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@ Verfahren und Einrichtung zur Spulenherstellung fiir ein elektrisches Gerat.

@ Flr die Herstellung elektrischer Spulen elektro-
technischer Gerdte wird vorgeschlagen, die Spulen
nach dem Verlassen der Spulenwickelmaschine und

vor der weiteren Verarbeitung in nachfolgenden Sta-
tionen in einem Zwischenspeicher wahlweise zu la-
gern und von hier aus wahlweise abzurufen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Spulen-
herstellung fiir ein elektrisches Gerat mit den Merk-
malen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 und einer
Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Bei bekannten Spulenherstellungsverfahren
werden die in der Spulenwickelmaschine gewickel-
ten Elekirospulen einer oder mehreren Nachar-
beitsstationen zugefiihrt. Bei einem Wechsel der
Produktion auf eine andere Spulenart oder bei Sto-
rungen oder Wartungsarbeiten an der Spulenwik-
kelmaschine oder an den vorgeschalteten Vorar-
beitsstationen oder den Nacharbeitsstationen k&n-
nen oftmals Stillstdnde des gesamten Herstellungs-
prozesses auftreten, wodurch zum Teil erhebliche
Produktionsbesintrachtigungen verursacht werden.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren zur Spulenherstellung mit den Merkma-
len des Oberbegriffs des Anspruchs 1 und eine
Einrichtung zur Oberbegriffs des Anspruchs 1 da-
hingehend weiterzubilden, daB mit einfachen Mit-
teln ein gleichmiBigerer ProduktionsfluB erzielt
wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1
gelost.

ZweckmiBige Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind durch die Merkmale der
Unteranspriiche gekennzeichnet.

Weitere Vorteile und wesentliche Einzelheiten
der Erfindung sind der nachfolgenden Beschrei-
bung und der Zeichnung zu entnehmen, die in
schematischer Darstellung bevorzugte Ausfiih-
rungsformen als Beispiel zeigt. Es stellen dar:

FIG. 1 eine erfindungsgemiBe Einrichtung
zur Spulenherstellung und
FIG. 2 eine mit der Einrichtung hergestellte

elektrische Spule.

Die in der FIG. 1 dargestellte Einrichtung 1 ist
flr die Herstellung elektrischer Spulen 2 vorgese-
hen, die flr elektromagnetische Relais oder andere
elektrische Geréte verwendet werden k&nnen.

Die Spulen 2 (FIG. 2) k6nnen einen bevorzugt
aus Kunststoff hergestellten Spulenkdrper 3 aufwei-
sen, der ein vorzugsweise durchgehendes Loch 4,
beispielsweise fir die Aufnahme eines hier nicht
dargestellten Spulenkerns, und zwei Stirnwdnde 5,
6 besitzt, die die aus diinnem Draht 7 hergestellte
Spulenwicklung 8 stirnseitig begrenzen.

An der einen Stirnwand 5 k&nnen elekirische
AnschluBleiter 9, 10 angeordnet sein, die so gebo-
gen sind, daB die einen Leiterenden 11, 12 die
Spulenwicklung 8 Uberragen, wahrend die anderen
Leiterenden 13, 14 an der gegeniiberliegenden Sei-
te der Stirnwand 5 in unterschiedlichen Richtungen
abstreben und in unterschiedlicher Form gebogen
sein k&nnen.

Die Einrichtung 1 kann zweckmiBig eine Sortiersta-
tion 15 aufweisen, in der die Spulenk&rper 3 so
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ausgerichtet werden, daB sie eine definierte Posi-
tion einnehmen. Von hier aus gelangen die Spulen-
kérper 3 zu einer Lageliberwachungsstation 16, in
der die Position der Spulenk&rper 3 kontrolliert
wird und nicht einwandfrei ausgerichtete Spulen-
kGrper 3 aussortiert werden. Die hinsichtlich ihrer
Lage kontrollierten Spulenkdrper 3 werden an-
schlieBend einer Befestigungsstation 17 zugefihrt,
in der die AnschluBleiter 9, 10 festgelegt werden.
Die AnschluBleiter 9, 10, die von einer Drahtvorrats-
rolle abgeldngt werden kOnnen, werden hier als
noch nicht gebogene, sondern gestreckte Drahtteile
in Aufnahmebohrungen hineingeschoben, die in der
Stirnwand 5 des Spulenkdrpers 3 ausgebildet sind,
wobei die Leiterenden 11, 12, 13, 14 an gegen-
Uberliegenden Schmalseiten der Stirnwand 5 her-
ausragen, wie dies in der Befestigungsstation 17
symbolisch dargestellt ist.

