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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
zum Herstellen einer Spulenanordnung mit einem Ma-
trizentrager, einer Wickelmatrize zur Aufnahme von
Wickeldrahtwindungen und mindestens zwei am Matri-
zentrager angeordneten Halteeinrichtungen zum Hal-
ten von Wickeldrahtendbereichen. Weiterhin betrifft die
Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer Spulen-
anordnung geman den Ansprichen 19 und 20.

Eine Vorrichtung der vorstehend genannten Art ist
aus der WO 91/00603 bekannt. Bei der bekannten Vor-
richtung ist der Matrizentrédger, der zur Aufnahme der
Wickelmatrize dient, plattenférmig ausgebildet, und die
Halteeinrichtungen befinden sich jeweils links und
rechts der Wickelmatrize in der Matrizentragerebene.
Zur Ausbildung einer Spulenanordnung mit zwei Wik-
keldrahtendbereichen wird eine als "Flyer" bezeichnete
Wickelvorrichtung zuné&chst langs einer ersten Transla-
tionsachse von der ersten Halteeinrichtung zur Wickel-
matrize, dann zur Ausbildung der Spulenwicklung rotie-
rend um die Wickelmatrize herum und schlieBlich von
der Wickelmatrize wieder translatorisch zur zweiten
Halteeinrichtung bewegt. Wahrend der Spulenwicklung
wird der Drahtflhrer zusatzlich langs einer zweiten
Translationsachse bewegt. Nach Beendigung des Wik-
kelvorgangs ist zwischen den Halteeinrichtungen und
der Wickelmatrize jeweils ein radial von der Wickelma-
trize abgehender Wickeldrahtendbereich ausgebildet.
Da die Halteeinrichtungen sich in der Ebene des Matri-
zentragers und beidseitig zu diesem angeordnet befin-
den, ist mit der bekannten Vorrichtung nur eine diame-
trale Ausrichtung der Wickeldrahtendbereiche méglich.

Aufgrund der unglinstigen diametralen Ausrichtung
der von der Wickelmatrize abgehenden Wickeldrah-
tendbereiche ist vor deren Verbindung mit AnschluB3fla-
chen eines Substrats, das auch als elektronisches Bau-
elements, etwa ein Chip, ausgebildet sein kann, deren
véllige Neuorientierung notwendig. Des weiteren ist die
bekannte Vorrichtung zum Herstellen einer Spulenan-
ordnung nur zusammen mit einem "Flyer" verwendbar.
Bei dem hiermit durchgefihrten Wickelverfahren wird
der Wickeldraht durch den um die feststehende Wickel-
matrize rotierenden Flyer an die Wickelmatrize ange-
legt. Dabei gleitet der Wickeldraht durch den rotieren-
den Drahtfuhrer des Flyers und wird gegenlber der
Drahtzufihrrichtung in standig wechselnde Richtungen
abgelenki. Hieraus ergibt sich fiir den Wickeldraht eine
dynamische Biegebeanspruchung, die zudem infolge
des spiralférmigen Wicklungsverlaufs auf der Wickel-
matrize mit einer Torsionsbeanspruchung Uberlagert
wird. Dies fihrt insgesamt zu einer Beanspruchung des
wickeldrahts beim Wickelvorgang, die zu die Spulenin-
duktivitdt beeinflussenden Drahtquerschnittsanderun-
gen oder gar zu einem ReiBen des Wickeldrahts flhren
kénnen.

Aus der US 3,989,200 ist eine Vorrichtung zur Her-
stellung einer Spulenanordnung mit einem Matrizentra-
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ger, einer einen Wickelkern aufweisenden Wickelmatri-
ze zur Aufnahme von Wickel drahtwindungen und min-
destens zwei am Matrizentrager angeordneten Halte-
einrichtungen zum Halten von Wickeldrahtendberei-
chen bekannt, wobei die Wickelmatrize eine gemeinsa-
me Drehachse mit dem Matrizentrager aufweist. Bei der
bekannten Vorrichtung befindet sich zumindest eine
Halteeinrichtung unmittelbar benachbart dem Wickel-
kern am Matrizentrager, wodurch sich der zwischen der
Halteeinrichtung und dem Spulenkérper ausgebildete
Wickeldrahtendbereich an den Spulenkdrper an-
schmiegt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung sowie ein Verfahren zu schaf-
fen, die bzw. das eine fir die nachfolgende Verbindung
von Wickeldrahtendbereichen mit AnschluBflachen ei-
nes elekironischen Bauelements glnstige Orientierung
der Wickeldrahtendbereiche sowie die Durchfihrung ei-
nes Wickelvorgangs mit erheblich geringerer Drahtbe-
anspruchung erméglicht.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 19 oder 20 geldst.

