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@ Verfahren und Vorrichtung zum Wickeln von Drahten auf Drahttrager sowie Drahttrager zur Aufnahme des Drahtes.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wickeln von
Dréhten auf Drahttrager sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens in der Weise, daR Drahtgebinde mit einer
konischen Anordnung wenigstens der inneren Drahtiage (4)
entstehen, so dall zur Weiterverarbeitung der Draht (3) aus
dem innern des Gebindes, ohne dal er benachbarte Draht-
windungen beeinflut, abgezogen werden kann, wobei zum
Abziehen des Drahtes (3} aus dem Gebinde der Drahttrager
wenigstens teilweise, zumindest aber dessen Kern (2) ent-
fernbar ist oder der Kern (2) so weit verlagerbar ist, daf zwi-
schen ihm und dem Gebinde ein Hohiraum (22} entsteht,
durch den der Draht (3) abziehbar ist und bei dem der Kern (2)
und gegebenenfalls eine auf den oberen Drahtiagen ange-
ordnete Platte (24), welche ein MitreilRen des Drahtes (3) aus
den oberen Drahtwindungen {23) beim Abziehvorgang ver-
hindern soll, ebenfalis Teil des Drahttrégers sein kann und
diese Teile dartiber hinaus mit oder ohne einer zusatzlichen )
Ummanteiung Teil einer Verpackung fir den Draht darstellen, Fig. 4
so daB der Draht im Gebinde beim Transport des Gebindes

von einem Ort zum anderen, insbesondere vom Wickelort

zum Verarbeitungsort seine Lage nichtveréndert.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wickeln
von Drdhten auf Drahttrédger, der Einfachheit halber auch als

Spule bezeichnet.

Nach dem Stand der Technik werden die Dridhte auf
Spulen mit zylindrischem Kern gewickelt, und das entstehende

Drahtgebinde weilst dementsprechend zylindrische Drahtlagen auf.

Es sind zwar auch Spulen mit leicht konischem
Kern bekannt. Auf diese Spulen wird jedoch der Draht ebenfalls
in zylindrischen Lagen aufgewickelt. Diese Spulen werden haupt-
sdchlich zum Aufwickeln von lackierten Dridhten verwendet, die
bei den anschlieflenden Wickelvorgingen mit relativ hohen Ge-
schwindigkeiten von auflen nach innen von diesen Spulen iber
Kopf abgewickelt werden. Die Konizitdt dient hier dem Zweck,
bei stehender Spule ein Herunterrieseln der Drahtlagen zu ver-
hindern und bietet die Mdglichkeit, auf der Abzugsseite einen
kleineren Spulendurchmesser zu verwenden, der das Uber-RKop{-
Abziehen erleichtert.

Bei sehr dicken Drdhten, welche beispielsweise
in einem Durchmesserbereich von etwa 8 mm liegen, ist es auch
bekannt, wenn die Spulen teilbar ausgebildet sind, die Spule
nach dem Aufwickelvorgang zu entfernen und das Abwickeln von

innen nach auflen vorzunehmen.

Das Aufwickeln des Drahtes in zylindrischen
Lagen hat den Nachteil, daR die Drahtwindungen einer Lage
alle den gleichen Durchmesser aufweisen. Da sich die Draht-

windungen beim Abwickeln lockern, besteht die Gefahr, daB sie
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nach unten fallen und Ubereinander rutschen, was cwangsliufig

zur Verwirrung des Drahtes und damit zu Drahtbriichen fiihrt.

Dies insbesondere deshalb, da die Spulen b:w.
dic Drahtgebinde beim Abwickeln in den meisten Tidllen so ange-
ordnet werden, dafl die Wickelachse senkrecht bzw. nahezu senk-
recht steht.

Beim Abwickeln von zylindrisch gewickelten Draht-
gebinden besteht auBerdem der Nachteil, daR dann, wenn das
Drahtpaket so weit abgewickelt wurde, dafl nur noch wenige Draht-
lagen vorhanden sind, diese aufgrund ungenligenden Zusammenhalts
ineinanderfallen, sich verwirren und somit nicht mehr aufge-
braucht werden k6nnen. Dies bedeutet, dafl dieser Drahtrest der
Weiterverarbeitung nicht mehr zugeflihrt werden kann und als

Schrott anfidllt.

