Ablauf  des  Abschneide-  und 
20  Biegevorganges  mit  einer  Vor- 

richtung  gemäß  Fig.  4c 
Fig.  6  den  Ablauf  des  Abschneide-  und 

Biegevorganges  mit  unterschied- 
licher  Biegeform  an  den  beiden 

25  Drahtenden 
Fig.  7a  -  7c  eine  weitere  Vorrichtung  und  de- 

ren  Wirkungsweise 
Fig.  8  eine  Ausführung  mit  gradlinig 

bewegbarem  Schneidmesser 
30  Fig.  9  eine  Variante  der  Vorrichtung 

gemäß  Fig.  8 
Der  in  Fig.  1  als  Beispiel  eines  Drahtwicklers 

gezeigte  Aufbau  läßt  die  Funktionsweise  einer  sol- 
chen  Anlage  erkennen.  Auf  dem  Ständer  1  ist  der 

35  schwenkbare  Biegewickelarm  2  gelagert,  die 
Schwenkachse  3  ist  strichpunktiert  angedeutet.  Der 
Ständer  1  ist  mit  einer  auf  die  nicht  dargestellte 
vorgeschaltete  Drahtbehandlungsanlage  gerichtete 
Drahtführung  ausgestattet,  welche  aus  den  beiden 

40  Rollenpaaren  4  besteht.  Der  von  diesen  aufgenom- 
mene  Draht  5  wird  über  eine  größere  Führungsrolle 
6,  deren  Drehachse  mit  der  Schwenkachse  3  des 
Biegewickelarmes  2  übereinstimmt,  über  weitere 
am  Biegewickelarm  2  angeordnete  Transportrollen 

45  7  bzw.  8  bis  in  den  Bereich  der  Biegerolle  9 
geleitet.  Die  Biegerolle  9  ist  je  nach  gewünschtem 
Krümmungsradius  mehr  oder  weniger  auf  den  aus 
den  Transportrollen  8  kommenden  Draht  5  zu  be- 
wegt.  Unter  dem  Biegewickelarm  2  ist  der  Aufnah- 

50  mehaspel  10  stationiert,  welcher  die  Drahtwindun- 
gen  11  auffängt.  Sobald  eine  gewünschte  Drahtge- 
bindegröße  erreicht  ist,  wird  hinter  der  Biegerolle  9 
die  Drahtwindung  durchtrennt.  Hierzu  dient  eine  am 
Biegewickelarm  2  angeordnete,  in  Fig.  1  nicht  dar- 