Erfindungsgeman weist die Wickelmatrize eine ge-
meinsame Drehachse mit dem Matrizentrager auf. Hier-
durch ist eine Rotationsbewegung der Matrize zusam-
men mit dem Matrizentrager gegeniiber einem Draht-
fuhrer méglich, wodurch der Wickeldraht beim Wickel-
vorgang auf die Wickelmatrize aufgespult wird. Die hier-
mit verbundene Drahtbeanspruchung ist wesentlich ge-
ringer als bei dem vorbeschriebenen "Flyer"-Verfahren.

Weiterhin sind erfindungsgeman die Halteeinrich-
tungen am Umfangsrand des Matrizentragers angeord-
net. Diese Anordnung erméglicht es, zur Festlegung der
von der Wickelmatrize abgehenden Wickeldrahtendbe-
reiche den Drahtflihrer lediglich in Drehachsenrichtung
Uber den Umfangsrand des Matrizentragers hinwegzu-
fuhren. Damit ist sowohl zur Durchflihrung des Wickel-
vorgangs, wahrend dem der Drahtfihrer translatorisch
hin- und herbewegt wird, als auch zur Festlegung der
Wickeldrahtbereiche in den Halteeinrichtungen lediglich
eine translatorische Bewegungsachse des Drahtflihrers
notwendig. Insgesamt reichen demnach bei Verwen-
dung der erfindungsgemaBen Vorrichtung zur Herstel-
lung einer Spulenanordnung lediglich zwei Bewegungs-
achsen, namlich die Drehachse des Matrizentragers
und die Translationsachse des Drahtfiihrers aus, um ei-
ne Spulenanordnung herzustellen.

SchlieBlich besteht ein weiterer, erheblicher Vorteil
der erfindungsgeméaBen Vorrichtung darin, daf8 auf-
grund der Anordnung der Halteeinrichtungen am Um-
fangsrand des Matrizentragers je nach Abstand zwi-
schen den einzelnen Halteeinrichtungen beliebige Ori-
entierungen der Wickeldrahtendbereiche méglich sind,
so daf3 schon beim Wickelvorgang eine fir die spatere
Verbindung mit AnschluB3flachen geeignete Orientie-
rung der Wickeldrahtendbereiche vorgesehen werden
kann.
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Bei einer vorteilhaften Ausfihrungsform sind die
Halteeinrichtungen in einem am Umfangsrand einer
Matrizentragerbasis angeordneten Matrizentragerum-
fangselement vorgesehen. Anders als bei einer einstik-
kigen Ausfihrung des Matrizentragers ist es somit mog-
lich, eine standardisiert ausgefiihrte Matrizentragerba-
sis mit einem Matrizentragerumfangselement zu kom-
binieren, das in seiner Ausflihrung individuell an die ge-
winschte Spulenanordnung anpafbar ist.

Bei einer weiteren Ausfuhrungsform kann zumin-
dest eine Halteeinrichtung am Umfangsrand des Matri-
zentragers, in besonders vorteilhafter Weise am Um-
fangsrand eines auf einer Matrizentragerbasis angeord-
neten Matrizentrdgerumfangselements, vorgesehen
sein, und mindestens eine weitere Halteeinrichtung
kann am Umfangsrand eines Gegenhalters angeordnet
sein.

