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HEISSDRAHT-SCHNEIDVORRICHTUNG SOWIE VERWENDUNG EINER

HEISSDRAHT-SCHNEIDVORRICHTUNG ZUM SCHNEIDEN VON SCHAUMSTOFF

(567)  Die Erfindung betrifft eine HeiBdraht-Schneid-
vorrichtung zum thermischen Schneiden eines Werk-
stlicks aus einem Schaumstoff, insbesondere aus einem
XPS und/oder aus einem PolystyrolSchaum, mit einem
elektrisch aufheizbaren Schneiddraht (131), und einer
Werkstliickaufnahme (105, 305) zum Aufnehmen des
Werkstucks. Mittels einer gefiihrten Bewegung des elek-
trisch aufgeheizten Schneiddrahtes gegeniber der
Werkstiickaufnahme mittels eines lokalen Aufschmel-
zens des Werkstucks ist ein Konturschnitt im Werkstlick
durchfiihrbar. Die erste Schneiddrahtaufnahme und die
zweite Schneiddrahtaufnahme sind an einem jeweiligen
ersten Schwenkarm (119)aufgenommen und dem jewei-
ligen ersten Schwenkarm ist ein jeweiliger zweiter

Schwenkarm  (117)  zugeordnet. Der  ersten
Schneiddrahtaufnahme  und/oder der  zweiten
Schneiddrahtaufnahme ist eine Projektionseinrichtung
zum Projizieren einer gewinschten Schneidrichtung
(181) auf das Werkstiick zugeordnet. Die Projektionsein-
richtung weist einen Laser-Pointer, eine Linienprojektion,
eine Formprojektion und/oder eine Schablonenprojekti-
on auf, wobei ein Lichtpunkt, eine Lichtlinie, eine Licht-
form und/oder eine Schablonenbeleuchtung auf das
Werkstiick projizierbar ist. Die Verwendung einer mecha-
nischen Schablone ist auch vorgesehen.

Des Weiteren betrifft die Erfindung die Verwendung der
HeiRdraht-Schneidvorrichtung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine HeilRdraht-Schneid-
vorrichtung zum thermischen Schneiden eines Werk-
stlicks aus einem Schaumstoff, insbesondere aus einem
XPS, einem Kunststoff- Hartschaum und/oder aus einem
Polystyrol-Schaum, mit einem in einer ersten
Schneiddrahtaufnahme und einer zweiten Schneiddraht-
aufnahme entlang einer Schneiddrahtausrichtung ge-
spannten elektrisch aufheizbaren Schneiddraht und ei-
ner Werkstickaufnahme zum Aufnehmen des Werk-
stlicks, wobei mittels einer gefiihrten Bewegung des
elektrisch aufgeheizten Schneiddrahtes gegentiber der
Werkstiickaufnahme mittels eines lokalen Aufschmel-
zens des Werkstlcks ein Konturschnitt im Werkstlck
durchfilhrbar ist, die erste Schneiddrahtaufnahme und
die zweite Schneiddrahtaufnahme an einem jeweiligen
ersten Schwenkarm aufgenommen sind und dem jewei-
ligen ersten Schwenkarm ein jeweiliger zweiter Schwen-
karm zugeordnet ist, der jeweilige erste Schwenkarm mit
dem jeweiligen zweiten Schwenkarm mittels eines jewei-
ligen eines ersten Schwenkgelenks mit einer jeweiligen
im Wesentlichen parallel zur Schneiddrahtausrichtung
angeordneten ersten Schwenkachse und der jeweilige
zweite Schwenkarm mit der Werkzeugaufnahme mittels
eines jeweiligen zweiten Schwenkgelenkes mit einer je-
weiligen im Wesentlich parallel zur Schneiddrahtausrich-
tung angeordneten zweiten Schwenkachse derart ver-
bunden ist, dass mittels eines Schwenkens des jeweili-
gen ersten Schwenkarms und/oder des jeweiligen zwei-
ten Schwenkarms um die jeweilige Schwenkachse ein
Flhren des Schneiddrahtes in einerim Wesentlichen or-
thogonal zur Schneiddrahtausrichtung angeordneten
Schneidrichtung erméglicht ist.. Weiterhin betrifft die Er-
findung eine Verwendung einer solchen HeilRdraht-
Schneidvorrichtung zum Schneiden von Schaumstoff.
[0002] Bekannte HeilRdraht-Schneidvorrichtungen,
welche beispielsweise zum thermischen Schneiden von
extrudiertem Polystyrol (XPS) oder Polystyrol-Schaum
verwendet werden, sind beispielsweise miteiner aufwan-
digen CNC-Steuerung ausgestattet, nur stationar ver-
wendbar oder kompliziert im Aufbau.

[0003] Ebenso sind HeilRdraht-Schneidvorrichtungen
bekannt, welche von einer Person getragen werden kon-
nen, deren Gebrauch sich allerdings auf das Schneiden
von beispielsweise Styropor mit einem senkrechten, ge-
raden Schnitt beschranken und welche nur schwierig zu
transportieren sind.

[0004] Die DE 20305495 U1 offenbart eine Schneid-
einrichtung fir Kunststoffplatten, welche Schwenkarme
sowie eine Kopplung zwischen zwei Schwenkarmanord-
nungen aufweist. Mittels FUhrungen erfolgt ein Fihren
der jeweiligen Schwenkarmanordnung fir Konturen-
schnitte.

[0005] Die DE 10 2009 052 652 A1 beschreibt eine
mobile Schneideinrichtung. Schwenkarme sowie ein Bi-
gel dienen zum Fihren eines Schneiddrahtes.

[0006] Die DE 29800994 U1 betrifft eine Schneidvor-
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richtung fiir thermisch-trennbares Material. Ein Heizdraht
kann dabei entlang von Schablonen geflihrt werden, um
das Material zu trennen.

[0007] Die DE 20 2007 005 800 U1 offenbart eine
HeilRdraht-Schneidvorrichtung. Ein Heizdraht kann da-
bei in Linearfiihrung gefiihrt werden.

[0008] Die DE 20 2011 100 625 U1 betrifft ein trans-
portables Schneidgerat. Ein Schneiddraht wird in Scha-
blonen gefiihrt. Der zu schneidende Werkstoff wird dabei
auf einer Grundplatte angeordnet. Ebenso sind Form-
schablonen fir gefihrte Schnitte offenbart.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, den Stand der
Technik zu verbessern.

