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@ Verfahren und Vorrichtung zur Kantenbearbeitung zum Aufwickeln von Coils.

@ Beim Aufwickein von im Gewicht schweren Coils
driickt sich die Anfangskante in die folgenden Win-
dungen etwas plastisch ein, so daB diese fiir Bautei-
le von hoher Oberfldchenglite unbrauchbar werden.
Nach der Erfindung wird die Anfangskante zwischen
zwei Walzen keilfdrmig angespitzt, wobei die beiden
Walzen in einem c-férmigen Bigel eingebaut sind,
der quer zum Blechband entlang einer Flihrung Gber
die Breite des Blechbandes hin und zurlck gefiihri
wird. .
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Verfahren und Vorrichtung zur Kantenbearbeitung zum Aufwickein von Coils

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Yorrichiung zur Kantenbearbeitung zum Aufwickeln
von Coils. Beim Aufwickeln von Coils hinterldt die
am Anfang an der Stirnseite der innersten Windung
liegende Blechkante bleibende Abdriicke auf den
folgenden Windungen. Die Blechkante wird durch
den Wickeldorn so stark gegen die nachfolgenden
Windungen gedrickt, daB8 durch die Verformungen
bis zu 15 Windungen unbrauchbar werden. Dies
giit besonders fir die Automobilindustrie, wo kisin-
ste Verformungen am fertigen Automobil noch
sichtbar sind.

Man hat versucht, die Verformungen durch
Uberziehen des Wickeldorns mit einer Gummihiilse
zu beseitigen. Die Verformungen werden dadurch
nur geringflgig in ihrer GréBe verkleinert, da die
Gummihliise wegen der grofen Gewichte der Coils
aus einem relativ harten Gummi hergestellt werden
muB, um die Kréfte aufnehmen zu kdnnen.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu beschreiben, mit der die
Verformungen an den Windungen weitgehend be-
seitigt werden.

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeichnenden
Teil des Anspruchs 1 beschriebenen Verfahrens-
schritte geldst. Weiterbildungen des Verfahrens
sind in den Ansprichen 2 und 3 beschrieben.

Es wird auBerdem in den Anspriichen 4 bis 6 eine
Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens be-
schrieben.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens wird die Kan-
te an der Stirnseite des Blechbandes vor dem
Aufwickeln zum Coil keilférmig von einer oder von
beiden Seiten angespitzt. Dies wird z. B. durch
Walzen, Schieifen oder Hadmmern bewirkt.
Besonders einfach und schnell ist das Walzen. Die
hohe Geschwindigkeit des Walzens stellt sicher,
daB der ProduktionsfluB nicht gestori wird.

An Hand der Fig. 1 und 2 wird eine am Ende
sines Rollganges direkt vor der Haspelanlage ein-
gebaute einfache Walzvorrichtung beschrieben.
Das auf einem Rollgang aus der Pfeilrichiung an-
kommende Blechband stdAt gegen den hochgefah-
renen Anschlag 10 und es wird dabei die Stirnseite
1 des Biechbandes genau ausgerichtet.

Sobald das Blechband den Anschlag 10 er-
reicht hat. 18st eine nicht gezeichnete Lichtschran-
ke den sbenfalls nicht gezeichneten Antrieb der
Kiemmvorrichtung 2 aus. Die eine Seite der
Klemmvorrichiung 2 wird z. B. durch eine Pneuma-
tikzylinder oder Hydraulikzylinder gegen das Blech-
band und gegen die andere Seite klemmend gefah-
ren, wobei der Pneumatikkolben in der Endstellung
einen nicht gezeichneten Schalter betétigt, der den
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Antrieb flir den Anschlag 10 einschaltet, so daB
dieser abgesenkt wird. In der untersten Stellung -
des Anschlages drlckt dieser ebenfalls gegen ei-
nen Schalter, der den Verschiebeanirieb 7 ein-
schaltet, so daB der Blgel 3 mit den Waizen 4 und
5 entlang dem Anfang 1 des Blechbandes rollt,
wobei seine Fllhrungsbuchsen 8 in den Flhrungen
9 gefiihrt werden und die Kante des Blechbandes
zwischen der oberen und der unteren Walze ge-
walzt wird.