Vorteilhaft ist es auch, wenn der Matrizentrager
und/oder der Gegenhalter mit einer Wickeldrahtum-len-
keinrichtung versehen ist, die die Wickeldrahtendberei-
che in einem Ubergangsbereich zwischen einem Wik-
kelkern und den Halteeinrichtungen entsprechend einer
vorgegebenen Orientierung ausrichtet.

Gemaf einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form der Vorrichtung sind die Halteeinrichtungen so
ausgebildet, daB3 sie durch den Drahtfiihrer aktiviert
werden. Damit ist in jedem Fall ein korrektes Timing der
von den Halteeinrichtungen libernommenen Haltefunk-
tion sichergestellt, derart, daf3 die Haltefunktion nach
Durchfihrung des Drahtfihrers durch die Halteeinrich-
tungen gegeben ist und nicht etwa schon vorher, wo-
durch ein Durchfihren des Drahtflhrers blockiert wer-
den kénnte.

Bei einem bevorzugten Ausfilihrungsbeispiel der
Halteeinrichtungen sind diese mit Klemmelementen
versehen, die unter Uberwindung einer elastischen
Ruckstellkraft durch den Drahtfihrer zur Durchfihrung
des Wickeldrahts auseinanderbewegbar sind. Neben
einer sicheren Klemmfunktion garantieren derartig aus-
gebildete Halteeinrichtungen aufgrund ihrer einfachen
Ausfiihrung ein hohes Maf an Betriebssicherheit.

Eine weitere Mdbglichkeit, die Halteeinrichtungen
auszubilden besteht darin, diese im Gegensatz zu den
vorstehend beschriebenen, durch den Drahtfihrer be-
tatigten, passiven Halteeinrichtungen aktiv auszubil-
den. So kénnen die Halteeinrichtungen auch pneuma-
tisch betatigbar ausgefihrt sein. Eine aktive Ausflihrung
der Halteeinrichtungen hat den Vorteil, daf3 eine Bau-
teilbeanspruchung des Drahtfihrers entfallt und dieser
lediglich in Abh&ngigkeit von seiner Relativposition zur
Halteeinrichtung zur Auslésung eines Offnungs- oder
SchlieBsignals fur die Halteeinrichtung verwendet wird.

Besonders vorteilhaft wirkt es sich aus, wenn zu-
mindest der Halteeinrichtung, die zur Aufnahme des von
der Wickelmatrize wegfihrenden Wickeldrahtendbe-
reichs dient, eine Trenneinrichtung zugeordnet ist. Die
Anordnung einer Trenneinrichtung erméglicht das kon-
tinuierliche Wickeln einer beliebigen Anzahl von Spu-
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lenanordnungen auf einander nachfolgend angeordne-
ten Matrizentragern ohne Ausbildung von Drahtbrik-
ken, die bei einer nachtraglichen Trennung der einzel-
nen Spulenanordnungen zu einem unerwiinschten
Drahtverschnitt fihren wirden.

Die vorteilhafte Ausbildung der Trenneinrichtung an
der Halteeinrichtung selbst erméglicht es, die von der
Halteeinrichtung zur Erreichung der Haltefunktion aus-
geflhrte Bewegung gleichzeitig zum Durchtrennen des
Wickeldrahts zu nutzen. Hierdurch entfallen gesonderte
Stellorgane zur Betdtigung der Trenneinrichtung.

In einer besonderen Ausfiihrungsform kann das
Matrizentragerumfangselement von der Matrizentra-
gerbasis abnehmbar ausgebildet sein. Hieraus ergeben
sich zwei ganz wesentliche Vorteile. Zum einen ermég-
licht die von der Matrizentragerbasis abnehmbare Ge-
staltung des Matrizentrdgerumfangselements es, die
fertiggestellte Spulenanordnung zusammen mit diesem
von der Matrizentragerbasis abzunehmen, wobei die
Wikkeldrahtendbereiche in den im Matrizentragerbasi-
sumfangselement angeordneten Halteeinrichtungen
gehalten sind. Somit bildet das Matrizentragerumfangs-
element quasi einen Montagerahmen, der dafiir sorgt,
daB bei einer nachfolgenden Applikation der Wickel-
drahtendbereiche auf AnschluBflachen eines elektroni-
schen Bauelements diese ihre Orientierung beibehal-
ten.