[0010] Geldst wird die Aufgabe durch eine HeiRdraht-
Schneidvorrichtung, insbesondere aus einem XPS, ei-
nem Kunststoff- Hartschaum und/oder aus einem Poly-
styrol-Schaum, mit einem in einer ersten Schneiddraht-
aufnahme und einer zweiten Schneiddrahtaufnahme
entlang einer Schneiddrahtausrichtung gespannten
elektrisch aufheizbaren Schneiddraht und einer Werk-
stiickaufnahme zum Aufnehmen des Werkstlicks, wobei
mittels einer gefiihrten Bewegung des elektrisch aufge-
heizten Schneiddrahtes gegenulber der Werkstlickauf-
nahme mittels eines lokalen Aufschmelzens des Werk-
stlicks ein Konturschnitt im Werkstiick durchfiihrbar ist,
die erste Schneiddrahtaufnahme und die zweite
Schneiddrahtaufnahme an einem jeweiligen ersten
Schwenkarm aufgenommen sind und dem jeweiligen
ersten Schwenkarm ein jeweiliger zweiter Schwenkarm
zugeordnet ist, der jeweilige erste Schwenkarm mit dem
jeweiligen zweiten Schwenkarm mittels eines jeweiligen
eines ersten Schwenkgelenks mit einer jeweiligen im
Wesentlichen parallel zur Schneiddrahtausrichtung an-
geordneten ersten Schwenkachse und der jeweilige
zweite Schwenkarm mit der Werkzeugaufnahme mittels
eines jeweiligen zweiten Schwenkgelenkes mit einer je-
weiligen im Wesentlich parallel zur Schneiddrahtausrich-
tung angeordneten zweiten Schwenkachse derart ver-
bunden ist, dass mittels eines Schwenkens des jeweili-
gen ersten Schwenkarms und/oder des jeweiligen zwei-
ten Schwenkarms um die jeweilige Schwenkachse ein
Fihren des Schneiddrahtes in einer im Wesentlichen or-
thogonal zur Schneiddrahtausrichtung angeordneten
Schneidrichtung ermdglicht ist, wobei der ersten
Schneiddrahtaufnahme, dem Schneiddraht und/oder der
zweiten Schneiddrahtaufnahme eine Projektionseinrich-
tung zum Projizieren einer gewtinschten Schneidrich-
tung auf das Werksstlick zugeordnet ist.

[0011] Durch die Anordnung der ersten Schneiddraht-
aufnahme und der zweiten Schneiddrahtaufnahme an
einem jeweiligen ersten Schwenkarm und einem daran
gekoppelten zweiten Schwenkarm kann mittels eines
Schwenkens des jeweiligen ersten Schwenkarms
und/oder des jeweiligen zweiten Schwenkarms um die
jeweilige Schwenkachse ein Fiihren des Schneiddrahtes
in einer im  Wesentlichen orthogonal zur
Schneiddrahtausrichtung angeordneten Schneidrich-
tung ermdglicht werden. Damit ist eine definierte und
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dennoch leicht veranderbare Flhrung fir den
Schneiddraht geschaffen, welche eine Bearbeitung bei-
spielsweise eines auf der Werkstlickaufnahme aufge-
nommenen Stlickes Schaumstoff oder auch Kunststoff-
Hartschaums einfach ermdglicht.

[0012] Mittels der Projektionseinrichtung ist dabei ein
Projizieren einer gewiinschten Schneidrichtung und da-
mit  beispielsweise  ein  Freihand-Fihren des
Schneiddrahtes entlang der gewiinschten Schneidrich-
tung anhand der Projektion ermdglicht, sodass die erfin-
dungsgemalie HeilRdraht-Schneidvorrichtung insbeson-
dere auch ohne Schablonen anwendbar ist. Durch den
Wegfall von Schablonen kann damit eine besonders
kompakte Heildraht-Schneidvorrichtung bereitgestellt
werden. Eine solche Projektionseinrichtung kann dabei
auch am Handgriff angebracht sein und das Uberstiitzen
des manuellen Fiihrens im Sinne eines Schnittanzeigers
ermoglichen, um den Schneiddraht moglichst exakt ent-
lang einer beispielsweise manuell markierten Linie auf
dem Schaumstoff filhren zu kénnen. Damit kénnen ins-
besondere Freiformen besonders einfach gestaltet wer-
den.

[0013] Folgende Begriffe seien in diesem Zusammen-
hang erlautert:

Eine "HeilRdraht-Schneidvorrichtung" ist dabei derart
ausgefiihrt, dass ein beispielsweise mittels elektrischen
Stroms aufgeheizter Schneiddraht durch einen ther-
misch aufschmelzbaren Schaumstoff oder Kunststoff-
Hartschaum bewegt wird und dadurch ein sogenannter
Konturschnitt im Werkstlick durchfiihrbar ist.

[0014] Ein "thermisches Schneiden" eines Werkstiicks
beschreibt dabei insbesondere das Hindurchfiihren ei-
nes erhitzten "Schneiddrahtes”, also beispielsweise ei-
nes metallischen Drahtes, welcher mittels elektrischer
Spannung aufgeheizt wird, sodass der erhitzte
Schneiddraht das Werkstlick lokal im Bereich des
Schneiddrahtes aufschmilzt und damit ein "schneiden",
also ein Trennen von Werkstoffen voneinander ermég-
licht.

[0015] Ein "Werkstlick" ist dabei insbesondere aus ei-
nem Schaumstoff, beispielsweise einem extrudierten
Polystyrol (XPS) oder einem vergleichbaren Schaum ge-
bildet, wobei den verwendeten Werkstoffen gemein ist,
dass diese thermoplastische Eigenschaften aufweisen
und/oder aufschmelzbar sind, sodass ein Schneiden mit-
tels eines erhitzten Schneiddrahtes ermdglicht ist. Allge-
mein und Umgangssprachlich sind entsprechende
HeilRdraht-Schneidvorrichtungen auch als "heil3er Draht"
bekannt. Eine jeweilige "Schneiddrahtaufnahme" dient
dabei dem mechanischen Aufnehmen des Schneiddrah-
tes, welcher damit zwischen den Schneiddrahtaufnah-
men entlang einer "Schneiddrahtausrichtung”, also einer
Langsausrichtung des Schneiddrahtes, gespannt ist.
[0016] Eine "Werkstiickaufnahme", welche beispiels-
weise als Tisch, Formaufnahme oder mechanische Un-
terstiitzung fir ein Werkstiick ausgebildet ist, dient dabei
dem "Aufnehmen" des Werksttlicks, also einem Positio-
nieren und/oder Fixieren des Werkstiicks in der Werk-
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stiickaufnahme derart, dass die Position des Werkstlicks
in der Werkstlickaufnahme bekannt und insbesondere
unveranderbar ist. Beispielsweise kann eine solche
Werkstiickaufnahme dabei auch Klemmvorrichtungen,
mechanische Anschldge oder Niederhalter aufweisen,
sodass das Werkstilick insbesondere wahrend der Ver-
arbeitung unverriickbar auf der Werkstiickaufnahme auf-
genommen ist.

