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@ Verfahren, Vorrichtung und Spulenkdrpern zum Aufwickeln von Formbéndern.

€ Zum automatischen Auswechseln voll gewickelter mit lee-
ren Spulen bei Formbandwickelmaschinen sind die leeren Spu-

len in vorbestimmter Winkellage auf achsparallele Stangen eines
in vertikaler Ebene drehbaren Speichensterns gesteckt. Sie
werden durch Drehen des Sterns dem Formbandende vorgelegt.
Dieses wird am Spulenkbrper festgelegt und die Spule nach
Vollentwicklung durch Drehen des Speichensterns in Abnahme-

position gebracht.
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Verfahren, Vorrichtung und Spulenkérpern zum Aufwik-

keln von Formbdndern

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Auf-
wickeln von Formbdndern und auf Vorrichtungen zur
Ausiibung dieses Verfahrens.

Fiir den Bau von Schaltungen und Schaltungsteilen der
Elektrotechnik und der Elektronik benétigt man Klein-
teile wie Flachstecker, Flachsteckhiilsen oder auch
vorgeformte Verbindungen von Kabeln und Leitungen.

Die Herstellung solcher Schaltungen und Schaltungstei-
le erfolgt automatisch. Die Kleinteile, die man fir
diese Fertigung braucht, werden-als Band zusammen-
hdngend-gesondert gefertigt. Die Wickel solcher aufge-
spulten Formbd&nder werden in den Automaten gelegt,

der die Schaltungen fertigt.

Die Erfindung bezieht sich im Einzelnen auf diejenige
Maschine, die die aus der Fertigungsmaschine kommen-
den Formbédnder aufwickelt, die Formbé&nder also auto-
matenfertig macht. Die Formbdnder werden in Spiral-
zylindern lagenweise gewickelt. Damit sich die einzel-
nen Spiralzylinder nicht ineinander verhaken - was das
freie Abwickeln verhindern wirdeemiissen zwischen die
Lagen, d. h., zwischen die Spiralzylinder, Papier-
streifen mit aufgewickelt werden.

Schwierigkeiten entstehen, wenn eine voll gewickelte
Spule gegen eine leere von Hand ausgetauscht werden
muB. Das Anhalten und Wiederanlaufenlassen der Form-
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bandfertigungsmaschine wdhrend des Auswechseln kostet
Zeit und Arbeit. LdBt man sie weiterlaufen, so bil-
det das auslaufende, nicht gewickelte Formband Schlau-
fen, die viel Platz einnehmen und durch Verhaken
leicht Produktionsstdrungen hervorrufen. Auch wenn man
zwischen der Fertigungsmaschine und der Wickelmaschi-
ne viel Raum zu Schlaufenbildung 1&Bt und alle Sto-
rungsquellen ausschaltet, kann man dennoch nie die
hohe Fertigungsgeschwindigkeit ausnutzen fiir die die
Formbandfertigungsmaschinen ausgelegt sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Spulen-
austausch zu automatisieren und dadurch die Austausch-
Zzeit entscheidend zu verkiirzen.

Zur L&ésung dieser Aufgabe werden die leeren Spulen-
kbrper in vorbestimmter Winkellage drehbar auf Stan-
gen gesteckt, die waagerecht auf den Speichen eines
Speichensterns angeordnet sind, durch dessen Drehung
in vertikaler Ebene sie einzeln dem freien Ende des
Formbands vorgelegt werden, das, am Spulenkdrper fest-
gehalten, in Spiralzylindern lagenweise aufgewickelt
wird, indem der Spulenkdrper von einem Antriebsmotor
auf der Stange gedreht wird. Zwischen den Lagen wird
jeweils ein Papierband mit aufgewickelt. Ist die Spu-
le voll gewickelt, so wird das Band abgeschnitten und
die Spule - nach Drehung des Speichensterns von der
Stange abgeschoben.