AuBerdem ist der filir eine wirtschaftliche
Weiterverarbeitung angestrebte kontinuierliche Betrieb dadurch

nicht méglich.

Zusdtzlich zu den bereits aufgefiihrten Schwierig-
keiten besteht die Problematik, dafl beim Abwickeln von innen
nach auBen aufgrund der vorhandenen Wickelspannungen gerade
abzuziehende Drahtwindungen durch die niichste Drahtlage einge-
klemmt sind. Dies fithrt, insbesondere bei diinnen Drihten,

ebenfalls zu Drahtbriichen.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren an-
zugeben, bel dem der Draht so gewickelt wird, dafl er von der
Spule oder von einem Gebinde ohne Gefahr einer Verwirrung bis

zur letzten Drahtwindung abgezogen werden kann.

Diese Aufgabe wird durch das Wickelverfahren

des kennzeichnenden Teiles des Anspruches 1 geldst.
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Zum Abziehen des Drahtes wird man hierbei die
Spule so aufstellen, dafll der groBere Kerndurchmesser nach oben
zeigt. Anschlieflend kann man den Spulenflansch und den Kern
entfernen und den Draht aus dieser so entstandenen trichter-

{ormigen Offnung herausziehen.

Durch den konischen Verlauf der einzelnen Draht-
lagen ist es unmdglich, dafl die Drahtwindungen, die gerade ab-
gezogen werden, bzw. lockere Drahtwindungen, nach unten
rutschen konnen, da sie sich auf der nidchsten Drahtlage ab-
stitzen. Auflerdem ist durch den in Abzugsrichtung grofler
werdenden Offnungsdurchmesser ein Festklemmen einzelner Draht-
windungen unmdglich. Dies tri{{t gegeniiber Drahtbunden mit
zylindrisch aufgewickelten Lagen auch dann zu, wenn die Draht-
windungen von unten nach oben verlaufend abgezogen werden,
da die gerade abzuziehende Drahtwindung elnen kleineren Durch-

messer hat als die dariiber befindliche.

Das Herausnehmen des Kernes beil der Weiterver-
arbeitung ist nicht zwingend. Es‘genUgt auch, den Kern in
axialer Richtung zu verschieben, so dafl zwischen dem kKern und
der innersten Drahtlage ein Spalt entsteht, durch den der Draht

aus dem Gebinde herausgezogen wird.

Zum Abziehen des Drahtes braucht die Spulen-
achse bzw. die Achse des Gebindes dann nicht vertikal ange-
ordnet zu werden, wenn dickere Drdhte aufgewickelt wurden.
Aufgrund der Eigenspannung bleiben die Windungen in diesem Fall
auch dann an ihrem Platz, wenn das Gebinde mit seiner Achse

beispielsweise horizontal ausgerichtet wird.

Die Wahl der Konizitdt der Drahtlagen bzw.
des Spulenkernes ist im Prin:zip beliebig. Man kann sie jedoch
optimal in Abhdngigkeit von der Stdrke des Drahtes und des

Wickeldurchmessers gestalten.
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Durch die Konizitidt der Drahtlagen bedingt,
dndert sich die Laufgeschwindigkeit des Drahtes beim Auf-
wickeln jeder Lage. Aus diesem Grunde sind SteuerungsmafR-
nahmen vorgesehen, um die Laufgeschwindigkeit des Drahtes
konstant zu halten.

Einzelheiten in dieser Hinsicht kodnnen den
Unteranspriichen entnommen werden.

Damit das Drahtgebinde auflen eine :zylindrische
Form annimmt, was aus Transport- und Verpackungsgriinden sowie
hinsichtlich des Fiillgewichtes giinstig ist, aber auch um
stapelfdrmige Gebinde zu erhalten, miissen die Drahtlagen dann,
wenn sie den dufleren Wickeldurchmesser des Gebindes erreicht
haben, verkiirzt werden, so dafl nur der noch nicht belegte Raum
innerhalb des Zylinders mit Draht gefiillt wird. Hierfiir sind
MeB- und Steuereinrichtungen vorgesehen, welche das Erreichen
des maximalen Wickeldurchmessers abtasten und die Laufrichtung

der Verlegeeinrichtung im geeigneten Moment umkehren.