[0017] Eine "gefiihrte Bewegung" des elektrisch auf-
geheizten Schneiddrahtes bezeichnet dabei eine insbe-
sondere relativ gegenuber der Werkstliickaufnahme ge-
fuhrte Bewegung, welche beispielsweise durch einen
Bediener oder auch teilautomatisch entlang einer ge-
wiinschten Schneidkontur erfolgt, sodass insbesondere
eine definierte Position des Schneiddrahtes gegentiber
der Werkstiickaufnahme und damit gegeniiber dem
Werkstiick jederzeit sichergestellt ist.

[0018] Das "lokale Aufschmelzen" des Werkstlicks er-
folgt dabei wie oben beschrieben, mittels der Warme des
Schneiddrahtes, sodass im Ergebnis ein "Konturschnitt",
also ein Trennen entlang eines entsprechend mehrdi-
mensionalen, konturgefiihrten Schnittes im Werksttick,
durchfuhrbar ist.

[0019] Ein "Schwenkarm" bezeichnet dabei einen bie-
gesteifen Arm oder ein biegesteifes mechanisches Ele-
ment, welcher insbesondere um einen Drehpunkt, nam-
lich ein jeweiliges "Schwenkgelenk" insbesondere in ei-
ner definierten Schwenkebene, beweglich angeordnet
ist. Die Anordnung aus mehreren gekoppelten Schwen-
karmen ermdglicht dabei das Fiihren des Schneiddrah-
tes gegenuber dem Werkstuck innerhalb der gewlinsch-
ten Konturen. Dabei ist das jeweilige Schwenkgelenk mit
einer jeweiligen "Schwenkachse", also einer Bewe-
gungsachse und/oder Drehachse ausgestattet. In die-
sem Zusammenhang sei erwahnt, dass das "Fihren" ei-
nes Schneiddrahtes den konkreten Vorgang des bei-
spielsweise manuellen Bewegens des Schneiddrahts
entlang des Konturschnittes bezeichnet, also insbeson-
dere ein definiertes Bewegen des Schneiddrahtes be-
schreibt.

[0020] In diesem Zusammenhang bezeichnet ein "im
Wesentlichen orthogonal zur Schneiddrahtausrichtung”
das Fihren des Schneiddrahtes innerhalb der durch die
Anordnung der Schwenkarme gegebenen Freiheitsgra-
de, sodass beispielsweise auch ein Verschranken der
jeweiligen ersten Schwenkarme und jeweiligen zweiten
Schwenkarme gegeneinander zu einem schragen Fih-
ren des Schneiddrahtes gegeniber einer beispielsweise
neutralen Schneiddrahtausrichtung ermdglicht ist, so-
dass "im Wesentlichen" hierbei beispielsweise Abwei-
chungen von bis zu +30 Grad bis -30 Grad umfassen.
Die Winkelangaben beziehen sich hierbei auf einen Voll-
winkel von 360 Grad.

[0021] Eine "Projektionseinrichtung” ist in diesem Zu-
sammenhang eine Einrichtung, welche beispielsweise
ein Aussenden von Licht derart ermdglicht, dass eine
"gewlinschte Schneidrichtung", also beispielsweise eine
Vorgabekontur, fir den Bediener auf dem Werkstiick
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sichtbar ist. Das "Projizieren" bezeichnet dabei das kon-
krete Aussenden von Licht mit Erzeugen einer ge-
wiinschten Schneidrichtung auf dem Werkstiick. Die ge-
wiinschte Schneidrichtung ist hierbei begrifflich gleich-
bedeutend miteiner Schneidposition, einer gewlinschten
Schneidposition, einem Lichtsignal oder einer konkreten
Projektion und soll hier verdeutlichen, dass damit eine
Vorgabekontur fir den Bediener projiziert wird.

[0022] GemalR einer Ausfiihrungsform ist mittels der
Projektionseinrichtung gewlinschte Schneidrichtung auf
eine der jeweiligen Schneiddrahtaufnahme zugewand-
ten Werkstiickseite und/auf die jeweiligen Schneiddraht-
aufnahme projizierbar. Denn damit erfolgt direkt im Be-
reich des Eintretens des Schneiddrahtes in das Werk-
stlick auf der jeweiligen Seite ein Projizieren der ge-
wiinschten Schneidrichtung, sodass der Bediener der
gewiinschten Schneidrichtung in Form der Projektion di-
rekt folgen kann.

[0023] Eine "der jeweiligen Schneiddrahtaufnahme
zugewandte Werkstlickseite" ist dabei jeweils dabei eine
der beiden Werkstiickseiten, welche der Schneiddraht-
aufnahme zugewandt und damit auch einem jeweiligen
Ende des Schneiddrahtes zugewandt ist. Hierbei ist die
"Werkstlckseite" gleichbedeutend mit einer entspre-
chenden Werkstlickkontur und muss nicht geometrisch
bekannt oder definiert sein.

[0024] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsform weist
die Projektionseinrichtung einen Laser-Pointer, eine Li-
nienprojektion, eine Formprojektion und/oder eine Scha-
blonenprojektion auf, wobei ein Lichtpunkt, eine Lichtli-
nie, eine Lichtform und/oder eine Schablonenbeleuch-
tung auf das Werkstlick projizierbar ist.

[0025] Ein "Laser-Pointer" ist dabei eine Einrichtung
zum Aussenden eines "Lichtpunktes", also einer raum-
lich begrenzten Lichterscheinung auf dem Werkstiick,
sodass das beispielsweise ein Anfangspunkt, ein End-
punkt oder ein punktueller Verlauf der gewilinschten
Schneidrichtung oder der gewiinschten Schneidkontur
anzeigbar ist.

[0026] Eine"Linienprojektion”, welche eine "Lichtlinie",
also eine rdumlich ausgedehnte Lichterscheinung, pro-
jiziert, dient dabei beispielsweise dem Anzeigen eines
Verlaufes der gewiinschten Kontur, sodass ein Bediener
vorausschauend Schritte planen und Bewegungen
durchfiihren kann.

[0027] Eine "Formprojektion" projiziert dabeibeispiels-
weise "Lichtformen", also komplexe Gebilde aus Licht-
punkten und Lichtlinien.

[0028] Eine "Schablonenprojektion" ist dabei bei-
spielsweise mittels einer durchleuchteten Schablone er-
zeugt, sodass eine "Schablonenbeleuchtung", also eine
inverse Beleuchtung zur Wirkung eines Schattens mit
gleichsam beleuchteter Schattenflache erzeugbar ist.
[0029] Um eine konkrete geometrische Zuordnung er
Projektionseinrichtung zum Werkstiick sicherstellen zu
kénnen, ist die Projektionseinrichtung insbesondere me-
chanisch fixiert in der Werkstiickaufnahme oder der
Werkstliickaufnahme aufgenommen, wobei ein Aufneh-
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men der Projektionseinrichtung insbesondere derart er-
folgt, dass das Projizieren der gewiinschten Schneidrich-
tung im Wesentlichen entlang der Schneiddrahtausrich-
tung erfolgt.