Zum anderen ist durch die abnehmbare Gestaltung
des Matrizentrégerumfangselements die vorteilhafte
Mbglichkeit gegeben, die Halteeinrichtungen bezlglich
ihrer Relativanordnung und ihrer Anzahl leicht aus-
tauschbar auszubilden. So ist es beispielsweise mdg-
lich, in einem Fall ein Matrizentragerumfangselement
mit zwei Halteeinrichtungen vorzusehen, die so zuein-
ander angeordnet sind, daf sich die Wickeldrahtendbe-
reiche der Spulenanordnung parallel zueinander er-
strecken. In einem anderen Fall kénnen drei Halteein-
richtungen vorgesehen sein, um etwa eine Spulenan-
ordnung mit Mittenanzapfung zu erméglichen.

Wenn der Wickelmatrize oder dem Matrizentrager
eine Einrichtung zur positionierenden Aufnahme eines
mit mindestens einer AnschluBflache versehenen elek-
tronischen Bauelements zugeordnet ist, derart, daf3 bei
einem in der Einrichtung angeordneten Bauelement ein
Uberdeckungsbereich zwischen der AnschluBflache
und mindestens einem Wickeldrahtendbereich gebildet
ist, kann dem eigentlichen Wickelvorgang unmittelbar
nachfolgend eine Verbindung zwischen den Wickel-
drahtendbereichen und den AnschluBflachen des Bau-
elements, etwa ein Chip, durchgefiihrt werden, so daB3
die Vorrichtung besonders vorteilhaft zur Herstellung ei-
nes Transponders verwendbar ist. Die fur die Verbin-
dung zwischen dem Wickeldraht und den Anschluf3fla-
chen méglichen SchweiBverfahren kénnen beliebig ge-
wahlt werden. Neben der Anwendung konventioneller
SchweiBverfahren, wie das Thermokompressionsver-
fahren, das Thermosonicverfahren oder das Ultra-
schallschweiBverfahren, erweist sich ein Laser-
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schweiBverfahren als besonders vorteilhaft, bei dem die
Verbindungsstelle tber eine Lichtleitfaser mit Laseren-
ergie beaufschlagt wird und eine Verformung eines aus
Bonddraht gebildeten Bonds iber einen Druck der
Lichtleitfaser erfolgt.

Die Wickelmatrize, die zusammen mit dem Matri-
zentrager verwendet wird, weist vorzugsweise zwei
scheibenférmige Seitenelemente auf, die abnehmbar
mit einem Wickelkern verbunden sind. Fir die Seiten-
elemente erweist es sich in jedem Fall als vorteilhaft,
wenn diese aus temperaturstabilem Kunststoff, etwa
Polytetrafluordthylen (PTFE) bestehen, um etwa eine
thermische Fixierung einer aus backlackbeschichtetem
Wickeldraht bestehenden Spulenwicklung durchfihren
zu kdnnen, ohne daf3 die Seitenelemente an der Spu-
lenwicklung haften. Die Wickelmatrize kann auch ledig-
lich aus einem Wickelkern bestehen. Der Wickelkern
kann als Spulenkern nach dem Wickelvorgang in der
Wickelspule verbleiben und kann etwa aus Kunststoff
oder aus einem Ferritkern bestehen.

Die Ausgestaltung gemafR Anspruch 14 bietet den
Vortell, ein elektronisches Bauteil oder eine Baugruppe
in die Wickelspule zu integrieren.

Die Anspriiche 16 und 17 betreffen eine vorteilhafte
Kombination der Wickelmatrize mit einer Greif- und
Transporteinrichtung; sowohl fiir den Fall, daB3 die Wik-
kelspule zusammen mit einem Matrizentragerumfangs-
element als Montageeinheit gehandhabt wird, als auch
far den Fall, daB die Wickelspule unter Aufrechterhal-
tung der Relativposition der Wickeldrahtendbereiche
unmittelbar gehandhabt wird.