Die Spule, auf die der Draht gewickelt wird, kann
von Haus aus einen konischen Kern aufweisen. Es kann aber auch
eine handelsiibliche teilbare Spule mit zylindrischem Kern ver-
wendet werden, iliber den eine konische Hiilse geschoben wird, -
die dann geeignet am Kern oder den Flanschen der Spule zu be-

festigen ist.

Wird der Draht mit Hilfe eines Flyers aufge-
wickelt, braucht der Kern lediglich den Wickeldruck auszu-
halten. In diesem Fall kam der Kern aus Pappe oder einem
festen Karton bestehen, ebenso die Flansche. Wird der Draht
durch Drehen der Spule selbst aufgewickelt, wird man Spulen

aus herkdmmlichen Werkstoffen verwenden.
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Das Drahtgebinde kann mit oder ohne Draht-
trdger transportiert werden. In beiden Fdllen kann es vorteil-
haft sein, den Draht gegen Korrosion oder sonstige Einfliisse
durch eine Verpackung aus Papier, Kunststoff, Karton oder
dergleichen zu schiitzen. Wird das Gebinde ohne Drahttridger
transportiert, ist ein Sichern gegen Verrutschen der einzelnen
Drahtlagen bzw. Windungen erforderlich. Dies kann entweder
dadurch geschehen, daRl der Drahtbund mittels Bidndem aus Kunst-
stoff, Stahl oder dergleichen abgebunden wird, oder daf das
Drahtpaket mit einer geeigneten Kunststoffolie schrumpfver-
packt wird. Eine weitere Variante bildet das Beibehalten oder
Einsetzen einer konischen Kernhiilse, die vorteilhafterweise
aus Pappe oder dergleichen bestehen kann. In diesen Fidllen
bietet sich wiederum die Schrumpfverpackung bzw. eine Karton-
verpackung an. ZweckmdfBigerweise werden Verpackungs- und
Transportmittel so ausgewdhlt bzw. so gestaltet, daB sie gan:z
oder teilweise gleichzeitig den Drahttrédger filir das Aufwickeln
sowie die erforderliche Einrichtung fir das Abwickeln dar-

stellen.

So ist es beispielsweise mdglich, die konische
Kernhiilse aus Pappe, Kunststoff oder dergleichen mit einer
festen oder abnehmbaren oberen Begrenzungsscheibe evtl. zu-
sammen mit der &dufleren Verpackung, die beispielsweise aus
Pappe bestehen kann, auf einer Europalette zu befestigen.
Diese Einheit wird dann in eine Aufwickelvorrichtung einge-
setzt, wobei der Draht mit llilfe eines rotierenden Flvers
aufgewickelt wird. Der #Zufllere Verpackungsmantel befindet sich
widhrend des Aufwickelvorganges unterhalb des Drahtpaketes und
wird anschlieflend lber den Drahtbund hochgezogen oder hochge-
klappt und an der Oberseite verschlossen. Es ist jedoch auch
moglich, nur die Aufwickelhiilse mit oberer Begrenzungsscheibe
auf der Palette anzuordnen und den Verpackungsmantel an-

schlieflend von oben iiber das Drahtgebinde zu schieben, das
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Drahtgebinde zu umwickeln, einzuschrumpfen oder auch ohne

duflere Verpackung zu transportieren.

Da man zum Abziehen des Drahtes den oberen
Spulenflansch entfernt, liegen hier die Randwindungen offen.
Damit diese Windungen beim Herausziehen des Drahtes nicht mit-
gerissen werden, legt man in weiterer Ausgestaltung der Er-
findung eine ringfdrmige Platte auf diese Windungen, die auf-
grund ihres Eigengewichtes ein Hochziehen der oberen Windungen
verhindert oder eine Platte, welche man mit der unteren Auf-

lage oder geeigneten anderen Mitteln verklemmt.

Die Platte selbst kann auch durch den oberen
Teil eines Verpackungskartons gebildet sein, der dann jedoch
eina1 verschleiRfesten Ring oder dergleichen aufweisen sollte,
damit sich der Draht beim Herausziehen nicht in den Karton-

rand einschneidet.