Das Aufstecken der leeren Spulenkdrper auf die Stangen
des Speichensterns kann erfindungsgemdB automatisch
geschehen. Zu diesem Zweck sind die leeren Spulenkdr-
per in einem schrdggestellten Rohrmagazin am Eingang
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der Wickelmaschine gespeichert. Der unterste Spulen-
kOrper liegt auf angetriebenen Rollen, die ihn mittels
ihres von Sensoren gesteuerten Antriebsmotors vor dem
Aufschieben auf eine Speichensternstange in die vor-
bestimmte Winkellage drehen.

Sollen die Spulenkdrper von Hand auf die Speichen-
stangen geschoben werden, so kann zum teilweisen Aus-
gleich des Zeitverlustes die Zahl der Speichen ver-
mehrt werden.

Am Ausgang lduft der voll gewickelte Spulenkdrper auf
eine mit Hillpapier und Klebeband belegte Platten-
wippe, deren mit einer Rolle versehene eine Kante
durch ein an der anderen Kante angeordnetes Gewicht
an den Spulenkdrper zum Festlegen der Papierzwischen-
lagen gedriickt wird, wdhrend der Spulenkdérper durch
Abrollen auf der Platte und Aufnahme von Hiillpapier
und Klebeband sich selbst versandfdhig macht.

Der Spulenkdrper und der Speichenstern kénnen zur Er-
fiillung der Aufgabe der Erfindung unterschiedlich aus-
gebildet sein.

Bei einer ersten Ausbildungsform hat der Wickelk&rper
an einem Ende eine Ausnehmung zur Aufnahme des Form-
bandes, wdhrend die Seitenwand eine entsprechende
Bohrung zum Durchtritt des Befestigungsstiftes fiir
das von seinem Fﬁhrdngsrohr eingestoBene Formband-
ende hat. Der Befestigungsstift sitzt dabei am Mit-
nehmer fiir die Spulenkdrperdrehung. Die Stangen an
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den Speichen des Speichensterns sind achsial ver-
schieblich und tragen am Ende Kurbeln mit Stiften,
die beim Aufsetzen des Spulenkdrpers in eine Bohrung
der Spulenseitenwand eindringen, um sie drehfest zu
machen. Der Mitnehmer hat bei dieser Ausfiihrungsform
eine Drehspitze, die beim Eindringen des Befestigungs-
stiftes fir das Formband in die Bohrung der Seiten-
wand des Spulenkdrpers eintritt, der Stirnwand der
Stange aufsitzt, die Stange achsial verschiebt und
dadurch den Stift der Drehachse aus seiner Bohrung
hebt.

Bei einer zweiten, bevorzugten Ausfithrungsform des
Spulenkdrpers und des Speichensterns haben die freien
Enden der in den Speichen des Speichensterns waage-
recht drehbar gelagerten Stangen eine Zunge, die lber
eine Maulkupplung mit dem Wellenstummel des Antriebs-
motors verbindbar sind.

Damit die Zungen bei Drehung des Speichensterns in
richtiger Lage auf die Maulkupplung treffen, ist eine
Flhrungsscheibe fir die Zungen vorgesehen.

An jeder Stange ist koaxial drehfest eine Scheibe be-
festigt, die drei im Dreieck angeordnete achsparallele
Stifte trdgt, welche gemeinsam in einen Ausschnitt

der Seitenwand des Spulenkdrpers passen. Einer der
Stifte ist drehbar und trdgt eine als zweiarmiger
Hebel ausgebildete Klapplasche, die von einem Gewicht
iiber einen Teil des Drehkreises an den zweiten Stift
gedriickt ist.
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Der achsial bewegliche Fihrungszylinder fir das Band-
ende trdgt vorn einen Stift, der die Klapplasche
gegen die Wirkung des Gewichts aufstoBt, um das Band-
ende hinter den Laschenrand zu bringen, damit es

nach Riickzug des Zylinders und durch Gewichtswirkung
zu fallender Klappe verhédngt.