55  gestellte,  aber  in  Fig.  2  angedeutete  Schneidein- 
richtung  12. 
In  Fig.  2  ist  eine  einfache  Möglichkeit  dargestellt, 
das  Anfangs-  bzw.  Endstück  eines  Drahtgebindes 
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nach  dem  Trennen  durch  die  Schneideinrichtung 
leicht  finden  zu  können.  Die  Biegerolle  9  wird  mo- 
torisch  verstellt,  z.  B.  über  eine  Gewindespindel. 
Somit  ist  es  möglich  dieselbe  von  dem  Wickelgut 
(Draht  5)  abzufahren,  oder  auch  während  des  Be- 
triebes  zuzufahren,  sodaß  gegenüber  dem  norma- 
len  Krümmungsradius  rN  größere  Windungen  (r  +  ) 
oder  aber  kleinere  Windungen  (r-)  entstehen.  Wenn 
z.  B.  bei  einem  Wickelvorgang  über  ein  Zählwerk 
der  Draht  5  durchtrennt  werden  soll,  dann  gibt  das 
Zählwerk  etwas  früher  das  Kommando,  daß  z.  B. 
drei  Windungen  enger  oder  auch  weiter  gebogen 
werden.  Nach  dem  Abschneidevorgang  wird  der 
abweichende  Krümmungsradius  noch  für  weitere  2 
bis  3  Windungen  beibehalten,  um  dann  wieder  auf 
normalen  Arbeitsdurchmesser  zu  schalten.  Dadurch 
sind  die  ersten  Windungen  als  auch  die  letzten 
Windungen  eines  Gebindes  abweichend  gewickelt, 
sodaß  man  das  Anfangs-  bzw.  Endstück  leicht  her- 
ausfinden  kann.  Die  Antriebseinheit  für  die  Biege- 
rollenverstellung  kann  so  geschaltet  werden,  daß 
sie  im  Bereich  der  Trennstelle  laufend  auf-  und 
zugeht.  Es  entsteht  ein  ungleichmäßig  gebogener 
Abschnitt  des  Wickelgutes,  welcher  noch  leichter 
feststellbar  ist  als  lediglich  eine  Windung  mit  grö- 
ßerem  oder  kleinerem  Krümmungsradius. 
Das  Ausführungsbeispiel  gemäß  Fig.  3  zeigt  hinter 
der  Biegerolle  9  eine  kombinierte  Schneid-Vorrich- 
tung  13.  Das  Wickelgut  (Draht  5)  wird  über  die 
Transportrollen  8  vorgebracht  und  die  Biegerolle  9 
so  zugestellt,  daß  man  den  gewünschten  Krüm- 
mungsradius  rN  erhält.  Die  Schneid-Vorrichtung  13 
ist  entsprechend  dem  Verlauf  des  Wickelgutes  so 
ausgerichtet,  daß  es  zwischen  den  beiden  Schneid- 
rollen  14  und  15  hindurchläuft.  Beide  Schneidrollen 
sind  mit  je  einer  Schneidkante  16  versehen.  Beim 
gegenläufigen  Drehen  der  Schneidrollen  14  und  15 
in  Pfeilrichtung  treffen  die  Schneidkanten  16  am 
Berührungspunkt  der  Schneidrollen  aufeinander 
und  durchtrennen  den  hier  vorbeifahrenden  Draht 
5.  In  der  einen  Schneidrolle  15  ist  eine  Kurvenaus- 
sparung  17  am  Umfang  angebracht  und  in  der 
anderen  Schneidrolle  14  ein  in  die  Kurvenausspa- 
rung  17  eingreifendes  Biegestück  18.  Beim  Weiter- 
drehen  der  Schneidrollen  nach  dem  Trennvorgang 
in  die  Ausgangsstellung  wird  durch  die  Kurvenaus- 
sparung  17  im  Zusammenwirken  mit  dem  Bieges- 
tück  18  das  Anfangsende  des  nachlaufenden  Drah- 
tes  umgebogen,  sodaß  es  leicht  erkennbar  ist. 
In  der  Fig.  4  sind  Einzelheiten  und  andere  Ausbil- 
dungen  der  Schneidrollen  dargestellt.  Fig.  4a  zeigt 
in  der  Seitenansicht  die  Sohneidrollen  14  und  15 
mit  der  Führungsnut  19  für  das  Wickelgut  am  Um- 
fang.  Um  den  Gleichlauf  der  beiden  Schneidrollen 
zu  gewährleisten,  sind  sie  über  Zahnräder  20  und 
20'  miteinander  verbunden.  Über  ein  Zählwerk, 
welches  das  durchlaufende  Wickelgut  mißt,  können 
dann  die  beiden  Schneidrollen  über  die  Zahnräder 

in  Betrieb  gesetzt  werden.  Fig.  4d  zeigt  die  in  Fig. 
3  angedeutete  Ausbildung  der  Schneidrollen,  aber 
die  Fig.  4b  und  Fig.  4c  Schneidrollen  mit  zwei 
Kurvenaussparungen  17  und  Biegestücken  18.  Ihre 

5  Lage  zu  den  Schneidkanten  ist  bei  Fig.  4b  von  der 
in  Fig.  4c  verschieden,  wodurch  sich  eine  andere 
Biegeform  ergibt.  Der  Ablauf  mit  einer  Ausbildung 
gemäß  Fig.  4b  ist  in  Fig.  5  in  fünf  Schritten  darge- 
stellt.  Von  der  Ausgangsstellung  Fig.  5a  wird  beim 

io  Drehen  der  Schneidrollen  in  Pfeilrichtung  zunächst 
die  Schneidstellung  Fig.  5b  danach  die  Biegestel- 
lung  I  (Fig.  5c),  anschließend  die  Biegestellung  II 
(Fig.  5d)  und  zum  Abschluß  wider  die  Ausgangs- 
stellung  (Fig.  5e  =  Fig.  5a)  erreicht.  Das  Drahtende 

15  ist  in  einem  doppelten  Biegevorgang  rechtwinklig 
abgebogen. 