Weitere Einzelheiten der Erfindung konnen den
Unteranspriichen sowie der nachfolgenden Beschreibung der Zeich-

nung entnommen werden.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Darstellung des Wickelvor-
ganges;
Fig. 2 einen Schnitt durch eine vollge-

wickelte Spule;

Fig. 3 ein Drahtgebinde ohne Spule;
Fig. 4 eine schematische Darstellung des
Abwickelvorganges;

Fig. § die Draufsicht auf die Fig. 4;
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Fig. 6 ein verpacktes Drahtgebinde in Sei-

tenansicht;
Fig. 7 die Draufsicht auf dic¢ Fig. o:

I'ig. 8 eine Darstellung des Abwickelvor-
ganges bei Verwendung von zwei Draht-

gebinden im Kontinuierlichen Betrieb;
Fig. 9 die Draufsicht auf die Fig. 8.

Gemdl Fig. 1 wird auf eine Spule 1, welche einen
konischen Kern 2 aufweist, lagenweisc ein Draht 3 aufgewickelt.
Die innerste Lage 4 legt sich zwischen den Spulenflanschen 10
und 11 an den Kern an und weist deshalb ebenfalls eine konische
Form auf. Die nédchste Lage 5 legt sich auf die Lage 4 und hat
deshalb wiederum eine konische Form. Der Draht wird zwischen den
Flanschen 10 und 11 der Spule 1 auf diese Weise so lange aufge-
wickelt, bis die Linie 6 erreicht worden ist, beil der der Draht
etwa den duBeren Rand des Spulenflansches 11 erreicht hat. Von
hier aus wird der Draht in verkiirzten Lagen, jedoch weiterhin
konisch aufgewickelt, bis das Gebindec, wie durch die Linie

angedeutet, aulen eine iylindrische Form eingenommen hat.
Fig. 2 zeigt die Spule 1 voll mit Draht belegt.

Man erkennt, dafl sich der Radius der Draht-
windungen von Windung zu Windung in jeder l'rahtlage dndert. Da-
mit ergeben sich bel konstanter Laufgeschwindigkeit der Spule
bzw. des Flyers erhebliche Schwankungen in der Laufgeschwindig-
keit des Drahtes. Um diese Schwankungen auszugleichen, kann man

bekannte, nicht dargestellte Mefi- und Steuervorrichtungen vor-

sehen, welche entweder die Laufgeschwindigkeit regulieren oder den
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Draht in einem an sich bekannten Magazin zeitwecilig speichern.

Bei Verwendung eines Drahtspeichers rotiert die
Spule oder der Flyer mit einer Drehzahl, die der Drahtge-
schwindigkeit der gerade zu wickelnden Drahtlage in der Mitte
zwischen den beiden Begrenzungsflanschen des Drahttridgers ent-
spricht. Beim weiteren Aufwickeln einer Drahtlage in Richtung
eines kleiner werdenden Wickeldurchmessers wird weniger Draht
von der Spule aufgenommen, wihrend von der Ziehmaschine oder
anderen vorgeschalteten Einrichtungen Draht mit konstanter Ge-
schwindigkeit angeliefert wird. Der nicht von der Spule aufge-
nommene Draht wird wdhrend dieser Phase von einem sich in
seiner Aufnahmekapazitdt verdnderbaren Magazin aufgenommen.
Beim Uberschreiten des mittleren Punktes zwischen den Be-
grenzungsflanschen beim Wickeln der ndchsten Drahtlage zum
grofler werdenden Wickeldurchmesser hin, wird von der Spule
mehr Draht aufgenommen als von den vorgeschalteten Einrich-
tungen angeliefert wird. Dieser Mehrbedarf an Draht wird jet:zt
dadurch ausgeglichen, daB sich die Drahtansammlung im Magazin
wieder abbaut. Dieser Vorgang wiederholt sich bei jeder Draht-
lage. Die grundsdtzlich erforderliche Drehzahlreduzierung auf-
grund Wickeldurchmesserzunahme durch jede aufgewickelte Draht-
lage, kann in herkOmmlicher Weise durch einen regelbaren An-

trieb erfolgen.

