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@ Verfahren und Vorrichtung zum Kennzeichnen der Drahtenden von Drahtwindungen.

@ Hinter Drahtbehandlungsmaschinen eingesetzte
Drahtwickler formen den Draht zu Drahtgebinden mit
meistens gleichméBigem Krimmungsradius.

Um den Anfang bzw. das Ende eines Drahtgebindes

8

leicht zu erkennen, wird vorgeschlagen, mindestens
eines der beiden beim Durchtrennen des Drahtes
gebildeten Drahtendes in eine vom Wickelradius ab-
weichende Form zu bringen.
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Die Erfirndung betrifft ein Verfahren und Vor-
richtung zum Kennzeichnen der Drahtenden von
Drahtwindungen, welche aus einem Drahtwickler
einem Aufnahmehaspel zugefiihrt und flr bestimm-
te GebindegroBen vor der Aufnahmehaspel durch-
frennt werden.

Hinter Maschinen zum Ziehen oder Behandeln
von Draht, z. B. hinter einer Drahtschleifvorrichtung
werden sogenannte Drahtwickler eingesetzt, welche
den fertig behandelten Draht zu aneinanderhingen-
den Windungen mit gleichméBigem Krimmungsra-
dius formen. Die einzelnen Windungen werden von
einem Aufnahmehaspel zu Drahtgebinden aufge-
nommen. Sobald eine gewlinschte GebindegrbBe
erreicht ist, muB der aus dem Drahtwickler kom-
mende Draht vor der Aufnahmehaspel durchtrennt
werden. Um die Stillstandszeiten der Gesamtanlage
md&glichst gering zu halten, strebt man zwar hohe
Gewichte der von der Aufnahmehaspel aufgenom-
menen Drahtgebinde an, in der Praxis werden aber
Ofters auch kleine Gebinde verlangt. Um die Still-
standszeiten trotzdem mdglichst niedrig zu halten,
versucht man maximale Drahtgebinde in die Auf-
nahmevorrichtung (z. B. Aufnahmehaspel) einer
Wickelstation zu bringen und danach das Wickel-
gut in einem separaten Arbeitsgang dem ge-
wiinschten Gewicht entsprechend zu separieren.
Dieser zusitzliche Arbeitsgang ist aufwendig. Bei
Erreichen des jeweils gewlinschten Gebindes ver-
sucht man die ensprechende, Stelle einer Draht-
windung zu markieren, um sie an dieser Stelle
nachher durchzuschneiden. Aussortieren und Ab-
schneiden ist eine hohe zusédtzliche Arbeit.

Sehr unwirtschaftlich ist es, bei kleinen Gebinde-
gréBen die Maschine anlaufen zu lassen, bei Errei-
chen des gewlinschten Gewichtes die Maschine
stillzusetzen und dann das kleine Gebinde zu sepa-
rieren. Ein weiteres Problem besteht darin, das
Anfangs- bzw. Endstlick eines Drahtgebindes unter
den zahlreichen Windungen mit gleichem Krim-
mungsradius aufzufinden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Still-
standszeiten eines Drahtwicklers auf ein Minimum
zu reduzieren bzw. vollstdndig zu eleminieren,
auch dann, wenn kleine GebindegréBen gefertigt
werden, sowie die einzelnen Drahtgebinde ohne
Schwierigkeit separieren zu knnen.

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemapB
vorgeschlagen, zwischen Drahtwickler und Aufnah-
mevorrichtung den Draht so zu durchtrennen, daB
mindestens eines der beiden beim Durchirennen
gebildeten Drahtenden in eine vom Wickelradius
des Drahtgebindes abweichende Form gebogen
wird. Dies kann durch verschieden gestaltete Vor-
richtungen durchgefiihrt werden, wie sie in den
Ausflihrungsbeispielen beschrieben sind. Bei lau-
fendem Betrieb k&nnen die einzelnen Gebindegrd-
Ben getrennt werden, und es macht keine Schwie-
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rigkeit die Gebindeanfdnge zu erkennen und zu
separieren.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 die Seitenansicht eines Draht-
wicklers mit Aufnahmehaspel
schematisch.
den Bereich der Biegerolle des
Drahtwicklers von unten gesehen
mit angedeuteten unterschiedli-
chen Biegeradien im Trennstel-
lenbereich.
eine  kombinierte
Biege-Vorrichtung
verschiedene Ausflihrungen des
Prinzips nach Fig. 3 einer
Abschneid- Biege-Vorrichtung
den Ablauf des Abschneide- und
Biegevorganges mit einer Vor-
richtung gemaB Fig. 4c
den Ablauf des Abschneide- und
Biegevorganges mit unterschied-
licher Biegeform an den beiden
Drahtenden
eine weitere Vorrichtung und de-
ren Wirkungsweise
eine Ausflihrung mit gradlinig
bewegbarem Schneidmesser
eine Variante der Vorrichtung
gemipB Fig. 8