Fig.  6  zeigt  ein  Ausführungsbeispiel,  bei  wel- 
chem  beide  beim  Trennen  entstehenden  Drahten- 
den  abgebogen  werden.  Das  Anfangsstück  des 

20  Drahtes  wird  zunächst  in  der  Biegestellung  I  (Fig. 
6b)  durch  die  Kurvenaussparung  22  der  linken 
Schneidrolle  21  und  das  Biegestück  23  der  rechten 
Schneidrolle  24  nach  außen  abgebogen.  Nach  der 
Drehung  der  Schneidrollen  um  weitere  90°  (Fig.  6c) 

25  erfolgt  durch  die  Kurvenaussparung  25  und  das 
Biegestück  26  eine  Biegung  nach  innen,  sodaß  das 
Drahtende  wieder  in  Richtung  parallel  zur  Aus- 
gangsstellung  zeigt.  In  der  Stellung  Fig.  6d  wird 
der  Draht  durchtrennt,  nach  einer  weiteren  90°  Dre- 

30  hung  der  Schneidrollen  wird  der  Drahtanfang  für 
das  nächste  Gebinde  durch  das  Biegestück  27  in 
der  Kurvenaussparung  28  abgebogen.  Die  beiden 
Drahtenden  sind  auf  unterschiedliche  Weise  abge- 
bogen,  sodaß  sie  gut  zu  unterscheiden  sind. 

35  Das  Ausführungsbeispiel  gemäß  Fig.  7a  -  7c 
zeigt  ein  etwas  anderes  Prizip  einer  Schneidvor- 
richtung.  Die  Schneid-  und  Biegeeinheit  29  ist 
ebenfalls  im  Verläuf  des  Wickelgutes  so  angeord- 
net  und  ausgerichtet,  daß  es  zwischen  einem  sta- 

40  tionären  Grundelement  30  und  einem  um  das 
Grundelement  30  auf  einem  Teilkreisbogen  herum- 
schwenkbaren  Trabantenelement  31,  hindurchläuft. 
Die  Ausgangsstellung  ist  in  Fig.  7a  angedeutet,  sie 
umfaßt  auch  eine  Nebenskizze  in  Ansicht  A.  So- 

45  wohl  das  Grundelement  30  als  auch  das  Traban- 
tenelement  31  haben  an  ihrem  Umfang  eine 
Schneidkante.  Das  Trabantenelement  31  ist  an  ei- 
nem  Arm  32,  deren  Antriebsachse  33  koaxial  mit 
dem  Zentralpunkt  des  Grundelementes  30  verläuft. 

50  In  der  Ausgangsstellung  Fig.  7a  ist  die  Schneidkan- 
te  des  Grundelementes  30  von  der  Bahn  des  Drah- 
tes  5  abgewandt  und  die  Schneidkante  des  Traban- 
tenelementes  31  weist  auf  den  Zentralpunkt  des 
Grundelementes.  Beim  Auslösen  des  Schneidvor- 