Nach dem Befestigen der AnschluBleiter 9, 10 ge-
langen die Spulenkdrper 3 zur Spulenwickelma-
schine 18, in der der Spulendraht 7 auf den Spu-
lenkdrper 3 gewickelt wird, so daB eine Spulen-
wicklung 8 gebildet wird, wie sie in FIG. 2 darge-
stellt ist. In der Spulenwickelmaschine 18 k&nnen
mehrere Spulenkdrper 3 gleichzeitig mit dem Spu-
lendraht 7 bewickelt bzw. konfektioniert werden.
Neben der Spulenwickelmaschine 18 befindet sich
ein Zwischenspeicher 19, der fiir die Aufnahme der
mit den Spulenwicklungen 8 versehenen Spulen-
kérper 3 vorgesehen ist. Wie der Darstellung in
FIG. 1 zu entnehmen ist, kann der Zwischenspei-
cher 19 eine Lagertrommel 20 aufweisen, die be-
vorzugt aus zwei beabstandeten Stirnteilen 21, 22
sowie dazwischen angeordneten Querstreben 23
bestehen kann und um eine Achse 24, die horizon-
tal gelagert sein kann, drehbar ist. An den Quer-
streben 23 k&nnen stiftférmige Spulenhalterungen
25 angeordnet sein, die auf Abstand zueinander
angeordnet sind und von den Querstreben 23 sta-
chelférmig wegstreben. Die Dicke beziehungsweise
der Durchmesser der Spulenhalterungen 25 kann
geringfligig kleiner als das Loch 4 des Spulenkdr-
pers 3 sein, so daB die Spulenhalterungen 25 beim
Aufstecken der Spulenkdrper 3 in deren L&cher 4
eingreifen. Der Zwischenspeicher 19 kann so aus-
gelegt sein, daB zwei oder mehr unterschiedliche
Spulenarten aufgenommen werden k&nnen. Dazu
kann es zweckmiBig sein, die Spulenhalterungen
25 unterschiedlich auszubilden, indem beispiels-
weise abwechselnd eine im Durchmesser dickere
und diinnere Spulenhalterung 25 auf Abstand ne-
beneinander an den Querstreben 23 vorgesehen
sind. Die Kapazitdt des Zwischenspeichers 19 ist
vorzugsweise so gewdhlt, daB ein Vielfaches der in
der Spulenwickelmaschine 18 je Zeiteinheit gewik-
kelten Spulen aufgenommen werden kann. Es liegt
im Rahmen der Erfindung, den Zwischenspeicher
19 nicht mit der um die Achse 24 drehbaren Lager-
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tfrommel 20 auszurlsten, sondern eine konstruktiv
anders ausgebildete Lagereinheit vorzusehen, die
beispielsweise ein Rahmen, ein Ring, ein Linear-
oder Flachbettspeicher oder dhnliches sein kann.

GemapB der Darstellung in FIG. 1 kann neben
dem Zwischenspeicher 19 zweckmifig eine Lot-
station 26 angeordnet sein. Hier k&nnen die Enden
des Spulendrahtes 7 an den Leiterenden 11, 12 der
AnschluBleiter 9, 10 automatisch angel&tet werden.
Von der L&tstation 26 gelangen die Spulen 2 zu
einer Spulendraht-Zugentlastungsstation 27, in der
die bis dahin geradegestreckien Leiterenden 11, 12
der SpulenanschluBleiter 9, 10 so umgebogen wer-
den, daB sie in den Spulenwickelraum hineinragen,
wie dies in der FIG. 2 dargestellt ist. Dadurch
werden die bis dahin relativ straff gespannten End-
bereiche des Spulendrahtes 7 zugentlastet, so daB
ein AbreiBen des Drahtes 7 weitgehend vermieden
ist. Wie die FIG. 1 zeigt, kann hinter der
Spulendraht-Zugentlastungsstation 27 eine Konfek-
tionierstation 28 vorgesehen sein, in der die ande-
ren Leiterenden 13, 14 der AnschluBleiter 9, 10 aus
ihrer gestreckten Lage so umgebogen werden, wie
es der FIG. 2 zu entnehmen beziehungsweise fiir
die spitere Montage notwendig ist. Nach dem Ver-
lassen der Konfektionierstation 28 kénnen die Spu-
len 2 zweckmipBig einer Palettenstation 29 zuge-
fihrt werden, die aus einer Palettenzufuhr 30, einer
Palettenbeschickung 31 und einer Palettenabfuhr
32 bestehen kann. Bei der Palettenbeschickung 31
werden die von der Palettenzufuhr 30 herangeflihr-
ten leeren Paletten mit den die Konfektionierstation
28 verlassenden Spulen 2 beschickt, und zwar so,
daB jede einzelne Spule 2 flir den Weitertransport
sicher und beschaddigungsfrei auf der Palette gela-
gert ist. Bei der Palettenabfuhr 32 kénnen die mit
den Spulen 2 bestiickten Paletten gestapelt wer-
den. Nach Erreichen einer vorgegebenen Stapelhs-
he kdnnen die gefiillten Paletten abtransportiert
werden.