Die erfindungsgeméaBe Vorrichtung eignet sich in
besonderem MaBe fir eine GroB3serienfertigung. Dabei
ist eine Anordnung besonders vorteilhaft, bei der meh-
rere Matrizentrager mit radial ausgerichteten Drehach-
sen auf einem gemeinsamen Drehteller angeordnet
sind, derart, daB mit einem radial zur Drehachse des
Drehtellers bewegbaren Drahtfiihrer bei entsprechend
getakteter Drehtellerbewegung kontinuierlich die den
einzelnen Matrizentragern zugeordneten Matrizenker-
ne zur Ausbildung von Spulenanordnungen bewickelt
werden konnen.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren zum Herstellen
einer Spulenanordnung mit einer auf einem Substrat an-
geordneten Wickelspule weist gemaf einer ersten Al-
ternative folgende Verfahrensschritte auf:

Herstellen einer Wickelspule auf einer Wickelvorrich-
tung nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 18
mit gegeniiber einem Spulenkérper in ihrer Orientierung
ausgerichteten und in Halteeinrichtungen eines Matri-
zentragerumfangselements fixierten Wickeldrahtend-
bereichen;

Ergreifen und Abnehmen einer aus dem Matrizentrager-
umfangselement und der Wickelspule gebildeten Mon-
tageeinheit von der Wickelvorrichtung mit einer Greif-
und Transporteinrichtung unter Aufrechterhaltung der
Relativosition der Wickeldrahtendbereiche gegeniiber
der Wickelspule;
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Applikation der Wickelspule auf dem Substrat unter Auf-
rechterhaltung der Relativposition der Wickeldrahtend-
bereiche gegenuber der Wickelspule, Verbindung der
Wickeldrahtendbereiche mit AnschluBflachen des Sub-
strats und Lésen der Wickeldrahtendbereiche aus den
Halteeinrichtungen, vorzugsweise mittels Durchtren-
nung der Wickeldrahtendbereiche.

Das erfindungsgeméafie Verfahren zum Herstellen
einer Spulenanordnung mit einer auf einem Substrat an-
geordneten Wickelspule weist gemaf einer weiteren Al-
ternative folgende Verfahrensschritte auf:

Herstellen einer Wickelspule auf einer Wickelvorrich-
tung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 18
mit gegeniiber einem Spulenkérper in ihrer Orientierung
ausgerichteten und in Halteeinrichtungen eines Matri-
zentragers und/oder eines Gegenhalters fixierten Wik-
keldrahtendbereichen;

Ergreifen des Spulenkérpers und der Wickeldrahtend-
bereiche mit einer Greif- und Transporteinrichtung unter
Aufrechterhaltung der Relativosition der Wikkeldrah-
tendbereiche gegenuber der Wickelspule und Lésen
der Wickeldrahtendbereiche aus den Halteeinrichtun-
gen, vorzugsweise mittels Durchtrennung der Wickel-
drahtendbereiche;

Abnehmen des Spulenkérpers und der Wickeldrahtend-
bereiche von der Wickelvorrichtung mit der Greif- und
Transporteinrichtung unter Aufrechterhaltung der Rela-
tivposition der Wickeldrahtendbereiche gegeniiber der
Wickelspule;

Applikation der Wickelspule auf dem Substrat unter Auf-
rechterhaltung der Relativposition der Wickeldrahtend-
bereiche gegenuber der Wickelspule, Verbindung der
Wickeldrahtendbereiche mit AnschluBflachen des Sub-
strats.

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung anhand der Zeichnungen
naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel einer Wickel-
vorrichtung zur Herstellung einer Wickelspule mit
radialem Abgang der Wickeldrahtenden in Seiten-
ansicht;

Fig. 2 die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung in einer
Draufsicht;

Fig. 3 eine weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Wi-
kkelvorrichtung zu Herstellung einer Wickelspule
mit radialem Abgang der Wickeldrahtenden in einer
Stirnansicht;

Fig. 4 die in Fig. 3 dargestellte Vorrichtung in einer
Draufsicht;

Fig. 5 ein weiteres Ausflhrungsbeispiel einer Wik-
kelvorrichtung zur Herstellung einer Wickelspule
mit radialem Abgang der Wickeldrahtenden in einer
Stirnansicht;
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Fig. 6 die in Fig. 5 dargestelite Vorrichtung in einer
Draufsicht;