Der Antriebsmotor ist durch Mikroprozessoren elektro-
nisch gesteuert, so daB er im richtigen Zeitpunkt an-
lduft und stoppt.

Die Zeichnung zeigt schematisch und teilweise im
Schnitt zwei bevorzugte Ausfihrungsformen einer Vor-
richtung der Erfindung.

In der Zeichnung ist:

Figur 1 eine Gesamtdarstellung einer Vorrich-
tung gemdB der Erfindung

Figur 2 eine perspektivische Darstellung eines
leeren Spulenkdrper fiir eine erste
Ausfiihrungsform zur Ausiibung des Ver-
fahrens der

Figur 3 ein Lingsschnitt durch einen Spulen-
kérper gemdB Figur 2 mit Drehsperre,
auf eine Stange des Speichensterns auf-
gesetzt.

Figur 4 ein Ldangsschnitt durch einen Spulen-
kérper nach Figur 2 am Anfang des
Wickelvorgangs '



10

15

20

25

30

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

10

- 6 - 0150783

eine Draufsicht auf den Spulenkdrper nach
Figuren 3 und 4 in Richtung des Pfeiles
19 in Figur 4,

eine Ansicht der Bandende-Klemmvorrichtung
nach einer zweiten Ausfiihrungsform fiir die
Ausiibung des Verfahrens der Erfindung,

eine Draufsicht auf die Vorrichtung nach
Figur 6,

eine Seitenansicht einer Wellenkupplung
gemdB der zweiten Ausfiihrungsform,

ein Schnitt durch die Maulkupplung und die
Fiihrungsscheibe gemdB der zweiten Ausfiih-
rungsform und

eine Vorderansicht der automatisch arbei-
tenden Bestiickungseinrichtung des Speichen-
sterns.

Das Formband 1 wird von einer nicht gezeichneten Formband-
fertigungsmaschine herangefiihrt und mit der dargestellten
Vorrichtung in Zylinderspiralen lagenweise auf Spulenkdr-
per gewickelt. Das aus der mit hoher Geschwindigkeit lau-
fende Fertigungsmaschine austretende Formband bildet
Schlaufen, wenn es von der Wickelmaschine in der Zeit des
Austauschens eines vofi‘gewickelten Spulenkérpers mit ei-

nem

leeren Spulenkdérper von der Wickelmaschine nicht ab-
genommen wird.

Die im Folgenden beschriebene Erfindung dient der Abkiir-
zung der Schlaufenbildungszeit beim Spulenkdrperwechesel.
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Das Formband 1 ist beim Einlauf in die Wickelma-
schine in zwei Lagen dargestellt.

In der oberen Lage kommt es unmittelbar aus der
Herstellungsmaschine, in der unteren aus einer
Schlaufe. Es tritt in die Wickelmaschine {iber meh-
rere Rollen ein, durchlduft das Messer 4 und endet
nach dem Austritt aus dem axial beweglichen Fiih-
rungszylinder, in dem das Bandende zeitweise fest-
geklemmt ist. Der Fihrungszylinder 3 schiebt das
Bandende bei der in Figur 1 dargestellten ersten
Ausfiihrungsform auf den wickelkﬁrpef 8' der Spule
8. Dort wird das Bandende von einer Ausnehmung 10
(Figur 3) aufgenommen und in ihr von dem durch die
Bohrung 11 in der Spulenseitenwand 9 eindringenden
Stift 12 festgeklemmt. Der Stift 12 ist ein Teil
des Mitnehmers 17 (Figur 4).

Die Speichen des Speichensterns 6 tragen bei die-
ser Ausfithrungsform achsparallele Stangen 13. Diese
haben je eine Kurbel 14 mit einem Stift 15.