Der in Fig. 1 als Beispiel eines Drahtwicklers
gezeigte Aufbau 148t die Funktionsweise einer sol-
chen Anlage erkennen. Auf dem Stinder 1 ist der
schwenkbare Biegewickelarm 2 gelagert. die
Schwenkachse 3 ist strichpunktiert angedeutet. Der
Stdnder 1 ist mit einer auf die nicht dargestelite
vorgeschaltete Drahtbehandlungsanlage gerichtete
Drahtfiihrung ausgestattet, welche aus den beiden
Rollenpaaren 4 besteht. Der von diesen aufgenom-
mene Draht 5 wird Uber eine gréBere Fihrungsrolle
6, deren Drehachse mit der Schwenkachse 3 des
Biegewickelarmes 2 Ubereinstimmt, Uber weitere
am Biegewickelarm 2 angeordnete Transportrollen
7 bzw. 8 bis in den Bereich der Biegerolle 9
geleitet. Die Biegerolle 9 ist je nach gewlinschtem
Krimmungsradius mehr oder weniger auf den aus
den Transportrollen 8 kommenden Draht 5 zu be-
wegt. Unter dem Biegewickelarm 2 ist der Aufnah-
mehaspel 10 stationiert, welcher die Drahtwindun-
gen 11 auffangt. Sobald eine gewlinschte Drahtge-
bindegrdBe erreicht ist, wird hinter der Biegerolle 9
die Drahtwindung durchtrennt. Hierzu dient eine am
Biegewickelarm 2 angeordnete, in Fig. 1 nicht dar-
gestellte, aber in Fig. 2 angedeutete Schneidein-
richtung 12.
In Fig. 2 ist eine einfache Md&glichkeit dargestellt,
das Anfangs- bzw. Endstiick eines Drahtgebindes

Fig. 2

Fig. 3 Abschneid-

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7a - 7c

Fig. 8

Fig. 9
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nach dem Trennen durch die Schneideinrichtung
leicht finden zu k&nnen. Die Biegerolle 9 wird mo-
torisch verstellt, z. B. liber eine Gewindespindel.
Somit ist es mdglich dieselbe von dem Wickelgut
(Draht 5) abzufahren, oder auch wihrend des Be-
friebes zuzufahren, sodaB gegeniiber dem norma-
len Krimmungsradius ry gréBere Windungen (r+)
oder aber kleinere Windungen (r-) entstehen. Wenn
z. B. bei einem Wickelvorgang Uber ein Zdhlwerk
der Draht 5 durchtrennt werden soll, dann gibt das
Zdhlwerk etwas friiher das Kommando, daB z. B.
drei Windungen enger oder auch weiter gebogen
werden. Nach dem Abschneidevorgang wird der
abweichende Kriimmungsradius noch flir weitere 2
bis 3 Windungen beibehalten, um dann wieder auf
normalen Arbeitsdurchmesser zu schalten. Dadurch
sind die ersten Windungen als auch die letzten
Windungen eines Gebindes abweichend gewickelt,
sodaB man das Anfangs- bzw. Endstlick leicht her-
ausfinden kann. Die Antriebseinheit flir die Biege-
rollenverstellung kann so geschaltet werden, daB
sie im Bereich der Trennstelle laufend auf- und
zugeht. Es entsteht ein ungleichmaBig gebogener
Abschnitt des Wickelgutes, welcher noch leichter
feststellbar ist als lediglich eine Windung mit gr&-
Berem oder kleinerem Krimmungsradius.