Fig. 7 eine weitere Variante einer Wickelvorrichtung
zur Herstellung einer Wickelspule mit radialem Ab-
gang der Wickeldrahtenden in Schnitidarstellung
und in einem in eine Antriebsvorrichtung eingebau-
ten Zustand;

Fig. 8 das in Fig. 2 dargestelite Ausfihrungsbei-
spiel der Wickelvorrichtung in einer Mehrfachan-
ordnung auf einem Drehteller;

Fig. 9 ein Ausfihrungsbeispiel einer Wickelvorrich-
tung zur Herstellung einer Wickelspule mit axialem
Abgang der Wickeldrahtenden mit Darstellung ei-
ner Drahtumlenkeinrichtung und einer Greif- und
Transportvorrichtung;

Fig.10 ein Ausfuhrungsbeispiel einer Wickeldraht-
vorrichtung zur Herstellung einer Wickelspule mit
radialem Abgang der Wickeldrahtenden mit Dar-
stellung einer Greif- und Transportvorrichtung;

Fig.11 ein weiteres Ausfihrungsbeispiel einer Wik-
kelspule mit radialem Abgang der Wickeldrahten-
den und mit Darstellung einer Greif- und Transport-
vorrichtung;

Fig.12 eine schematische Darstellung einer mégli-
chen Variante eines Verfahrens zur Herstellung ei-
ner Spulenanordnung mit einer auf einem Substrat
angeordneten Wickelspule.

Fig. 1 zeigt in einem ersten Ausfihrungsbeispiel ei-
ne Wickelvorrichtung 10 mit einem Matrizentrager 11,
einer Wickelmatrize 12 und zwei bei dem hier darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel diametral gegeniberlie-
gend am Matrizentrager 11 ausgebildeten Halteeinrich-
tungen 13, 14.

Die Halteeinrichtungen 13, 14 sind am Umfangs-
rand des Matrizentragers 11 angeordnet, der einstlckig
ausgebildet sein kann, oder auch, wie durch den strich-
punktierten Linienverlauf in den Fig. 1 und 2 angedeu-
tet, eine Matrizentrdgerbasis 75 mit einem darauf ange-
ordneten Matrizentragerumfangselement 76 zur Auf-
nahme der Halteeinrichtungen 13, 14 aufweisen kann.
Das Matrizentragerumfangselement 76 kann fest mit
der Matrizentragerbasis 75 verbunden oder von dieser
abnehmbar ausgebildet sein.

Beidemin Fig. 1 dargestellten Ausflihrungsbeispiel
ist der Matrizentrager 11 mit einem Antriebswellenzap-
fen 15 versehen und dient zur Aufnahme der Wikkelma-
trize 12 und eines Gegenhalters 16, der die Wickelma-
trize 12 auf dem Matrizentrager 11 sichert.

Die Wickelmatrize 12 ist in dem in Fig. 1 dargestell-
ten Ausflihrungsbeispiel dreiteilig ausgebildet und weist
einen rohrférmig ausgebildeten Wickelkern 17 und zwei
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scheibenférmige Seitenplatten 18, 19 auf, die verdreh-
sicher mit dem Wickelkern 17 verbunden sind und je-
weils an einem Ende des Wickelkerns angeordnet sind,
derart, daf3 sie einen hier ringférmigen Wickelraum 20
bilden.

In Fig. 1 ist im Wickelraum 20 eine fertig ausgebil-
dete Wickelspule 21 aus Wickeldraht 22 angeordnet, zu
deren Wicklung ein in Richtung der Drehachse 23 der
Wickelvorrichtung 10 translatorisch bewegter Drahtfiih-
rer 24 verwendet wird. Zur besseren Erlduterung des
Wickelvorgangs ist der Drahtfihrer 24 in Fig. 1 in zwei
Positionen dargestellt, wobei die linke Position den
Drahtfiihrer 24 in einer Phase wahrend des Spulenwik-
kelns und die rechte Position den Drahtfihrer 24 nach
erfolgter Spulenwicklung darstellt. Diese Position des
Drahtfiihrers ist auch in Fig. 2 dargestellt.