Vorteilhaft wird man erfindungsgemdfl beide

‘Mafinahmen vorsehen, weil bei der konischen Aufwicklung be-

sonders starke Laufgeschwindigkeitsdnderungen auftreten, das
heiflt iiber einen regelbaren Antrieb fiir den Drahttridger oder
den Flyer wird sowohl die erforderliche Drehzahlreduzierung
aufgrund der stdndigen Wickeldurchmesserzunahme als auch der
teilweise Ausgleich beim Wickeln einer Drahtlage aufgrund der
konischen Wickeloberflidche bewirkt. Um die Drehzahlunter-

schiede zwischen gr6ftem und kleinstem Wickeldurchmesser eilner
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Drahtlage in Grenzen zu halten, wird die ausglecichende Wirkung
eines vorstehend beschriebenen sogenannten atmenden Speichers
Uberlagert.

Fig. 3 zeigt ein Drahtgebinde, bei dem die

Spule mit Kern herausgenommen worden ist. Das Drahtgebinde ist
mit Hilfe einer Folie 12 schrumpfverpackt worden, entweder rund-
um oder unter Auslassung der konischen Innendffnung. Im letzteren
Fall wird man in das Innere des Gebindes eine Papphiilse 13 schie-
ben, um der inneren Drahtlage fiir Transportzwecke einen siche-
ren Halt zu geben und um die Kernhiilse beim Abwickeln als Draht-
fithrungstrichter zu verwenden. Der Einsatz einer Kernhiilse kann

auch bei allseitiger Schrump{verpackung erfolgen.

Das Endstiick 15 des Drahtes ist von der letzten
Windung 16 her auflen um das Drahtgebinde gelegt worden und dann
ebenfalls in das Innere des Gebindes eingeflihrt worden, so daf
auch hier ein Drahtvorrat 17 vorhanden ist. Der Drahtvorrat 17
kann auch um das Gebinde in mehreren Wicklungen herumgelegt wer-
den. Dieses Drahtende 17 wird bei der Weiterverarbeitung des
Drahtes mit dem Anfangsstiick eines neuen Gebindes verschweifit,
um eine kontinuierliche Weiterverarbeitung des Drahtes -u gewidhr-

leisten.

Fig. 4 zeigt den Weiterverarbeitungsvorgang des
Drahtes in schematischer Darstellung. Das Endstiick 17 des Drah-
tes 1st an der Stelle 18 mit dem Anfangsstiick 19 eines weiteren
Gebindes verschweifit worden. Das Anfangsstiick 14 des Drahtes
wird nach oben aus dem Gebinde herausgezogen. Zu diesem Zweck
kann entweder der obere Spulenflansch 11 samt Kern 2 aus dem
Gebinde herausgezogen werden. Er ist hierbei vom unteren Spulen-
flansch 10 zu 16sen. War das Gebinde schrumpfverpackt, genligt

es, diese Verpackung einfach zu 108sen.

Gemdfl Fig. 4 ist der Kern 2 mit Hilfe eines Fal-
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tenbalges 20 mit dem unteren Spulenflansch 10 verbunden, so daR

er in Richtung des Pfeiles 21 geringfligig bewegt werden kann.

Dic Verschiebe- und Befestigungsmdglichkeit der
Kernhiilse zum Zwecke der Darstellung eines Drahtfithrungsspaltes

kann auch in anderer geeigneter Weise crfolgen.

Durch diese Verschiebung cntsteht zwischen Kern
2 und der innersten Lage 4 des Drahtes cin Zwischenraum 22,

durch den der Draht 3 abgezogen wird.

Die konische Kernhiilse kann auch am Weiterverar-
beitungsort vorhanden secin und vor Beginn des Abwickelvorganges
in der Weise cingesetzt werden, daB der in Fig. 4 dargestellte
Spalt 22 entsteht.

Dic so eingesctzte liilse dient als Fihrungstrich-
ter {lir den Draht und verhindert, dafl ganze Drahtwindungen aus
dem Bund herausgezogen werden bzw. dafl sich Drahtwindungen zu-

sammenzichen und Schlaufen bilden, die zu Drahtbriichen {fiihren.

Der Draht zicht sich lagenweise ab, d.h. der
Spalt 22 wird mnach jeder abgeczogenen Lage groBer und der Draht-
vorrat entsprechend geringer. Wird der duflere zylindrische Rand
des Drahtgebindes erreicht, wird das Drahtgebinde auch in der

11dhe von Lage zu Lage kleiner.