Das Ausflihrungsbeispiel gem&B Fig. 3 zeigt hinter
der Biegerolle 9 eine kombinierte Schneid-Vorrich-
tung 13. Das Wickelgut (Draht 5) wird Uber die
Transportrollen 8 vorgebracht und die Biegerolle 9
so zugestellt, daB man den gewlinschten Kriim-
mungsradius ry erhdlt. Die Schneid-Vorrichtung 13
ist entsprechend dem Verlauf des Wickelgutes so
ausgerichtet, daB es zwischen den beiden Schneid-
rollen 14 und 15 hindurchiduft. Beide Schneidrollen
sind mit je einer Schneidkante 16 versehen. Beim
gegenldufigen Drehen der Schneidrollen 14 und 15
in Pfeilrichtung treffen die Schneidkanten 16 am
BeriUhrungspunkt der Schneidrollen aufeinander
und durchirennen den hier vorbeifahrenden Draht
5. In der einen Schneidrolle 15 ist eine Kurvenaus-
sparung 17 am Umfang angebracht und in der
anderen Schneidrolle 14 ein in die Kurvenausspa-
rung 17 eingreifendes Biegestlick 18. Beim Weiter-
drehen der Schneidrollen nach dem Trennvorgang
in die Ausgangsstellung wird durch die Kurvenaus-
sparung 17 im Zusammenwirken mit dem Bieges-
tflick 18 das Anfangsende des nachlaufenden Drah-
tes umgebogen, sodaB es leicht erkennbar ist.

In der Fig. 4 sind Einzelheiten und andere Ausbil-
dungen der Schneidrollen dargestellt. Fig. 4a zeigt
in der Seitenansicht die Sohneidrollen 14 und 15
mit der Flhrungsnut 19 fiir das Wickelgut am Um-
fang. Um den Gleichlauf der beiden Schneidrollen
zu gewdhrleisten, sind sie Uber Zahnrdder 20 und
20' miteinander verbunden. Uber ein Zihlwerk,
welches das durchlaufende Wickelgut miBt, k&énnen
dann die beiden Schneidrollen Uber die Zahnrdder
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in Betrieb gesetzt werden. Fig. 4d zeigt die in Fig.
3 angedeutete Ausbildung der Schneidrollen, aber
die Fig. 4b und Fig. 4c Schneidrollen mit zwei
Kurvenaussparungen 17 und Biegestlicken 18. Ihre
Lage zu den Schneidkanten ist bei Fig. 4b von der
in Fig. 4c verschieden, wodurch sich eine andere
Biegeform ergibt. Der Ablauf mit einer Ausbildung
gemiB Fig. 4b ist in Fig. 5 in flnf Schritten darge-
stellt. Von der Ausgangsstellung Fig. 5a wird beim
Drehen der Schneidrollen in Pfeilrichtung zundchst
die Schneidstellung Fig. 5b danach die Biegestel-
lung | (Fig. 5c), anschlieBend die Biegestellung Il
(Fig. 5d) und zum AbschluB wider die Ausgangs-
stellung (Fig. 5e = Fig. 5a) erreicht. Das Drahtende
ist in einem doppelten Biegevorgang rechtwinklig
abgebogen.

Fig. 6 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel, bei wel-
chem beide beim Trennen entstehenden Drahten-
den abgebogen werden. Das Anfangsstliick des
Drahtes wird zunichst in der Biegestellung | (Fig.
6b) durch die Kurvenaussparung 22 der linken
Schneidrolle 21 und das Biegestlick 23 der rechten
Schneidrolle 24 nach auBen abgebogen. Nach der
Drehung der Schneidrollen um weitere 90° (Fig. 6c)
erfolgt durch die Kurvenaussparung 25 und das
Biegestiick 26 eine Biegung nach innen, sodaB das
Drahtende wieder in Richtung parallel zur Aus-
gangsstellung zeigt. In der Stellung Fig. 6d wird
der Draht durchtrennt, nach einer weiteren 90° Dre-
hung der Schneidrollen wird der Drahtanfang flr
das néchste Gebinde durch das Biegestlick 27 in
der Kurvenaussparung 28 abgebogen. Die beiden
Drahtenden sind auf unterschiedliche Weise abge-
bogen, sodaB sie gut zu unterscheiden sind.