Wie die FIG. 1 zeigt, kann die Einrichtung 1
eine Transportvorrichtung 33 aufweisen, die vor der
Spulenwickelmaschine 18, dem Zwischenspeicher
19 und der Létstation 26 beispielsweise auf einer
Schienenbahn 34 hin und her verfahrbar ist. Die
Transportvorrichtung 33 ist fir die Aufnahme der
Spulenk&rper 3 vorgesehen und weist dazu eben-
falls Spulenhalterungen 25 auf, die wie die Spulen-
halterungen 25 des Zwischenspeichers 19 ausge-
bildet sein kénnen.

Die Einrichtung 1 kann einen bevorzugt elekiri-
schen Steuerantrieb besitzen, der die Spulenwik-
kelmaschine 18, den Zwischenspeicher 19 und die
Nacharbeitsstation 26 derart miteinander verknlipft,
daB eine wahlweise Beschickung des Zwischen-
speichers 19 und der Nacharbeitsstation 26 mog-
lich ist. Wenn die Nacharbeitsstation 26 beispiels-
weise gewartet wird oder aus anderen Griinden
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nicht aktiv ist, kénnen die Spulen 2 mittels der
Transportvorrichtung 33 von der Spulenwickelma-
schine 18 in den Zwischenspeicher 19 geladen
werden. Wird die Spulenwickelmaschine 18 oder
eine oder mehrere der dieser vorgestalteten Statio-
nen 15, 16, 17 gewartet oder dergleichen, k&nnen
die Spulen 2 mittels der Transportvorrichtung 33
aus dem Zwischenspeicher 19 entnommen werden
und der Nacharbeitsstation 26 zugefiihrt werden.
Sind sowohl! die Spulenwickelmaschine 18 als auch
die Nacharbeitsstation 26 aktiv und der Zwischen-
speicher 19 gefiillt, kbnnen die Spulen 2 mittels
der Transportvorrichtung 33 am Zwischenspeicher
19 vorbei direkt zur Nacharbeitsstation 26 transpor-
tiert werden.

Die Anfriebssteuerung der Einrichtung 1 kann
bevorzugt so ausgelegt sein, daB das Zwischen-
speichern und Abrufen der Spulen 2 aus dem
Zwischenspeicher 19 in Abhdngigkeit von der Pro-
duktionsgeschwindigkeit einer oder mehrerer der
steuerungstechnisch miteinander verknipften Ar-
beitsstationen 15 bis 18 sowie 26 bis 29 erfolgt.
Darlber hinaus kann es ginstig sein, die Steue-
rung so auszulegen, daB sowoh! die Produktionsge-
schwindigkeit der Spulenwickelmaschine 18 als
auch die Produktionsgeschwindigkeit der Nachar-
beitsstation 26 wahlweise durch die Menge der im
Zwischenspeicher 19 befindlichen Spulen 2 beein-
fluBbar ist.

Ein wesentlicher Vorteil besteht darin, daB bei
den Herstellungserfordernissen angepaBter wahl-
weiser Einbeziehung des Zwischenspeichers 19 ein
weitgehend kontinuierlicher ProduktionsfluB erzielt
werden kann. Bei einem Stillstand der Spulenwik-
kelmaschine 18, zum Beispiel durch Umriisten fir
eine andere Spulenausflihrung oder Spulendraht-
auffillung, kdnnen die hinter dem Zwischenspei-
cher 19 angeordneten Arbeitsstationen 26 bis 29
kontinuierlich weiterproduzieren, indem die fiir die
Weiterbearbeitung notwendigen Spulen 2 aus dem
Zwischenspeicher 19 Uiber die Transportvorrichtung
33 abgerufen werden. Bei einer Unterbrechung ei-
ner der hinter dem Zwischenspeicher 19 angeord-
neten Stationen 26 bis 29, beispielsweise durch
eine L&tunterbrechung, Palettenmangel, Maschi-
nenumristung oder -reparatur, kdnnen die in der
Spulenwickelmaschine 18 bewickelten Spulenkr-
per 3 ununterbrochen in den Zwischenspeicher 19
geladen werden, so daB die vor dem Zwischen-
speicher 19 befindlichen Arbeitsstationen 15 bis 18
ebenfalls ohne Unterbrechung weiterproduzieren
kénnen. Dazu kann es glnstig sein, bei normalem
ProduktionsfluB den Zwischenspeicher 19 etwa
halb gefullt zu haben, so daB im Bedarfsfalle so-
wohl eine weitere Aufflillung als auch eine Entnah-
me der Spulen erfolgen kann. ZweckmiBig kann
die Einrichtung 1 so gesteuert werden, daB die vor
und hinter dem Zwischenspeicher 19 befindlichen
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Arbeitsstationen mit unterschiedlichen Geschwin-
digkeiten gefahren werden k&nnen, wobei entspre-
chende Steuerimpulse in Abhéngigkeit vom Spei-
cherinhalt ausgeldst werden k&nnen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Spulenherstellung flr ein elektri-
sches Gerat, insbesondere elektromagneti-
sches Relais, wobei die in einer Spulenwickel-
maschine (18) gewickelten Spulen (2) minde-
stens einer Nacharbeitsstation (26 bis 29) zu-
gefihrt werden, dadurch gekennzeichnet, daB
die Spulen (2) nach dem Wickeln wahlweise
gespeichert und fiir die Nacharbeit wahlweise
abgerufen werden.