Die leeren Spulenkérper 8 werden von Hand oder mit
der spdter bei Figur 10 beschriebenen automatisch
arbeitenden Speichenstern-Bestiickungseinrichtung
auf die Stangen 13 gesteckt und - bei Standbestiik-
kung - so lange gedreht, bis der Stift 15 in eine
Bohrung 16 der Spulenseitenwand einrastet. Die Spu-
len 8 sitzen dann drehfest auf den Stangen 13 und
zwar in einer Stellung in der das Formbandende, wie
oben beschrieben, in die Ausnehmung 10 eindringen
kann.

Beim Festklammern des Formbandendes durch den Mit-
nehmerstift 12 schiebt eine am Mitnehmer 17 angeord-
nete Spitze 18,die der Frontseite 20 der Stange 13
ansteht, diese (13) achsial nach rechts. Hierdurch
wird die Drehsperre 15, 16 geldost und der Mitnehmer



10

15

20

25

30

- 8- 0150783

17 kann idber den Stift 12 die Spule 8 auf der
Stange 13 drehen. Das am Spulenkdrper 8' festge-
legte Formbandende wickelt sich dann in mehreren
Lagen von Zylinderspiralen auf den Spulenkdrper
auf. Jeweils nach Fertigstellung einer Lage wird
von der Trommel 19 mittels des unendlichen Greif-
bandes 22 Papier abgezogen, vom Messer 23 in die
vom Computer berechnete Ldnge abgeschnitten und
auf die Formbandlage gelegt, wo es von der Rolle 21
angedriickt wird.

Die Rolle 21 ist am ldngeren Arm einer als zwei-
armiger Hebel ausgebildeten Platte 7 angeordnet,
die durch ein Gewicht G am kiirzeren Arm des Hebels
gegen die jeweils wickelnde Spule 8 gedriickt wird.
Ist eine Spule voll gewickelt, so dreht sich der
Stau 6 im Uhrzeigersinn. Die Spule gelangt von
Pos. a nach Pos. b und driickt dabei die Platte 7
entgegen dem Gewicht G nach unten in Pos. c. 5 ist
der Antriebsmotor.

Auf der Platte 7 liegen Hiillpapier und Klebeband.
In der Pos. b wird die Stange 13 nebst Kurbel 14
und Stift 15 von Hand aus der Spule gezogen. Die
freie Spule rollt nach rechts und bewickelt sich
dabei selbsttdtig mit Hiillpapier und Klebeband, so
daB sie, wenn sie am rechten Ende die Platte ver-
1dBt, versandfertig ist. Das Gewicht G hebt die
Platte 7 und driickt die Rolle 21 an die ndchste
Spule, wdhrend die freie Speiche bzw. ihre Stange
13 des Speichensterns 6 mit einer leeren Spule 8
bestiickt wird.

Bei der zweiten Ausfiihrungsform zur Ausiibung des
Verfahrens der Erfindung ist die Stange 13 in ei-
nem Speichenlager drehbar. Mit ihr drehbar ist eine
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exzentrische Scheibe 34. Diese weist drei im
Dreieck angeordnete achsparallele Stifte 33, 33',
33" auf.

Die Stifte 33 und 33' sind iiber eine Lasche 32
verbunden. Der Stift 33" ist drehbar. An ihm ist
die Lasche 32' als zweiarmiger Hebel befestigt.
Am kiirzeren Arm der Lasche 32' ist ein Gewicht

31 befestigt, das den lédngeren Arm der Lasche 32'
in der gezeichneten Lage an den Stift 33' driickt.
Die Spule 38 hat einen Kern 37 uhd Seitenwdnde
36, 36'. Eine Seitenwand 36 hat einen dreiecki-
gen Ausschnitt 35.

Die Spule 38 wird in einer Winkellage iiber die
Stange 13 geschoben, in der die Stifte 33, 33',
33" in den Ausschnitt 35 eintreten und das Ge-
wicht 31 die Lasche 32' gegen den Stift 33
driickt, d. h., der Ausschnitt 35 befindet sich
oben.