Zu Beginn des hier in seiner Anfangsphase nicht
naher dargestellten Wickelvorgangs befindet sich die
Halteeinrichtung 13 auf der Translationsachse des
Drahtfiihrers 24 (so, wie in Fig. 1 die Halteeinrichtung
14) und der Drahtfihrer 24 wird von rechts kommend
durch die identisch mit der in Fig. 2 dargestellien Hal-
teeinrichtung 14 ausgefiihrte Halteeinrichtung 13 hin-
durchgefiihrt. Hierbei wird die in diesem Ausfihrungs-
beispiel zwei Federschenkel 25, 26 aufweisende Halte-
einrichtung 13 durch den als Drahtkapillare ausgebilde-
ten Drahtfuhrer 24 aufgeweitet und gedffnet, um sich
aufgrund der elastischen Federrlckstellkrafte nach
Durchfiihrung des Drahtfihrers 24 wieder zu schlieBen.
Hierdurch wird der Wickeldraht 22 mit einem ersten Wi-
kkeldrahtendbereich 27 in der Halteeinrichtung 13 ge-
klemmt.

Der Drahtfuhrer 24 wird nun oberhalb der Wickel-
matrize 12, wie durch die linke Position in Fig. 1 darge-
stellt, im Bereich des Wickelraums 20, wie durch den
Doppelpfeil 28 angedeutet, hin- und herbewegt. Diese
Translationsbewegung des Drahtfihrers 24 wird mit ei-
ner Rotationsbewegung des nach der Klemmung des
Wickeldrahtendbereichs 27 in der Halteeinrichtung 13
in Drehung versetzten Matrizentragers 11 Uberlagert.
Mit diesem zusammen dreht sich die Wikkelmatrize 12,
so daf sich der Wickeldraht 22 zur Ausbildung der in
Fig. 1 dargestellten Wickelspule 21 auf den Wickelkern
17 der Wickelmatrize 12 aufwickelt. Die Drehbewegung
des Matrizentrdgers 11 wird solange ausgefihrt, bis
nach Erreichen der gewlinschten Windungsanzahl auf
dem Wickelkern 17 sich die zweite Halteeinrichtung 14
in der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Relativiage zum
Drahtflhrer 24 befindet. Der DrahtfUhrer 24 wird dann
aus dem Wikkelbereich heraus zwischen den Feder-
schenkeln 25, 26 der Halteeinrichtung 14 hindurch be-
wegt, so daB der Wickeldraht mit einem zweiten Wickel-
drahtendbereich 29 zwischen den Federschenkeln 25,
26 geklemmt wird, nachdem der Drahtfihrer 24 die Hal-
teeinrichtung 14 passiert hat.

Bei Bedarf, wenn etwa der AuBendurchmesser der
Wikkelmatrize gréBer ist als der Durchmesser des Teil-
kreises, auf dem die Halteeinrichtungen angeordnet
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sind, kann die Translationsachse des Drahtflihrers um
eine weitere erganzt werden. Somit kann der Drahtfiih-
rer nach Klemmung des Wickeldrahtendbereichs in ei-
ner Halteeinrichtung nicht nur axial zur Drehachse des
Matrizentragers sondern auch radial dazu bewegt wer-
den, um Uber den Umfangsrand der Wickelmatrize hin-
wegbewegt werden zu kénnen.

Nach Klemmung in der Halteeinrichtung 14 kann
der Wickeldraht 22 in Fig. 2 rechts von der Halteeinrich-
tung 14 durchtrennt und die Wickelspule 21 nach Fixie-
rung der Spulenwicklung von der Wickelmatrize 12 ab-
genommen werden. Hierzu kénnen die Wickeldrahtend-
bereiche 27, 28 aus den Halteeinrichtungen 13, 14 her-
ausgezogen werden, und die in diesem Ausfiihrungs-
beispiel mehrteilig ausgebildete Wickelmatrize 12 wird
in ihre Einzelteile zerlegt.