Verfahren nach vorstehendem Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, daB das Speichern und
Abrufen der Spulen (2) in Abhdngigkeit von der
Produktionsgeschwindigkeit der Spulenwickel-
maschine (18) und/oder der Nacharbeitsstation
(26 bis 29) erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Produktionsgeschwindigkeit der
Spulenwickelmaschine (18) und/oder der Nach-
arbeitsstation (26 bis 29) durch die Menge der
gespeicherten Spulen (2) beeinflufbar ist.

Einrichtung zur Spulenherstellung fiir ein elek-
trisches Gerdt, insbesondere elektromagneti-
sches Relais, mit einer Spulenwickelmaschine
(18) und mindestens und/oder der Nacharbeits-
station (26 bis 29) durch die Menge der ge-
speicherten Spulen (2) im Zwischenspeicher
(19) steuerbar ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Be- und Entladen des Zwi-
schenspeichers (19) eine zwischen der Spulen-
wickelmaschine (18) und der Nacharbeitssta-
tion (26 bis 29) verfahrbare Transportvorrich-
tung (33) angeordnet ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spulenwickelmaschine (18),
der Zwischenspeicher (19), die Nacharbeitssta-
tion (26 bis 29) und die Transportvorrichtung
(33) Uber einen bevorzugt elektrischen Steuer-
antrieb derart verknlpft sind, daB die Trans-
portvorrichtung (33) bei inaktiver Nacharbeits-
station (26 bis 29) und aktiver Spulenwickelma-
schine (18) die Spulen (2) in den Zwischen-
speicher (19) 14dt, bei aktiver Nacharbeitssta-
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10.

11.

tion (26 bis 29) und inaktiver Spulenwickelma-
schine (18) die Spulen (2) aus dem Zwischen-
speicher (19) entnimmt und der Nacharbeits-
station (26) zuflihrt und bei gefililltem Zwi-
schenspeicher (19) die Spulen (2) von der
Spulenwickelmaschine (18) direkt der Nachar-
beitsstation (26) Ubergibt.

Einrichtung nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zwischenspeicher (19) etwa
trommelférmig um eine bevorzugt horizontale
Achse (24) drehbar ist und vorzugsweise am
Trommelumfang angeordnete  Halterungen
(25) fur die Spulen (2) aufweist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Zwischenspeicher (19) zwi-
schen zwei beabstandeten Stirnteilen (21, 22)
Querstreben (23) aufweist, an denen die Spu-
lenhalterungen (25) angeordnet sind.

Einrichtung nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Spulenhalterungen (25) des
Zwischenspeichers (19) fir die Aufnahme un-
terschiedlicher Spulen (2) verschieden ausge-
bildet sind.

Einrichtung nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die dem Zwischenspeicher (19)
nachgeordnete Nacharbeitsstation (26) als L&t-
station zur Festlegung der Spulendrahtenden
ausgebildet ist.

Einrichtung nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem Zwischenspeicher (19)
eine Sortierstation (15) flir Spulenk&rper (3),
eine Lageliberwachungsstation (16) flr die
Spulenk&rper (3), eine Befestigungsstation (17)
flir SpulendrahtanschluBleiter (9, 10) und die
Spulenwickelmaschine (18) vorgesehen sind
und hinter dem Zwischenspeicher (19) die L6t-
station (26), eine Spulendraht-Zugentlastungs-
station (27) und eine Konfektionierstation (28)
flr die SpulendrahtanschiuBleiter (9, 10) sowie
eine Palettenstation (29) flir die fertigen Spulen
(2) angeordnet sind.
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