Der axial bewegliche Fihrungszylinder 3 (Figur 1)
fihrt nun das aus ihm vorn herausstehende Band-
ende 1 in den Spulenraum zwischen den Seitenwén-
den 36, 36' ein, wobei der an ihm befestigte
Stdssel 51 die Klapplasche 32' gegen die Wirkung
des Gewichts 31 aufdrickt. Der Rand der Klapp-
lasche 32' legt sich gegen das Bandende, verhidngt
sich mit ihm und verhindert, daB der zuriickgehende
Filhrungszylinder 3 das Band mitnimmt.

Die Kupplung der Stange 13 mit dem Motor 43 ist
folgendermaBen ausgebildet:

Die am Ende einer Speiche 40 drehbar gelagerte
Stange 13 hat an ihrem hinteren Ende eine Zunge
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41, welche in die Maulkupplung 42 am Wellenstummel
des Antriebsmotors 43 eingreift.

Damit die Zungen 41 beim Drehen des Speichensterns
die richtige Lage zum Eingriff in die Maulkupplung
42 haben, ist koaxial zur Speichensternwelle eine
Fihrungsscheibe 44 angeordnet, deren Rand die Zungen
41 beim Drehen aufliegen.

Der Motor 43 ist elektronisch gesteuert und bringt
bei Beginn und Ende des Wickelvorgangs die Scheibe
34 in die gezeichnete Stellung.

Ist die Spule 38 voll gewickelt, so dreht sich der
Speichenstern 6 im Uhrzeigersinn. Hierdurch entfdllt
die Gewichtsbelastung der Klapplasche 32' und die
Spule 1dBt sich von der Stange 13 abschieben.

Die weitere Bearbeitung erfolgt so wie beim ersten
Ausfiihrungsbeispiel beschrieben.

Wie gesagt, k6nnen die leeren Spulenkdrper von Hand
auf die Stangen 13 gesteckt werden, wobei auf die
richtige Winkellage zu achten ist. Figur 10 zeigt

eine Vorrichtung mit der die leeren Spulen 8 bzw. 38
automatisch in der richtigen Winkellage auf die Stan-
gen 13 geschoben werden kdnnen.

Die leeren Spulen 8, 38 befinden sich in einem Rohr-
magazin 50. Dieses ist schrdg gestellt. Am Auslauf 51
wird die dort befindliche Spule iiber Antriebsrollen
52, 52' so lange gedreht, bis ein Sensor 53 ihre rich-
tige Winkellage meldet. Dann wird die Drehung gestoppt
und die Spule mittels eines Schubzylinders 54 auf

eine Stange 13 des Speichensterns 6 aufgeschoben.
Durch Drehung des Speichensterns wird die Spule dann
in die Wickelposition gebracht. Nach Vollwicklung
dreht der Speichenstern die Spule in die Abnahmepo-
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sition, wo sie ein Schubzylinder 55 auf die Schrig-
fldche 7 fordert.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zum Aufwickeln von Formbdndern mit

automatischem Austausch voll gewickelter Spulen-
kérper mit leeren Spulenkdrpern, dadurch gekennzeich-
net, daB die leeren Spulenkdrper in vorbestimmter
Winkellage drehbar auf Stangen gesteckt werden, die
die waagerecht auf den Speichen eines Speichensterns
angeordnet sind, durch dessen Srehung 1in vertikaler
Ebene sie einzeln dem freien Ende des Formbandes vor-
gelegt werden , das, am Spulenkern festgehalten, von
einem Antriebsmotor in Spiralzylindern lagenweise
aufgewickelt wird, worauf die voll gewickelten Spu-
lenk6rper nach Abschneiden des Bandes durch Drehung
des Speichensterns zum Auslauf gefdrdert und durch
einen leeren Spulenkdrper ersetzt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB der unterste der in einem schrdg ge-
stellten Rohrmagazin am Eingang der Wickelmaschine
gespeicherten leeren Spulenkdrper auf angetriebenen
Rollen liegt, die ihn, von Sensoren gesteuert, vor
dem Aufschieben auf den Speichensternstangen die vor-
bestimmte Winkellage drehen. ’
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-