Damit beim Abziehen nicht die oberen Drahtwindun-
gen 23 mitgerissen werden, 1st auf diese Windungen eine Platte
24 gelegt. Diese kann durch ihr Eigengewicht wirken oder einc
leichtere Platte kann in geiinderter Ausflhrung mit dem unteren
Flansch 10 mit Hilfe einer Klemmvorrichtung verbunden scin. Die
Platte 24 ist, wie aus Fig. 5 zu erkennen ist, ringfdrmig ausge-

bildet und kann cinen Schlitz 25 aufweisen.

Ny
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Es i1st duBerst vorteilhaft, bei der Weiterverar-
beitung den Arbeitsvorgang nicht dadurch zu unterbrechen, daf
dann, wenn ein Drahtgebinde aufgebraucht i1st, das aufgebrauchte
Drahtgebinde durch ein neues zu ersetzen. Deshalb wird vorteil-
hafterweise ein kontinuierlicher Abwickelprozefl vorgesehen. Zu
diesem Zweck werden am Abwickelplatz gemdR Fig. 8§ zweil Drahtge-
binde aufgestellt. Beide Drahtgebinde sind mit einem Abdeckring
50, 51 versehen, die gegeniiberliegend je einen Durchtritts-
schlitz 52, 53 {fiir den Draht enthalten. Widhrend des normalen Ab-
wickelvorganges 1st es vorteilhaft, diese Durchtrittsschlitze
so zu verschliefen, daBl sich ein geschlossener glatter Innenring
ergibt, da sonst die Gefahr besteht, dall der Draht an dieser
Stelle beschéddigt wird. Zum Zeitpunkt des Uberfiithrens des Drah-
tes von dem aufgebrauchten zum vollen Drahtbund werden beide
Schlitze gedffnet und unmittelbar danach wieder geschlossen.

In der Darstellung gemdfl Fig. 8 wird zur Zeit der linke Draht-
bund abgewickelt. Das Ende dieses Bundes ist innerhalb der
dufleren Hlille hochgefiithrt und mit dem Anfang des rechten Draht-
gebindes durch Anschweiflen oder dergleichen verbunden. Sobald
die letzte Drahtwindung des linken Bundes herausgezogen wird,
lduft der Draht zwangsldufig durch den dann gedffneten Schlit:
im linken Abdeckring und durch den zwischen den beiden Abdeck-
ringen vorgesehenen Flhrungsschlitz 54 in das Innere des rechten
Drahtbundes, und der Draht wird dann dort weiter entnommen. Wdh-
rend des Abwickelvorganges fiir den rechten Bund wird auf der
linken Seite ein neues Drahtgebinde aufgestellt, dessen Anfang
in umgekehrter Welse mit dem bereits herausgefiihrten Ende 57 des
rechten Drahtbundes verbunden wird. Ist das rechte Drahtgebinde
aufgebraucht, erfolgt ein Uberleiten zur linken Seite in der

gleichen Weise.

Eine andere Variante hinsichtlich des kontinuier-
lichen Betriebes besteht darin, mit der letzten Drahtwindung

des aufgebrauchten Drahtbundes den kompletten Abdeckring zum
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vollen Drahtgebinde hinzufahren und fir die weitere Abdeckung
dort aufzusetzen. In diesem Fall hat der Abdeckring keinen
Schlitz. Die Verbindung von Drahtanfang und Drahtende erfolgt
nach der mit Bezug auf die Fig. 8 dargestellten Weise und wie
dort beschrieben.

Die Tig. 6 und 7 zeigen ein Ausfihrungsbeispiel,
bei dem das Gebinde 30 auf einer Europalette 31 angeordnet ist.
Auf der Europalette ist der untere Flansch 32 einer Spule fest
angeordnet, beispielsweise aufgeklebt oder ﬁerschraubt, oder die
Palette selbst bildet die untere Begrenzung fiir das Drahtpaket.
Gleichzeitig trdgt die Europalette 31 eine an ihr befestigte, im
vorliegenden Fall sechseckfdérmige Hiilse 33, welche als Verpackung
fiir das Drahtgebinde dient. Die #uflere Verpackungshiilse kann so
ausgebildet sein, dall sie wdhrend des Aufwickelvorganges in der
unteren Ebene der Palette auseinandergeklappt ist, wie in Fig. 6
mit der Position 36 gestrichelt dargestellt. Um in diesem Zu-
stand ein Hirausragen der Verpackung liber den Rand der Palette
zu reduzieren'oder zu vermeiden, kann diese Hullere lililse vorteil-
hafterweise zusammenfaltbar ausgestaltet werden. Die Verpackungs-
hilse mit der oberen Abdeckung 34 kann auch nach dem Aufwickel-
vorgang von oben iiber das Drahtgebinde geschoben und unten an

der Palette befestigt werden.