55  ganges  wird  das  Trabantenelement  31  mit  Hilfe 
des  Armes  32  um  den  Zentralpunkt  des  Grundele- 
mentes  30  geführt,  wie  der  Pfeil  in  Fig.  7b  andeu- 
tet.  Dabei  wird  der  Draht  5  um  das  Grundelement 
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30  gebogen  und  in  der  Endstllung  (Fig.7b)  durch 
die  beiden  sich  in  Schnittstellung  befindlichen 
Schnittkanten  getrennt.  Auf  dem  Schwenkweg  des 
Trabantenelementes  31  wurde  auch  das  abge- 
schnittene  Drahtende  34  gebogen  wie  aus  Fig.  7c 
deutlich  zu  erkennen  ist.  Sofort  nach  dem  Trenn- 
vorgang  geht  das  Trabantenelement  31  wieder  in 
seine  Ausgangsstellung  zurück  wie  Fig.  7c  andeu- 
tet.  Zweckmäßig  wird  die  gesamte  Schneideinrich- 
tung  während  des  Trennvorganges  in  Richtung  der 
Drahtbewegung  (Pfeil  35)  mitgeführt  und  nach  Be- 
endigung  wieder  zurückgeführt. 
In  Fig.  8  ist  eine  Vorrichtung  zum  Biegen  und 
Trennen  des  Drahtes  5  dargestellt,  bei  welcher  der 
von  der  Biegerolle  9  kommende  Draht  von  zwei 
Stützrollen  36  und  37  aufgenommen  wird.  Zwi- 
schen  beiden  Stützrollen  ist  ein  feststehendes 
Schneidmesser  38  und  ein  auf  dieses  zu  bewegba- 
res  Schneidmesser  39  angeordnet. 
In  der  Stellung  a  (Ausgangsstellung)  der  Vorrich- 
tung  befinden  sich  die  SChneidmesser  auseinan- 
dergefahren  links  bzw.  rechts  vom  Draht  5.  Wäh- 
rend  des  Vorganges  "Schneiden  und  Biegen"  fährt 
die  Vorrichtung  in  die  Stellung  b  mit  dem  sich 
vorwärtsbewegenden  Draht  mit.  Dabei  fährt  das 
Schneidmesser  39  in  die  Schnittstellung,  legt  den 
Draht  in  die  dargestellte  Form,  sodaß  nach  dem 
Trennvorgang  die  beiden  entstehenden  Drahtenden 
abgebogen  sind. 
Die  Vorrichtung  gemäß  Fig.  9  ist  ähnlich  aufgebaut, 
nur  mit  dem  Unterschied,  daß  eine  einzige  Stützrol- 
le  40  vorgesehen  ist.  Dies  führt  dazu,  daß  nur  das 
über  die  Stützrolle  40  beim  Schneidvorgang  gemäß 
Stellung  b  gehaltene  Drahtteil  abgebogen  wird.  Im 
übrigen  ist  die  Funktionsweise  die  gleiche  wie  beim 
Ausführungsbeispiel  nach  Fig.  8. 
Alle  Vorrichtungen  sind  nur  schematisch  darge- 
stellt.  Je  nach  Bedarf  können  die  Biege-  und 
Schneidvorrichtungen  auch  mit  einer  Drahtaufnah- 
mevorrichtung  kombiniert  werden.  Die  Wickelenden 
können  auch  ein  zusätzliche  Kennzeichnung  erhal- 
ten.  (Z.  B.  Farbe,  Nummer,  Prägung  u.s.w.). 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Kennzeichnen  der  Drahtenden 
von  Drahtwindungen,  welche  aus  einem  Draht- 
wickler  mit  Transportrollen  und  einer  Biegerolle 
zu  einem  Aufnahmehaspel  geführt  und  für  be- 
stimmte  Gebindegrößen  vor  der  Aufnahmeha- 
spel  durchtrennt  werden, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  mindestens  eines  der  beiden  beim  Durch- 
trennen  gebildeten  Drahtenden  in  ein  vom  Wik- 
kelradius  des  Drahtgebindes  abweichende 
Form  gebogen  wird. 

2.  Verfahren  zum  Kennzeichnen  der  Drahtenden 

nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  durch  Verstellen  der  Biegerolle  (9)  im  Be- 
reich  der  Trennstelle  Windungen  mit  vom  nor- 

5  malen  Ringdurchmesser  abweichendem  Biege- 
radius  hergestellt  werden. 

3.  Verfahren  zum  Kennzeichnen  von  Drahtenden 
nach  Anspruch  1  und  /oder  2, 

io  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  zum  Herstellen  ungleichmäßig  gebogener 
Drahtenden  die  Biegerolle  (9)  im  Bereich  der 
Trennstelle  mehrmals  aufund  zugestellt  wird. 

15  4.  Verfahren  zur  Durchführung  des  Verfahren 
nach  Anspruch  1  , 
gekennzeichnet  durch  eine  der  Biegerolle  (9) 
nachgeschaltete  Schneidvorrichtung  (13)  zum 
Trennen  des  Drahtes,  bestehend  aus  zwei  sich 

20  gegenläufig  aneinander  abrollenden,  mit  je  ei- 
ner  Schneidkante  (16)  versehenen  Schneidrol- 
len  (14,  15)  zwischen  denen  der  Draht  hin- 
durchläuft  und  beim  Drehen  der  SChneidrollen 
(14,  15)  durch  die  aufeinandertreffenden 

25  Schneidkanten  (16)  durchtrennt  wird,  wobei  die 
eine  Schneidrolle  (15)  an  ihrem  Umfang  min- 
destens  eine  Kurvenaussparung  (17)  und  die 
andere  Schneidrolle  (14)  an  ihrem  Umfang  ein 
in  die  Kurvenaussparung  (17)  eingreifendes 

30  Biegestück  (18)  zum  Verformen  des  Drahtes 
beim  Trennvorgang  aufweist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4, 
dadurch  gekennzeichnet, 

35  daß  die  beiden  Schneidrollen  (14,  15)  für  ihren 
Gleichlauf  über  Zahnräder  (20,  20')  miteinan- 
der  verbunden  sind. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4  und/oder  5, 
40  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  an  der  einen  Schneidrolle  (15)  zwei  Kur- 
venaussparungen  (17)  zum  zweimaligen  Bie- 
gen  des  Drahtes  und  an  der  gegenüberliegen- 
den  Schneidrolle  (14)  entsprechende  Bieges- 