[0030] "Mechanisch fixiert" bezeichnet dabei insbe-
sondere ein mechanisch, beispielsweise formschlissig
und/oder kraftschliissiges Anbringen der Projektionsein-
richtung an der Werkstiickaufnahme derart, dass ein re-
latives Bewegen durch ubliche Bedienkrafte ausge-
schlossen ist. Dabei kann die Produktionseinrichtung so-
wohl an der Werkstlickaufnahme, also beispielsweise
mittels einer Klammer oder auch in der Werkstlickauf-
nahme, also beispielsweise eingelassen in einen zum
Aufnehmen des Werkstlicks dienenden Tisches.
[0031] Ein Projizieren der Schneidrichtung "im We-
sentlichen entlang der Schneiddrahtausrichtung" erfolgt
dabei mit entsprechend technisch mdglichen Abwei-
chungen, beispielsweise bis zu 45 Grad schrag, sodass
beispielsweise ein Beleuchten einer senkrecht auf einem
zur Werkstiickaufnahme dienenden Tisches stehende
Werkstiickflanke aus dem Tisch heraus in einem Winkel
von bis zu 45 Grad beleuchtet wird, sodass der Bediener
die entsprechende Lichtkontur auf dem Werkstlick wahr-
nehmen kann. Damit ist die erfindungsgemalie
HeilRdrahtschneidvorrichtung besonders kompakt aus-
fuhrbar.

[0032] Dabei ermdglicht es die Ausfiihrung mit einem
ersten Schwenkarm und einem zweiten Schwenkarm,
welche beispielsweise jeweils beidseitig der Werkstlick-
aufnahme und damit beidseitig des Werkstiicks ange-
ordnet sind und einen Schwenkrahmen bilden, beliebige
prismatische, kegelige oder analog dazu geformte For-
men als Konturschnitt am Werkstlick auszufiihren.
[0033] Mittels einer Schablone oder mehrerer Schab-
lonen, welche beispielsweise einseitig oder auch beid-
seitig des Werkstlicks angeordnet sind, kann eine ent-
sprechende Fuhrungskontur geschaffen werden, mit
welcher ein Fuhren der ersten Schneiddrahtaufnahme
und/oder der zweiten Schneiddrahtaufnahme entlang
der jeweiligen Schablone ermdglicht ist. Damit kénnen
exakte Konturschnitte entlang der Schablone geschaffen
werden. Alternativ dazu oder auch an entsprechenden
Abschnitten des Konturschnittes erganzend verwendet,
kénnen Linearfiihrungen oder eine Linearfiihrung fir ei-
ne entsprechende Achse angewendet werden, um bei-
spielsweise besonders gerade Schnitte ausfiihren zu
kénnen. Dazu ist oder sind der Werkstiickaufnahme eine
im Wesentlichen parallel zur Schneidrichtung ausgerich-
tete Schablone oder mehrere im Wesentlichen parallele
zur Schneidrichtung ausgerichtete Schablonen mit einer
jeweiligen FUhrungskontur zugeordnet, wobei die jewei-
lige Schneiddrahtaufnahme mit der jeweiligen Schablo-
ne an der Fihrungskontur kontaktierend in Eingriff bring-
bar ist, sodass bei mit der Schablone kontaktierend in
Eingriff befindlichen jeweiligen Schneiddrahtaufnahme
ein Fuhren der ersten Schneiddrahtaufnahme und/oder
der zweiten Schneiddrahtaufnahme entlang der jeweili-
gen Schablone ermdglicht ist.



7 EP 4 227 048 A1 8

[0034] Eine "Schablone" ist hierbei insbesondere eine
mechanische Vorlage-Form, welche beispielsweise aus
einem flachigen Werkstoff wie Sperrholz, Pappe oder
Metall gefertigt ist und ein Abschreiten der "Flhrungs-
kontur" in der Schablone, also einer gewlinschten ana-
logen Kontur zum Konturschnitt, ermdéglicht. Dazu wird
die jeweilige Schneidartaufnahme mit der jeweiligen
Schablone an der Fiihrungskontur "kontaktierend in Ein-
griff" gebracht, also entlang der Fiihrungskontur kontak-
tierend gefiihrt.

[0035] GemalR einer weiteren Ausfihrungsform ist
oder sind der Werkstiickaufnahme eine im Wesentlichen
parallel zur Schneidrichtung ausgerichtete Linearfiih-
rung oder mehrere im Wesentlichen parallel zur Schneid-
richtung ausgerichtete Linearfiihrungen zugeordnet, wo-
bei die jeweilige Linearfihrung oder die jeweiligen Line-
arfuhrungen mit der jeweiligen Schneiddrahtaufnahme
in Eingriff bringbar ist oder sind, sodass bei mit der Line-
arfuhrung oder bei mit den Linearflihrungen in Eingriff
befindlicher jeweiliger Schneiddrahtaufnahme ein Fiih-
ren der ersten Schneiddrahtaufnahme und/oder der
zweiten Schneiddrahtaufnahme entlang einer linearen
Achse der Linearfiihrung ermdglicht ist.

[0036] Damit kdnnen beispielsweise geometrisch vor-
definierte Formen wie gradlinige Schnitte besonders zu-
verlassig durchgefiihrt werden.

[0037] Eine "Linearfiihrung" bezeichnetin diesem Zu-
sammenhang eine mechanische, insbesondere form-
schlissige Fihrung, welche ein lineares, gradliniges
Fihren der jeweiligen Schneiddrahtaufnahme erfolgt.
Beispielsweise ist eine solche Linearfiihrung eine u-for-
mige oder c-férmige Schiene, die ein jeweilig korrespon-
dierender Bestandteil der jeweiligen Schneiddrahtauf-
nahme eingreifen kann. Um hier die Vorteile der Projek-
tionseinrichtung, von Schablonen und/oder einer Linear-
fuhrung oder mehreren Linearfihrungen kombinieren zu
kénnen, projiziertdie Projektionseinrichtung einen ersten
Teilabschnitt der gewilinschten Schneidrichtung auf das
Werkstlck, sodass ein zweiter Teilabschnitt der ge-
wiinschten Schneidrichtung mittels des Fihrens der je-
weiligen Schneiddrahtaufnahme entlang der Flhrungs-
kontur einer Schablone und/oder ein dritter Teilabschnitt
der gewtinschten Schneidrichtung entlang der jeweiligen
Linearachse der jeweiligen Linearflihrung erfolgt, sodass
ein kombiniertes Flihren des Schneiddrahtes mittels ei-
ner Freihandfiihrung anhand der projizierten gewilinsch-
ten Schneiderichtung, einer Schablone und/oder einer
Linearfihrung ermdglicht ist.

[0038] Damit kann beispielsweise ein fir eine Anlage-
flache an einem anderen Bauteil gedachter Schnitt mit-
tels einer Linearfihrung und/oder mittels einer Schablo-
ne besonders prazise und formanalog durchgefihrt wer-
den, wahrend kompliziertere Formen oder wechselnde
Formen mittels der Projektionseinrichtung so projiziert
werden, dass ein freihandiges Fuhren anhand der Pro-
jektion ermdglicht ist.