Das Ausflihrungsbeispiel gem&B Fig. 7a - 7¢
zeigt ein etwas anderes Prizip einer Schneidvor-
richtung. Die Schneid- und Biegeeinheit 29 ist
ebenfalls im Verlduf des Wickelgutes so angeord-
net und ausgerichtet, daB es zwischen einem sta-
tiondren Grundelement 30 und einem um das
Grundelement 30 auf einem Teilkreisbogen herum-
schwenkbaren Trabantenelement 31, hindurchifuft.
Die Ausgangsstellung ist in Fig. 7a angedeutet, sie
umfaBt auch eine Nebenskizze in Ansicht A. So-
wohl das Grundelement 30 als auch das Traban-
tenelement 31 haben an ihrem Umfang eine
Schneidkante. Das Trabantenelement 31 ist an ei-
nem Arm 32, deren Antriebsachse 33 koaxial mit
dem Zentralpunkt des Grundelementes 30 verl4uft.
In der Ausgangsstellung Fig. 7a ist die Schneidkan-
te des Grundelementes 30 von der Bahn des Drah-
tes 5 abgewandt und die Schneidkante des Traban-
tenelementes 31 weist auf den Zentralpunkt des
Grundelementes. Beim Ausl8sen des Schneidvor-
ganges wird das Trabantenelement 31 mit Hilfe
des Armes 32 um den Zentralpunkt des Grundele-
mentes 30 geflihrt, wie der Pfeil in Fig. 7b andeu-
tet. Dabei wird der Draht 5 um das Grundelement
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30 gebogen und in der Endstllung (Fig.7b) durch
die beiden sich in Schnittstellung befindlichen
Schnittkanten getrennt. Auf dem Schwenkweg des
Trabantenelementes 31 wurde auch das abge-
schnittene Drahtende 34 gebogen wie aus Fig. 7c
deutlich zu erkennen ist. Sofort nach dem Trenn-
vorgang geht das Trabantenelement 31 wieder in
seine Ausgangsstellung zurlick wie Fig. 7c andeu-
tet. ZweckmiBig wird die gesamte Schneideinrich-
tung wihrend des Trennvorganges in Richtung der
Drahtbewegung (Pfeil 35) mitgefiihrt und nach Be-
endigung wieder zurlickgeflihrt.

In Fig. 8 ist eine Vorrichtung zum Biegen und
Trennen des Drahtes 5 dargestellt, bei welcher der
von der Biegerolle 9 kommende Draht von zwei
Stutzrollen 36 und 37 aufgenommen wird. Zwi-
schen beiden Stitzrollen ist ein feststehendes
Schneidmesser 38 und ein auf dieses zu bewegba-
res Schneidmesser 39 angeordnet.

In der Stellung a (Ausgangsstellung) der Vorrich-
tung befinden sich die SChneidmesser auseinan-
dergefahren links bzw. rechts vom Draht 5. Wih-
rend des Vorganges "Schneiden und Biegen™ fahrt
die Vorrichtung in die Stellung b mit dem sich
vorwérisbewegenden Draht mit. Dabei fahrt das
Schneidmesser 39 in die Schnittstellung, legt den
Draht in die dargestellte Form, sodaB nach dem
Trennvorgang die beiden entstehenden Drahtenden
abgebogen sind.

Die Vorrichtung gemap Fig. 9 ist dhnlich aufgebaut,
nur mit dem Unterschied, daB eine einzige Stltzrol-
le 40 vorgesehen ist. Dies flihrt dazu, daB nur das
Uber die Stiitzrolle 40 beim Schneidvorgang gemap
Stellung b gehaltene Drahtteil abgebogen wird. Im
Ubrigen ist die Funktionsweise die gleiche wie beim
Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 8.

Alle Vorrichtungen sind nur schematisch darge-
stellt. Je nach Bedarf k&nnen die Biege- und
Schneidvorrichtungen auch mit einer Drahtaufnah-
mevorrichtung kombiniert werden. Die Wickelenden
kénnen auch ein zusitzliche Kennzeichnung erhal-
ten. (Z. B. Farbe, Nummer, Prigung u.s.w.).

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kennzeichnen der Drahtenden
von Drahtwindungen, welche aus einem Draht-
wickler mit Transportrollen und einer Biegerolle
zu einem Aufnahmehaspel geflihrt und flr be-
stimmte GebindegréBen vor der Aufnahmeha-
spel durchtrennt werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens eines der beiden beim Durch-
trennen gebildeten Drahtenden in ein vom Wik-
kelradius des Drahtgebindes abweichende
Form gebogen wird.

2. Verfahren zum Kennzeichnen der Drahtenden
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nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB durch Verstellen der Biegerolle (9) im Be-
reich der Trennstelle Windungen mit vom nor-
malen Ringdurchmesser abweichendem Biege-
radius hergestellt werden.

Verfahren zum Kennzeichnen von Drahtenden
nach Anspruch 1 und /oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB zum Herstellen ungleichm&Big gebogener
Drahtenden die Biegerolle (9) im Bereich der
Trennstelle mehrmals aufund zugestellt wird.