45  tücke  (18)  vorgesehen  sind. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  4  bis  6 
dadurch  gekennzeichnet, 

50  daß  die  Schneidrollen  (14,  15)  in  Drehrichtung 
über  ihren  Umfang  sowohl  von  der  Ausgangs- 
stellung  der  Schneidkanten  (16)  bis  zu  deren 
Schneidstellung  als  auch  von  der  SChneidstel- 
lung  bis  zur  Ausgangsstellung  mindestens  je 

55  eine  Kurvenaussparung  mit  entsprechendem 
Biegestück  auf  der  Gegenrolle  aufweisen. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7, 

4 
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dadurch  gekennzeichnet, 
daß  auf  dem  Umfang  der  Schneidrollen  (14, 
15)  in  deren  Drehrichtung  von  der  Ausgangs- 
stellung  der  Schneidkanten  (16)  bis  zu  deren 
Schneidstellung  auf  jeder  der  beiden  Schneid- 
rollen  eine  Kurvenaussparung  mit  je  einem  ent- 
sprechenden  Biegestück  zum  doppelten  Bie- 
gen  des  Drahtendes  vorgesehen  sind. 

9.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  , 
gekennzeichnet  durch  eine  der  Biegerolle  (9) 
nachgeschaltete  Schneideinrichtung,  welche 
aus  einem  Biege-Schneid-Elementenpaar  mit 
einem  stationären  Grundelement  (30)  und  ei- 
nem  um  dieses  auf  einem  Teilkreisbogen  um- 
laufenden  Trabentenelement  (31)  besteht,  de- 
ren  Umfang  der  gewünschten  Form  des  Drah- 
tendes  entspricht  und  welche  an  ihrem  Umfang 
je  eine  Schneidkante  aufweisen,  wobei  der  zwi- 
schen  den  beiden  Biege-SChneid-Elementen 
hindurchlaufende  Draht  vom  Trabentenelement 
bei  dessen  Umlauf  erfaßt,  teilweise  um  die 
Biege-Schneid-Elemente  geschlungen  und 
durch  die  am  Ende  der  Umlaufbewegung  sich 
gegenüberstehenden  Schneidkanten  durch- 
trennt  wird. 

zwei  aufeinander  zufahrende,  außerhalb  der 
Drahtbahn  aufeinander  treffende  und  den  er- 
faßten  Draht  trennende  Schneidmesser  (38; 
39),  angeordnet  sind. 

5 
14.  Vorrichtung  nach  Anspruch  13, 

gekennzeichnet  durch  ein  feststehendes  (38) 
und  ein  auf  dieses  zu  bewegbares  (39) 
Schneidmesser. 

10 
15.  Vorrichtung  nach  Anspruch  13  und/  oder  14, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Schneidmesser  (38;  39)  zwischen  zwei 
Stützwalzen  (36;  37)  angeordnet  sind. 

15 
16.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  13  bis 

15, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Schneideinrichtung  beim  Biege- 

20  Schneid-Vorgang  in  Richtung  der  Bewegung 
des  die  Biegerolle  (9)  verlassenden  Drahtes 
mitgeführt  und  nach  dem  Trennvorgang  wieder 
in  die  Ausgangsstellung  zurückgeführt  wird. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  30 
daß  die  Schneideinrichtung  beim  Biege- 
Schneid-Vorgang  in  Richtung  der  Drahtbewe- 
gung  hinter  der  Biegerolle  (9)  mitgeführt  wird. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  9  und/oder  10,  35 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  das  Trabantenelement  (31)  an  einem  Arm 
(32)  angebracht  ist,  dessen  Antriebsachse  (33) 
koaxial  mit  dem  Zentralpunkt  des  Grundele- 
mentes  (30)  verläuft.  40 

12.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der 
Ansprüche  9  bis  1  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Schneidkante  des  Grundelementes  45 
(30)  abgewandt  von  der  Bahn  des  die  Biege- 
rolle  (9)  verlassenden  Drahtes  angeordnet  ist, 
und  die  Schneidkante  des  Trabantenelementes 
(31)  auf  den  Zentralpunkt  des  Grundelementes 
(30)  hin  gerichtet  ist.  50 

13.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  , 
gekennzeichnet  durch  eine  der  Biegerolle  (9) 
nachgeschaltete  Schneideinrichtung,  welche  55 
aus  mindestens  einer  die  von  der  Biegerolle 
kommenden  Drahtwindung  aufnehmenden 
Stützwalze  (36;  37;  40)  besteht,  hinter  welcher 

5 
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