[0039] Werden die jeweiligen Schwenkbarme mittels
einer jeweiligen Kopplungseinrichtung mechanisch mit-
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einander gekoppelt, so dass beispielsweise ein ge-
schlossener Schwenkrahmen gebildet ist, so ist bei-
spielsweise ein paralleles Fiihren des Schneiddrahtes
fur exakt prismatische Werkstlickformen méglich. Dazu
sind die jeweiligen ersten Schwenkarme und/oder die
jeweiligen zweiten Schwenkarme mittels einer Kopp-
lungseinrichtung mechanisch miteinander gekoppelt, so-
dass mittels eines miteinander mechanisch gekoppelten
Schwenkens der ersten Schwenkarme und/oder mittels
eines mechanischen gekoppelten Schwenkens der zwei-
ten Schwenkarme um die jeweilige Schwenkachse ein
Fihren des Schneiddrahtes in einer im Wesentlichen or-
thogonal zur Schneiddrahtausrichtung angeordneten
Schneidrichtung ermdglicht ist.

[0040] Insbesondere istdamiteine weiterhin kompakte
HeilRdraht-Schneidvorrichtung bereitstellbar, da bei-
spielsweise mittels einer entsprechend steifen Kopplung
der jeweiligen Schwenkarme miteinander ein Abweichen
der ersten Schneiddrahtaufnahme von einer Parallelitat
im Bezug zur zweiten Schneiddrahtaufnahme bestmdg-
lich vermieden werden kann.

[0041] GemaR einer Ausfihrungsform sind die ersten
Schwenkarme oder die zweiten Schwenkarme mittels ei-
ner Synchroneinrichtung synchron miteinander gekop-
pelt, sodass mittels eines , sodass mittels eines mitein-
ander synchron gekoppelten Schwenkens der ersten
Schwenkarme und/oder mittels eines miteinander syn-
chron gekoppelten Schwenkens der zweiten Schwenkar-
me umdie jeweilige Schwenkachse ein paralleles Fiihren
des Schneiddrahtes in einerim Wesentlichen orthogonal
zur Schneiddrahtausrichtung angeordneten Schneid-
richtung ermdglicht ist. Damit kann beispielsweise voll-
standig auf eine zweite Projektionseinrichtung gegenu-
ber einer ersten Projektionseinrichtung zum Sicherstel-
len einer Parallelitat verzichtet werden.

[0042] Eine "Synchroneinrichtung" ist dabei eine me-
chanische Kopplung, beispielsweise durch eine beson-
ders steif ausgefliihrte Kupplungseinrichtung und/oder ei-
ne Seilfiihrung, eine Getriebeanordnung oder eine
gleichwirkende Einrichtung, sodass die jeweiligen
Schwenkarme "synchron" zueinander, also geometrisch
parallel zueinander gefiihrt, beweglich sind.

[0043] Das wirksame Gewicht des Schwenkrahmens
am Schneiddraht kann dabei durch einen Hebelmecha-
nismus und das entsprechende Gegengewicht auf bis
zu null reduziert werden. GemaR einer Ausfiihrungsform
kann dabei dem jeweiligen Schwenkarm oder den jewei-
ligen Schwenkarmen eine Ausgleichseinrichtung me-
chanisch zugeordnet sein, wobei mittels eines Federe-
lementes oder mittels mehrerer Federelemente der Aus-
gleichseinrichtung ein Ausgleich der Gewichtskraft des
jeweiligen Schwenkarms, der jeweiligen Schneiddraht-
aufnahme und/oder des Schneiddrahtes erfolgt, wobei
die Ausgleichseinrichtung insbesondere einen federbe-
lasteten Balancer, eine Gasdruckfeder oder mehrere
Gasdruckfedern und/oder eine Schenkelfeder oder meh-
rere Schenkelfedern aufweist, sodass mittels des Aus-
gleichs der Gewichtskraft einim Wesentlichen kraftefrei-
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es Bewegen des Schneiddrahtes ermdglicht ist.

[0044] Alternativ kann auch eine weiche Kopplung mit-
tels der Kopplungseinrichtung erfolgen, sodass bei-
spielsweise nur eine bestimmte Abweichung von einer
Parallelitat zugelassen wird.

[0045] GemaR einer Ausfihrungsform ist einer
Schneiddrahtaufnahme oder der jeweiligen
Schneiddrahtaufnahme ein Handgriff zum manuellen
Fihren des Schneiddrahtes zugeordnet.

[0046] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform ist
dem Schneiddraht eine Regelungseinrichtung zugeord-
net, wobei mittels der Regelungseinrichtung ein Steuern
und/oder Regeln einer Temperatur des Schneiddrahtes
mittels eines Regelns eines dem Schneiddraht zugefuhr-
ten elektrischen Stroms einstellbar ist, wobei das Ein-
stellen der Temperatur an der Regelungseinrichtung ins-
besondere manuell von einem Bediener mittels eines
manuellen Vorgabewertes und/oder mittels eines durch
eine Kennzeichnung am Werkstiick vorgegebenen au-
tomatischen Vorgabewertes, ermdglicht ist.

[0047] Einer "manueller Vorgabewert" ist dabei bei-
spielsweise von einem Bediener an einem Potenziome-
ter oder Schalter einstellbar, wobei hier beispielsweise
eine Menge von manuellen Vorgabewerten vorgegeben
sein kann, um beispielsweise Ubliche Werkstoffe mit den
jeweiligen Temperaturen des Schneiddrahtes bearbei-
ten zu kénnen. Ebenso kann eine Kennzeichnung am
Werkstlck, beispielsweise ein Barcode, ein QR-Code
oder gleichwertige Kennzeichnungen vorgesehen sein,
wobei eines mittels eines Scannens der entsprechenden
Kennzeichnung mittels einer der Regelungseinrichtung
zugeordneten Scanvorrichtung ein automatisiertes oder
teilautomatisiertes Auslesen eines dazugehoérigen auto-
matischen Vorgabewertes erfolgt, sodass die Tempera-
tur des Schneiddrahtes flir den entsprechenden Werk-
stoff entsprechend eingestellt wird, insbesondere auf ei-
ne Temperatur zwischen 0° Celsius und 800° Celsius,
sodass mit einer an den jeweiligen Werkstoff angepass-
ten Temperatur Emissionen durch das Aufschmelzen
des Werkstoffes mittels des Schneiddrahtes bestmdglich
vermieden werden.