net durch eine mit Hillpapier und Klebeband
belegte Plattenwippe am Ausgang der Wickelmaschine,
deren mit einer Rolle versehene eine Kante durch
ein an der anderen Kante angeordnetes Gewicht an
den Spulenkdrper zum Festlegen der Papierzwischen-
lagen gedriickt wird, wdhrend der vom Speichenstern
abgeschobene voll gewickelte Spulenkdrper durch Ab-
rollen auf der Platte und Aufnahme von Hillpapier
und Klebeband sich selbst versandfertig macht.

4. Spulenkdrper zur Ausiibung des Verfahrens nach

einem der Anspriiche 1-3, dadurch gekennzeich-
net, daB der WickelkGrper (8') an einem Ende eine
Ausnehmung (10) zur Aufnahme des Formbandes (1)
und die Seitenwand (9') eine entsprechende Bohrung
(11) zum Durchtritt des Befestigungsstiftes (12)
flir das von seinem Fihrungsrohr (3) eingestoBene
Formbandende (1) hat.

5. Spulenkdrper nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Befestigungsstift (12) am
Mitnehmer (17) fir die Spulendrehung sitzt.

6. Spulenkdrper nach Anspruch 4 und 5, dadurch

gekennzeichnet, daB die in den Speichen des
Speichensterns 6 achsial verschieblichen Stangen
(13) am Ende Kurbeln (14) mit Stiften (15) tragen,
welche Stifte (15) beim Aufsetzen der Spule (8) in
eine Bohrung (16) der Spulenseitenwand (9) eindrin-
gen, um sie drehfest zu machen.

7. Spulenkdrper nach Anspruch 5 und 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Mitnehmer (17) eine
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Drehspitze (18) hat, die beim Eindringen des Befe-
stigungsstiftes (12) fir das Formband (1) in die
Bohrung (11) der Seitenwand (9'), der Stirnwand (29)
der Stange (13) aufsitzt, die Stange (13) achsial
verschiebt und dadurch den Stift (15) der Drehpresse
aus seiner Bohrung hebt.

8. Vorrichtung zur Ausiibung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1-3, gekennzeichnet durch

an den Enden der Speichen (40) des Speichensterns

(6) waagerecht drehbar gelagerte Stangen (13) mit

einer Zunge (41) am freien Ende, die {iber eine

Maulkupplung (42) mit dem Wellenstummel des Antriebs-

motors (43) verbindbar ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet

durch eine Fihrungsscheibe (44) fiir die Stangen-
zungen (41), die (44) diese (41) beim Drehen des
Speichensterns (6) in eine mit der Motorwelle (43)
kuppelbare Lage bringt.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an jeder Stange (13) koaxial
drehfest eine Scheibe (34) befestigt ist, die drei
im Dreieck angeordnete achsparallele Stifte (33, 33',
33") trdgt, welche gemeinsam in einen Ausschnitt (35)
der Seitenwand (36) des Spulenkdrpers (38) passen.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB einer der Stifte (33") drehbar
ist und eine als zweiarmigen Hebel ausgebildete
Klapplasche (32') trdgt, die von einem Gewicht (31)
tiber einen Teil des Drehkreises an den zweiten Stift
(33') gedriickt ist.
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der achsial bewegliche Fiihrungs-
zylinder (3) fir das Bandende (1) mit einem Stift
(51) versehen ist, der die Klappschale (32') gegen
die Wirkung des Gewichts (31) aufst6Bt, um das Band-
ende (1) hinter den Laschenrand zu bringen., damit
es nach Rickzug des Zylinders (3) und durch Ge-
wichtswirkung zufallender Klapplasche (32') an die-
ser hdngen bleibt.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der#
Antriebsmotor (43) durch Mikroprozessoren elektro-
nisch gesteuert ist.
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