- . Oben ist das Gebinde mit einschlagbaren Deckeln
34 ébgedeckt, die einen verstdrkten Rand 35 tragen, {iber den der
Draht abgezogen werden kann. Der Deckel kann auch aus einem Stiick
bestehen. Die Deckel 34 und der Verstdrkungsrand 35 ersetzen beil

dieser Ausfihrung die Platte 24 gemdl Fig. 4.

Anstelle des Verstidrkungsrandes kann auch vor der
Weiterverarbeitung des Drahtes ein verschleififester Ring tlber

die Deckelkanten geschoben werden.

231179
Kn/kek
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Wickeln von Dridhten auf Draht-
trédger, gekennzeichnet durch die Verwendung eines Drahttrigers
(Spule (1)) mit konischem Kern (2), auf die der Draht (3)
lagenweise gewickelt wird, bis er den maximalen Wickeldurch-
messer erreicht hat, sowie dadurch, daR von hier aus der Draht
in verkiirzten Lagen gewickelt wird, so daB sich eine duBere

zvlindrische Form fir das Gebinde ergibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl der Draht, wie an sich bekannt, mit Hilfe eines
Flyers und/oder einer rotierenden Spule aufgewickelt wird und
dafl die Laufgeschwindigkeit des Drahtes durch Drehzahlidnde-

rung des Flyers und/oder der Spule konstant gehalten wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zelchnet, dafl der Draht, wie an sich bekannt, mit Hilfe eines
Flyers und/oder einer rotierenden Spule aufgewickelt wird und
dafl der angelieferte Draht zwecks Konstanthaltung seiner Lauf-
geschwindigkeit einen veridnderbaren, sogenannten atmenden
Speicher durchléduft, mit dem Anderungen der Umfangsgeschwindig-
keit der Wickeloberflidche durch Verdndern des Speicherinhalts

ausgeglichen werden.

4. Verfahren nach den Anspriichen 2 und 5, da-
durch gekennzeichnet, dall die Laufgeschwindigkeit des Drahtes
sowohl durch eine Drehzahlregulierung der Spule und/oder des
Flyers als auch durch Speicherung des Drahtes in eilnem

Magazin konstant gehalten wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, geKkennzeichnet

durch die Verwendung einer Mefl- und Steuereinrichtung, welche
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beim jeweiligen Erreichen des maximalen Wickeldurchmessers
die Laufrichtung der Drahtverlegeeinrichtung umkehren 1iRt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl die MeB- und Steuereinrichtung den maximalen

Wickeldurchmesser optisch abtastet.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl die MeB- und Steuereinrichtung auf die Dreh:zahl
der Spule und/oder des Flyers oder auf die Zugkraft des Drah-

tes beim Aufwickelvorgang anspricht.

8. Spule zur Durchfthrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sie teilbar ist und
da die Spule ganz oder teilweise samt Kern aus dem gewickelten

Drahtgebinde herausnehmbar ist.

9. Spule zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl der Kern in axialer

Richtung verschiebbar ist.

10. Spule nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dafl zwischen dem Kern (2) und dem am kleineren Durch-
messerende des Kernes anliegenden Flansch (10) um einen be--
stimmten Betrag nachgiebige Verbindungsmittel, vorzugsweise
nach Art eines Faltenbalges (20) oder dergleichen zwischen

Flansch (10) und Kern (2) vorgesehen sind.

11. Spule zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, bei dem der Draht mit Hilfe eines Flyers auf den
Kern gewickelt wird, dadurch gekennzeichnet, dafl der Kern
und gegebenenfalls die gesamte Spule aus Pappe, einem festen

Karton, Holz, Kunststoff oder dergleichen besteht.
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12. Spule nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dafl sie auf einer Palette, z.B. Europalette (31) be-
festigt ist.