[0048] Wird die HeilRdraht-Schneidvorrichtung, insbe-
sondere die Werkstlickaufnahme, auf einem Tisch an-
geordnet, wobei der Tisch insbesondere faltbare Tisch-
beine aufweist, so kann die HeilRdraht-Schneidvorrich-
tung besonders kompakt verstaut werden. Insbesondere
weist die Werkstiickaufnahme dabei eine jeweilige
Schwenkarmaufnahme auf oder der Werkstiickaufnah-
me ist eine jeweilige Schwenkarmaufnahme zugeordnet,
sodass der Schwenkarm oder die Schwenkarme in die
jeweilige Schwenkarmaufnahme in eine Ruheposition
abgelegt werden kann oder kdnnen.

[0049] In einem weiteren Aspekt wird die Aufgabe ge-
I16st durch die Verwendung einer Heidraht-Schneidvor-
richtung gemal einer der vorigen Ausfihrungsformen
zum Schneiden von Schaumstoff, insbesondere zum
Schneiden von Kunststoff-Hartschaum, XPS und/oder
Polystyrol-Schaum, insbesondere expandiertem Poly-
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styrol (EPS).

[0050] Eine erfindungsgemafie Heilldraht-Schneid-
vorrichtung kann damitzum Schneiden von beispielswei-
se Zierleisten oder Zierprofilen aus extrudiertem Polysty-
rol (XPS) und/oder Polystyrol-Schaum, welcher auch als
"Styropor" bekannt ist, genutzt werden.

[0051] Im Weiteren wird die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen naher erlautert. Es zeigen

Figur 1  eine schematische Darstellung einer
Schneidvorrichtung in einer isometrischen
Ansicht, sowie

Figur 2  eine schematische Darstellung einer Schab-
lone fur die Schneidvorrichtung der Figur 1 in
einer isometrischen Ansicht.

[0052] Eine Schneidvorrichtung 101 weist einen Tisch
103 auf. Der Tisch 103 weist eine Tischplatte 105 sowie
an Gelenken 109 angebrachte, faltbare Tischbeine 107
auf. Bodenseits weisen die Tischbeine 107 jeweils einen
FuR 111 aus Gummi auf.

[0053] Aneiner Hinterkante 112 istan einer Aufnahme
113 ein Haltearm 115 angebracht, und zwar jeweils aus
Sicht eines an einer Vorderkante 114 stehenden Bedie-
ners (nicht dargestellt) linksseits sowie rechtsseits eines
auf der Tischplatte 105 aufgenommenen Styropor-Werk-
stiicks 150.

[0054] Ebenso linksseits wie auch rechtsseits des
Werkstiicks 150 sind an einem Gelenk 116 am Haltearm
115 ein erster Schwenkarm 117 sowie an einem weiteren
am Schwenkarm 117 angebrachten Gelenk 118 ein
Schwenkarm 119 nacheinander folgend schwenkbar ge-
koppelt angebracht. Am freien Ende des Schwenkarms
119 istin einer in einem jeweiligen Griff 133 integrierten
Klemmaufnahme ein Schneiddraht 131 aufgenommen,
der damit zwischen dem linksseitigen und rechtsseitigen
Schwenkwerk aus den jeweiligen Schwenkarmen ge-
spannt ist. Der Schneiddraht 131 kann mit elektrischem
Strom beheizt werden, die entsprechende Anordnung ist
jedoch aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht darge-
stellt. Die Anordnung (nicht dargestellt) weist weiterhin
eine Regelungseinrichtung auf, mittels derer ein Strom-
fluss zum Schneiddraht 131 einstellbar ist. Somit kann
manuell oder beispielsweise mittels eines am Werkstlick
150 angebrachten Barcodes mittels eines Scanners eine
Temperatureinstellung gewahlt werden. Zum Reinigen
des Schneiddrahtes 131 kann dieser auer Eingriff an
einem Werkstlick, beispielsweise mittels eines Driickens
eines Schaltknopfes, maximal aufgeheizt werden und
verbleibende Verschmutzungen damit verdunstet oder
verbrannt werden.

[0055] Im Endbereich der jeweiligen Schwenkarme
119 ist zum manuellen Fihren des Schneiddrahtes 131
der jeweilige Griff 133 angebracht, sodass der Bediener
(nicht dargestellt) jeweils linksseits und rechtsseits des
Werkstiicks 150 den Schneiddraht 131 mittels des jewei-
ligen Griffs 133 flhren kann.
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[0056] Zwischen den jeweiligen Gelenken 116 und
analog dazu zwischen den jeweiligen Gelenken 118 ist
eine Welle 121 sowie analog dazu eine Welle 123 ange-
ordnet. Mittels der Torsionssteifigkeit der jeweiligen Wel-
le kann damit festgelegt werden, inwieweit eine Synchro-
nitat der beiden Schwenkarmanordnungen in der Bewe-
gung erzeugt ist oder ob beispielsweise eine gewisse
Freiheit der Asynchronitat der Bewegung der jeweiligen
Klemmaufnahme firden Schneiddraht 131 beidseits des
Werkstlicks 150 gegeben ist. Die Schwenkarme kdnnen
mittels eines mechanischen Balancers oder einer Schen-
kelfeder in den Gelenken in einem mechanischen
Schwebezustand gehalten werden (Balancer nicht dar-
gestellt). Zudem halten die Wellen 121 und 123 die je-
weiligen Schwenkarme in einem definierten Abstand und
unterstitzen damit auch, den Schneiddraht 131 auf
Spannung zu halten.

[0057] An der Tischplatte 105 ist weiterhin ein Projek-
tor 141 angeordnet, welche mittels einer Projektion 142
eine Schneidkontur 181 auf das Werkstlick 150 projiziert.
Die Projektion ist im erldauterten Beispiel als Lichtlinien-
Kontur ausgefihrt. Der Bediener kann damit den
Schneiddraht 131 entlang der projizierten Schneidkontur
181 fiihren und damit ein entsprechendes Formteil des
Werkstlicks 150 mittels des Schneiddrahtes 131 abtren-
nen.

[0058] In einer Alternativen kann am Tisch 103, der
Tischplatte 105, am Handgriff 133 oder auch im Bereich
des Schwenkarmes 119 oder auch der Welle 123 ein
Laser-Projektor angeordnet sein. Damit kann jeweils ein
Laser-Punkt auf das Werksttick 150 projiziert werden,
der die Lage des Schneiddrahtes in Form eines Schnit-
tanzeigers auf das Werkstlick 150 projiziert. In Kombi-
nation mit dem Projektor 131 und der projizierten
Schneidkontur 181 kann der Bediener damit sehr exakt
schneiden. Hierzu sind beispielsweise die Projektion 142
und der erwahnte Laser-Punkt in unterschiedlichen Far-
ben ausgefiihrt sein, um eine Unterscheidung zu ermdg-
lichen.