Die obere Walze 5 ist schrdg gestelit, so daB
der Anfang 1 des Blechbandes keilférmig spitz
gewalzt wird. Der Walzspalt ist durch die Spindel 6
verstellbar.

Beim RUckhub kann der Walzspalt noch enger
gestellt werden, so daB die Blechkante noch flacher
gewalzt werden kann.

Bei groBen Blechdicken ist ein mehriaches
Walzen auch dadurch erreichbar, da8 in Walzrich-
tung hinter dem Walzenpaar mit dem groBen Walz-
spalt ein zweites Walzenpaar mit engerem Walz-
spalt am Blgel eingebaut ist.

Die zwischen den Walzen 4 und 5 herrschen-
den hohen Walzkrdfte werden durch den relativ
kleinen Bigel 3 aufgenommen. Auf die Flhrungen
9 wirken nur ganz geringe Kréite.

1 Stirnseite

2 Klemmvorrichtung
3 Gestell

4 Waize

5 obere Walze

6 Spindel

7 Verschisbeanirieb
8 Fihrungsbuchsen
9 Flhrungen

10 Anschiag

Anspriiche

1. Verfahren zum Aufwickein von- Coils, da-
durch gekennzeichnet, daB die im Coil an der klein-
sten Windung liegende an der Stirnseite (1) des
Blechbandes befindliche Kante vor dem Aufwickeln
des Coils in Bandrichtung spitz zulaufend von einer
oder beiden Seiten abgeschrigt wird und das
Blechband anschiiefend in bekannter Weise zum
Coil aufgewickelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzsichnet, daB die Abschrdgung an der dem
Durchmesser des aufzuwickeinden Coils zuge-
wandten Seite angebracht wird.
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3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Abschrigung
durch Walzen quer zur Lingsrichtung des Blech-
bandes hervorgerufen wird.

4. Vorrichtung zum Schrégwalzen der Kante an 5
der Stirnseite des Anfanges des Coils zur Durch-
flhrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB ,diese aus einem
biigel- oder c-férmigen Gestell (3) besteht, an des-
sen inneren Enden sich gegeniiber stehende Wal- 10
zen (4, 5) gelagert sind, deren verldngert gedachte
Drehachsen einen spitzen Winkel einschlieBen und
mindestens eine oder mehrere Waizen an dem
einen Ende gegen eine oder mehrere Walzen des
anderen Endes anstellbar sind und das Gestell 3) 15
in einer oder mehreren Fiihrungen (8) verschieblich
gelagert ist und mit einem Verschiebeantrieb (7)
verbunden ist und im mittleren Bereich der Fih-
rung (9) bzw. Flihrungen in geringem Abstand vor
diesen ein heb- und versenkbarer Anschlag (10) 20
eingebaut ist, dessen Anschlagskante anndhernd
fluchtet mit dem Weg, den die dem Biigel oder
dem Gestell (3) zugewandten Kanten der Walzen
{4, 5) beim Verschieben des Bigels (3) entlang
den FUhrungen (9) zuriicklegen. 25

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Verschiebeantrieb (7) aus
einem sich parallel zu den Flhrungen (9) erstrek-
kenden hydrauiischen oder pneumatischen Zylin-
der mit Koiben besteht. 30

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet, daB an der offenen Seite
des blgel- oder c-férmigen Gestells (3) vor dem
versenkbaren Anschlag (10) in einem Abstand zu
diesem der etwas grdBer ais die Breite der Walzen 35
(4, 5) ist, eine Klemmvorrichtung (2) angebaut ist.
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Fig. 1
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