13. Spule zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf iiber den zylin-
drischen Kern einer handelsiiblichen teilbaren Spule eine
konische Hiilse geschoben ist, die mit dem Kern und/oder dem

Flansch verbunden ist.

14. Ein nach dem Verfahren des Anspruches 1
gewickeltes Drahtgebinde, dadurch gekennzeichnet, dafl das Ge-
binde mit Hilfe einer Kunststoffolie oder dergleichen rundum

schrumpfverpackt ist.

15. Ein nach dem Verfahren des Anspruches 1
gewickeltes Drahtgebinde, gekennzeichnet durch eine Ummante-
lung und gegebenenfalls einer zusdtzlichen konischen Papphiilse

(13) als Kern.

16. Ein nach dem Verfahren des Anspruches 1
gewickeltes Drahtgebinde, gekennzeichnet durch eine Karton-
verpackung.

17. Drahtgebinde nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl die Kartonverpackung auf einer Palette vor-

zugswelse Europalette fest angeordnet ist.

18. Verfahren zum Weiterverarbeiten eines
nach dem Anspruch 1 gewickelten Drahtgebindes, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl der Spulenkern samt dem am grdfleren Durch-
messerende der Kernes anliegenden Flansch aus dem Drahtge-
binde herausgezogen wird und der Draht aus dem so entstehenden

Hohlraum bel der Weiterverarbeitung herausgezogen wird.
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19. Verfahren zum Weiterverarbeiten eines nach
dem Anspruch 1 gewickelten Drahtgebindes, dadurch gekennzeich-
net, dafl der am groReren Durchmesserende des Kernes anliegende
Flansch entfernt wird, dafl der Kern axial verschoben wird, so
daf zwischen dem Kern und der innersten Drahtlage des Gebindes
ein Spalt entsteht und daf der Draht durch diesen Spalt aus
dem Gebinde herausgezogen wird.

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch
gekennzeichnet, dafl auf die freiliegenden Windungen am Ende
des Gebindes eine ringfdrmige Platte (24) oder dergleichen ge-
legt wird.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dall eine gewichtsmidfig schwere Platte (24) ver-

wendet wird.

22. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Platte (24) mit dem verbliebenen Spulen-

flansch verklemmt wird.

23. Verfahren nach Anspruch 21, gekennzeichnet
durch die Verwendung einer Platte (24) mit einem radialen oder
anndhernd radialen Schlitz (25), durch den das Drahtende des:
Gebindes beim kontinuierlichen Betrieb gezogen wird.

24. Verfahren nach Anspruch 20, gekenn:zeichnet
durch die Verwendung eines verschlieBbaren Schlitzes, der 1im
geschlossenen Zustand einen ringférmigen Ablauf fiir den Ab:zug

des Drahtes sicherstellt.

25. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dafy die Platte im kontinuierlichen Betrieb von einem

Gebinde zum nichsten gefahren wird.

.
*
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26. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Platte durch einen Teill (34) eines Ver-
packungskartors gebildet wird.

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daf} der Verpackungskarton einen verschleififesten
Ring (35) aufweist, iliber den der Draht beim Abziehen l&duft.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der verschleiflfeste Ring nachtrdglich auf den

Kartonrand aufgesetzt oder aufgeschoben wird.

29. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl die Verpackungsmittel wenigstens teilweise
gleichzeitig flir das Auf- und Abwickeln des Drahtes verwendet

werden.

30. Verfahren nach Anspruch 29, gekennzeichnet
durch die Verwendung einer konischen Kernhiilse aus Pappe,
Kunststoff oder dergleichen mit einer festen oder abnehmbaren
Begrenzungsscheibe sowie dadurch, dall gegebenenfalls der Kern
mit den duReren Verpackungsmitteln, wie einem Karton, auf

einer Platte, insbesondere Europalette befestigt ist.

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl die #duferen Verpackungsmittel wdhrend des Auf-
wickelvorganges nach unten gezogen oder nach unten geklappt
werden und nach dem Aufwickelvorgang nach oben zuriickgezogen
oder hochgeklappt werden, um dann an der Oberseite verschlos-

sen zu werden.

32. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl der Verpackungsmantel nach dem Aufwickelvorgang

tiiber das Gebinde geschoben wird.
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