[0059] Alternativoderergdnzend kann eine Schablone
201 mit einer geraden Grundflache 202 auf die Tisch-
platte 105 linksseits und/oder rechtsseits des Werkst-
ckes 150 aus Perspektive des Bedieners angeordnet
werden. Die Schablone 201 weist weiterhin eine Kontur
203 auf, welche beispielsweise der gewlinschten
Schneidkontur 181 entspricht. Durch ein Auflegen eines
Teils des Griffes 133 auf einer oder beiden Seiten des
Werkstiickes 150 kann damit der Schneiddraht 131 ent-
lang der Kontur 203 sicher gefiihrt werden, sodass bei-
spielsweise gleichmaRige Wiederholungsschnitte an un-
terschiedlichen Werkstiicken auf der Tischplatte 105
durchgefiihrt werden kénnen. Die Schablone 201 kann
alternativ auch eine gerade Kante oder einen geraden
Teilbereich aufweisen oder durch einen Stab ersetzt wer-
den, sodass exakt gerade Schnitte durchgefiihrt werden
kénnen.

[0060] Eine Schneidvorrichtung 301 mit einer Tisch-
platte 305 ist analog zur vorgeschriebenen Schneidvor-
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richtung 101 mit faltbaren Tischbeinen 307 ausgestattet,
welche Gelenken 309 angebracht sind. Innerhalb der
Tischplatte 305 ist mechanische Aufnahme 304 direkt
neben einem auf dem Tisch 305 aufgenommenen Werk-
stiick 350 angeordnet, sodass Schablonen analog zur
Schablone 201 fixiert positionierbar sind. Weiterhin ist in
der Tischplatte 305 ein Projektor 341 eingelassen, wel-
cher eine Projektion 342 analog zur Projektion 142 auf
das Werksttlick 350 projiziert, sodass eine Schneidkontur
381 aufdem Werkstlick 350 sichtbar ist und mittels eines
Schneiddrahtes (Schneiddrahtanordnung hier nicht dar-
gestellt) entlang der projizierten Schneidkontur 381 ge-
fuhrt werden kann. Insbesondere ist hier an der Schneid-
vorrichtung 301 in Kombination aus in die Aufnahme 304
eingesetzten Schablonen und der projizierten Schneid-
kontur 381 mdglich, sodass beispielsweise eine gerad-
linige Kontur einer Schablone und eine entsprechend
kompliziertere Form anhand der projizierten Schneid-
kontur 381 geschnitten werden kann.

Bezugszeichenliste

[0061]