Verfahren zur Durchfiihrung des Verfahren
nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch eine der Biegerolle (9)
nachgeschaltete Schneidvorrichtung (13) zum
Trennen des Drahtes, bestehend aus zwei sich
gegenldufig aneinander abrollenden, mit je ei-
ner Schneidkante (16) versehenen Schneidrol-
len (14, 15) zwischen denen der Draht hin-
durchlduft und beim Drehen der SChneidrollen
(14, 15) durch die aufeinandertreffenden
Schneidkanten (16) durchtrennt wird, wobei die
eine Schneidrolle (15) an ihrem Umfang min-
destens eine Kurvenaussparung (17) und die
andere Schneidrolle (14) an ihrem Umfang ein
in die Kurvenaussparung (17) eingreifendes
Biegestiick (18) zum Verformen des Drahtes
beim Trennvorgang aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die beiden Schneidrollen (14, 15) flir ihren
Gleichlauf lber Zahnrdder (20, 20') miteinan-
der verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 und/oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB an der einen Schneidrolle (15) zwei Kur-
venaussparungen (17) zum zweimaligen Bie-
gen des Drahtes und an der gegeniberliegen-
den Schneidrolle (14) entsprechende Bieges-
tlicke (18) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 4 bis 6

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneidrollen (14, 15) in Drehrichtung
Uber ihren Umfang sowohl von der Ausgangs-
stellung der SChneidkanten (16) bis zu deren
Schneidstellung als auch von der SChneidstel-
lung bis zur Ausgangsstellung mindestens je
eine Kurvenaussparung mit entsprechendem
Biegestlick auf der Gegenrolle aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 7,



10.

11.

12,

13.

7 EP 0 503 523 A1

dadurch gekennzeichnet,

daB auf dem Umfang der Schneidrollen (14,
15) in deren Drehrichtung von der Ausgangs-
stellung der Schneidkanten (16) bis zu deren
Schneidstellung auf jeder der beiden Schneid-
rollen eine Kurvenaussparung mit je einem ent-
sprechenden Biegestlick zum doppelten Bie-
gen des Drahtendes vorgesehen sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch eine der Biegerolle (9)
nachgeschaltete Schneideinrichtung, welche
aus einem Biege-Schneid-Elementenpaar mit
einem stationdren Grundelement (30) und ei-
nem um dieses auf einem Teilkreisbogen um-
laufenden Trabentenelement (31) besteht, de-
ren Umfang der gewiinschten Form des Drah-
tendes entspricht und welche an ihrem Umfang
je eine Schneidkante aufweisen, wobei der zwi-
schen den beiden Biege-SChneid-Elementen
hindurchlaufende Draht vom Trabentenelement
bei dessen Umlauf erfaBt, teilweise um die
Biege-Schneid-Elemente  geschlungen und
durch die am Ende der Umlaufbewegung sich
gegeniberstehenden SChneidkanten durch-
frennt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneideinrichtung beim Biege-
Schneid-Vorgang in Richtung der Drahtbewe-
gung hinter der Biegerolle (9) mitgeflihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 9 und/oder 10,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Trabantenelement (31) an einem Arm
(32) angebracht ist, dessen Antriebsachse (33)
koaxial mit dem Zentralpunkt des Grundele-
mentes (30) verlduft.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneidkante des Grundelementes
(30) abgewandt von der Bahn des die Biege-
rolle (9) verlassenden Drahtes angeordnet ist,
und die Schneidkante des Trabantenelementes
(31) auf den Zentralpunkt des Grundelementes
(30) hin gerichtet ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch eine der Biegerolle (9)
nachgeschaltete Schneideinrichtung, welche
aus mindestens einer die von der Biegerolle
kommenden Drahtwindung aufnehmenden
Stitzwalze (36; 37; 40) besteht, hinter welcher
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14.

15.

16.

zwei aufeinander zufahrende, auferhalb der
Drahtbahn aufeinander treffende und den er-
faBten Draht trennende Schneidmesser (38;
39), angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

gekennzeichnet durch ein feststehendes (38)
und ein auf dieses zu bewegbares (39)
Schneidmesser.

Vorrichtung nach Anspruch 13 und/ oder 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneidmesser (38; 39) zwischen zwei
Stutzwalzen (36; 37) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis
15,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schneideinrichtung beim Biege-
Schneid-Vorgang in Richtung der Bewegung
des die Biegerolle (9) verlassenden Drahtes
mitgeflhrt und nach dem Trennvorgang wieder
in die Ausgangsstellung zurlickgefiihrt wird.
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