101 Schneidvorrichtung
103 Tisch

105 Tischplatte
107  Tischbein

109 Gelenk

111 FuB

112  Hinterkante
113 Aufnahme

114  Bediener

115 Haltearm

116  Gelenk

117  Schwenkarm
118  Gelenk

119  Schwenkarm
121 Welle

123 Welle

131 Schneiddraht
133  Griff

141 Projektor

142 Projektion

150  Werkstiick

181 Schneidkontur
201 Schablone
202  Grundflache
203  Kontur

301  Schneidvorrichtung
304 Aufnahme

305 Tischplatte
309 Gelenk

307  Tischbein

341  Projektor

342  Projektion

350  Werkstlick

381 Schneidkontur
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Patentanspriiche

1.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung (101) zum thermi-
schen Schneiden eines Werkstlicks (150) aus einem
Schaumstoff, insbesondere aus einem XPS, einem
Kunststoff-Hartschaum und/oder aus einem Poly-
styrol-Schaum, mit einem zwischen einer ersten
Schneiddrahtaufnahme (133) und einer zweiten
Schneiddrahtaufnahme  (133) entlang einer
Schneiddrahtausrichtung gespannten, elektrisch
aufheizbaren Schneiddraht (131), und einer Werk-
stiickaufnahme (105, 305) zum Aufnehmen des
Werkstiicks (150), wobei mittels einer gefiihrten Be-
wegung des elektrisch aufgeheizten Schneiddrah-
tes (131) gegenuiber der Werkstiickaufnahme (105,
305) mittels eines lokalen Aufschmelzens des Werk-
stlicks (150) ein Konturschnitt (181) im Werkstiick
(150) durchfiihrbar ist, die erste Schneiddrahtauf-
nahme (133) und die zweite Schneiddrahtaufnahme
(133) an einem jeweiligen ersten Schwenkarm (119)
aufgenommen sind und dem jeweiligen ersten
Schwenkarm (119) ein jeweiliger zweiter Schwen-
karm (117) zugeordnet ist, der jeweilige erste
Schwenkarm (119) mit dem jeweiligen zweiten
Schwenkarm (117) mittels eines jeweiligen ersten
Schwenkgelenkes (118) mit einer jeweiligen im We-
sentlichen parallel zur Schneiddrahtausrichtung an-
geordneten ersten Schwenkachse und der jeweilige
zweite Schwenkarm (117) mit der Werksttickaufnah-
me (105, 305) mittels eines jeweiligen zweiten
Schwenkgelenkes (116) mit einer jeweiligen im We-
sentlichen parallel zur Schneiddrahtausrichtung an-
geordneten zweiten Schwenkachse derart verbun-
den ist, dass mittels eines Schwenkens des jeweili-
gen ersten Schwenkarms (119) und/oder des jewei-
ligen zweiten Schwenkarms (117) um die jeweilige
Schwenkachse ein Fuhren des Schneiddrahtes
(131) in einer im Wesentlichen orthogonal zur
Schneiddrahtausrichtung angeordneten Schneid-
richtung (181) ermdglicht ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der ersten Schneiddrahtaufnahme
(133), dem Schneiddraht (131) und/oder der zweiten
Schneiddrahtaufnahme (133) eine Projektionsein-
richtung (141, 341) zum Projizieren einer gewtinsch-
ten Schneidrichtung (181) auf das Werkstlick zuge-
ordnet ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemal Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass mittels der Projek-
tionseinrichtung (141, 341) die gewlnschte
Schneidrichtung (181, 381) auf eine der jeweiligen
Schneiddrahtaufnahme (133) zugewandten Werk-
stlickseite und/oder auf die jeweilige Schneiddraht-
aufnahme (133) projizierbar ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemal Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Projek-
tionseinrichtung (141, 341) einen Laser-Pointer, ei-
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ne Linienprojektion, eine Formprojektion und/oder
eine Schablonenprojektion aufweist, wobei ein Licht-
punkt, eine Lichtline, eine Lichtform und/oder eine
Schablonenbeleuchtung auf das Werkstlick proji-
zierbar ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Projektionseinrichtung (141, 341) insbe-
sondere mechanisch fixiert an der Werkstlickauf-
nahme (105, 305) oder in der Werkstiickaufnahme
(105, 305) aufgenommen ist, wobei ein Aufnehmen
der Projektionseinrichtung (141, 341) insbesondere
derart erfolgt, dass das Projizieren der gewiinschten
Schneidrichtung (181, 381)im Wesentlichen entlang
der Schneiddrahtausrichtung erfolgt.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstiickaufnahme (105, 305) eine im
Wesentlichen parallel zur Schneidrichtung (181)
ausgerichtete Schablone (201) oder mehrereim We-
sentlichen parallel zur Schneidrichtung (181) ausge-
richtete Schablonen mit einer jeweiligen Fiihrungs-
kontur (203) zugeordnet ist oder sind, wobei die je-
weiligen Schneiddrahtaufnahme (133) mit der jewei-
ligen Schablone (201) an der Fiihrungskontur (203)
kontaktierend in Eingriff bringbar ist, sodass bei mit
der Schablone (201) kontaktierend in Eingriff befind-
licher jeweiliger Schneiddrahtaufnahme (133) ein
Fihren der ersten Schneiddrahtaufnahme (133)
und/oder der zweiten Schneiddrahtaufnahme (133)
entlang der jeweiligen Schablone (201) ermdglicht
ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstiickaufnahme (105, 305) eine im
Wesentlichen parallel zur Schneidrichtung (181)
ausgerichtete Linearfihrung oder mehrere im We-
sentlichen parallel zur Schneidrichtung ausgerichte-
te Linearfihrungen zugeordnet ist oder sind, wobei
die jeweilige Linearfiihrung oder die jeweiligen Line-
arfihrungen mit der jeweiligen Schneiddrahtaufnah-
me (133) in Eingriff bringbar ist oder sind, sodass
bei mit der Linearfihrung oder bei mit den Linear-
fuhrungen in Eingriff befindlicher jeweiliger
Schneiddrahtaufnahme (133) ein Fihren der ersten
Schneiddrahtaufnahme (133) und/oder der zweiten
Schneiddrahtaufnahme (133) entlang einer Linea-
rachse der jeweiligen Linearfiihrung ermdglicht ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Projektionseinrichtung (141, 341) einen
ersten Teilabschnitt der gewlinschten Schneidrich-
tung (181, 381) auf das Werksttick (150, 350) proji-
ziert, sodass ein zweiter Teilabschnitt der ge-
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wiinschten Schneidrichtung (181, 381) mittels des
Fihrens der jeweiligen Schneiddrahtaufnahme
(133) entlang der Fiihrungskontur (203) einer Scha-
blone (201) und/oder ein dritter Teilabschnitt der ge-
wiinschten Schneidrichtung entlang der jeweiligen
Linearachse der jeweiligen Linearfiihrung erfolgt,
sodass ein kombiniertes Fiihren des Schneiddrah-
tes (131) mittels einer Freihandfiihrung anhand der
projizierten gewtinschten Schneidrichtung (181,
381), einer Schablone (201) und/oder einer Linear-
fihrung ermdglicht ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemal einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die jeweiligen ersten Schwenkarme (119)
und/oder die jeweiligen zweiten Schwenkarme (117)
mittels einer Koppelungseinrichtung (121, 123) me-
chanisch miteinander gekoppelt sind, sodass mittels
eines miteinander mechanisch  gekoppelten
Schwenkens der ersten Schwenkarme (119)
und/oder mittels eines miteinander mechanisch ge-
koppelten Schwenkens der zweiten Schwenkarme
(117) um die jeweilige Schwenkachse ein Fihren
des Schneiddrahtes (131) in einer im Wesentlichen
orthogonal zur Schneiddrahtausrichtung angeord-
neten Schneidrichtung (181) ermdglicht ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten Schwenkarme (119) und/oder die
zweiten Schwenkarme (117) mittels einer Synchro-
neinrichtung (121, 123) synchron miteinander ge-
koppelt sind, sodass mittels eines miteinander syn-
chron gekoppelten Schwenkens der ersten Schwen-
karme (119) und/oder mittels eines miteinander syn-
chron gekoppelten Schwenkens der zweiten
Schwenkarme (117) um die jeweilige Schwenkach-
se ein paralleles Fiihren des Schneiddrahtes (131)
in einer im Wesentlichen orthogonal zur
Schneiddrahtausrichtung angeordneten Schneid-
richtung (181) ermdglicht ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass dem jeweiligen Schwenkarm (117, 119) oder
den jeweiligen Schwenkarmen (117, 119) eine Aus-
gleichseinrichtung mechanisch zugeordnet ist, wo-
bei mittels eines Federelementes oder mittels meh-
rerer Federelement der Ausgleichseinrichtung ein
Ausgleich der Gewichtskraft des jeweiligen Schwen-
karms (117, 119), der jeweiligen Schneiddrahtauf-
nahme (133) und/oder des Schneiddrahtes (131) er-
folgt, wobei die Ausgleichseinrichtung insbesondere
einen federbelasteten Balancer, eine Gasdruckfe-
der oder mehrere Gasdruckfedern und/oder eine
Schenkelfeder oder mehrere Schenkelfedern auf-
weist, sodass mittels des Ausgleichs der Gewichts-
kraft ein im Wesentlichen kraftefreies Bewegen des
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1.

12.

13.

14.

15.

16
Schneiddrahtes (131) ermdglicht ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass einer Schneiddrahtaufnahme (133) oder der
jeweiligen Schneiddrahtaufnahme (133) ein Hand-
griff (133) zum manuellen Fihren des Schneiddrah-
tes (131) zugeordnet ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche dadurch gekennzeichnet,
dass dem Schneiddraht (131) eine Regelungsein-
richtung zugeordnet ist, wobei mittels der Rege-
lungseinrichtung ein Steuern und/oder Regeln einer
Temperatur des Schneiddrahtes (131) mittels eines
Regelns eines dem Schneiddraht (131) zugefihrten
elektrischen Stroms einstellbar ist, wobei das Ein-
stellen der Temperatur an der Regelungseinrichtung
insbesondere manuell von einem Bediener mittels
eines manuellen Vorgabewertes und/oder mittels ei-
nes durch eine Kennzeichnung am Werkstlick vor-
gegebenen automatischen Vorgabewertes, ermdg-
licht ist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Werkstiickaufnahme (105) auf einem Tisch
(103) angeordnet ist, wobei der Tisch (103) insbe-
sondere faltbare Tischbeine (107) aufweist.

HeilRdraht-Schneidvorrichtung gemafl einem der
vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Werkstiickaufnahme (105) eine jeweilige
Schwenkarmaufnahme zugeordnet ist, wobei ein
Uberfiihren der jeweiligen Schwenkarme (117, 119)
in eine Ruheposition derart ermdglicht ist, dass der
jeweilige erste Schwenkarm (119) und/oder der je-
weilige zweite Schwenkarm (117) in der jeweiligen
Schwenkarmaufnahme in der Ruheposition im We-
sentlichen parallel zu einer Aufnahmeoberflache der
Werkstliickaufnahme (105) und/oder im Wesentli-
chen parallel zu einer Tischoberflache des Tisches
(105) angeordnet ist.

Verwendung einer Heifldraht-Schneidvorrichtung
(101) geman einem der vorherigen Anspriiche 1 bis
9 zum Schneiden von Schaumstoff, insbesondere
zum Schneiden von Kunststoff-Hartschaum, XPS
und/oder Polystyrol-Schaum, insbesondere EPS.
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