Fig. 3 zeigt eine Wickelvorrichtung 30 mit einem ge-
genlber den Fig. 1 und 2 modifizierten Matrizentrager-
umfangselement 31, das insgesamt mit vier Halteein-
richtungen 32, 33, 34 und 35 versehen ist. Die vier Hal-
teeinrichtungen erméglichen die Ausbildung einer Wik-
kelspule 36 mit vier Wickeldrahtendbereichen 37, 38,
39, 40, die jeweils paarweise diametral einander gegen-
Uberliegendangeordnet sind. Aus Fig. 3 wird auch deut-
lich, daf3 bei entsprechender Ausbildung des Wickel-
kerns der Wickelmatrize 12, hier als ovaler Wickelkern
41, beliebige Formgestaltungen von Spulen méglich
sind.

Fig. 4 zeigt das Matrizentragerumfangselement 31
ohne die ihm zugeordnete Wickelmatrize 12 in einer
Draufsicht. Dabei sind die durch einen Materialsteg 42
getrennten Halteeinrichtungen 32, 33 zu erkennen, die
jeweils einen Federschenkel 43, 44 aufweisen, der mit
dem Matrizentrager 31 verschraubt ist. Firdie linke Hal-
teeinrichtung 32 sind verschiedene Auslenkungen des
Federschenkels 43 dargestellt, die durch unterschiedli-
che Stellungen des Drahtfihrers 24 beim Hindurchglei-
ten durch die Halteeinrichtung 32 bewirkt werden.

Fig. 5 zeigt in einer weiteren Variante ein Matrizen-
tragerumfangselement 45 mit zwei Halteeinrichtungen
46, 47. Zur Ausbildung einer rechteckférmigen Wickels-
pule 48 ist ein entsprechend geformter Wikkelkern 49
vorgesehen. Die Abmessungen des Wickelkerns 49 so-
wie die Dicke der Wickelspule 48 und der Abstand der
Halteeinrichtungen 46, 47 voneinander sind so bemes-
sen, dafB sich im wesentlichen parallel zueinander an-
geordnete Wickeldrahtendbereiche 50, 51 ergeben. Die
vorgenannten Abmessungen lassen sich in jedem Fall
so aufeinander abstimmen, daf3 sich ebenso wie beiden
vorstehend beispielhaft beschriebenen Spulenformen
immer eine gewlinschte Relativlage der Wickeldrah-
tendbereiche ergibt. Daher ist es méglich, wenn etwa in
der Seitenplatte 19 der Wickelmatrize 12 eine Positio-
nieraufnahme 52 fr ein elekironisches Bauelement 53
vorgesehen ist, Uberdeckungsbereiche fiir die spatere
Verbindung der Wickeldrahtendbreiche 50, 51 mit An-
schluBflachen 54, 55 des Bauelements zu schaffen.

Aus der Darstellung geman Fig. 5 wird auch deut-
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lich, wie im Falle der von einer Matrizentragerbasis ab-
nehmbaren Ausbildung des Matrizentragerumfangsele-
ments 45 dieses als Montagerahmen einer aus dem Ma-
trizentragerumfangselement und der Wickelspule gebil-
deten Montageeinheit verwendet werden kann. Wenn,
wie in Fig. 3, mehr als zwei Wickeldrahtendbereiche
vorgesehen sind, 143t sich die Wickelspule genau in ih-
rer Lage im Matrizentragerumfangselement fixieren. Ei-
ne derart angeordnete Spule kann zusammem mit dem
Matrizentragerumfangselement auf einen Kontakitra-
ger, etwa ein Flexiprint, aufgelegt werden, um zuné&chst
die Wickeldrahtendbereiche mit Kontakten zu verbin-
den und anschlieBend die Verbindung mit den Halteein-
richtungen zu |6sen. Anstatt eine Fixierung der Wickels-
pule im Matrizentragerumfangselement Uiber die ausge-
richteten Wickeldrahtendbereiche vorzusehen, kann
auch, wie nachfolgend genauer beschrieben wird, eine
Fixierung mittels einer entsprechend ausgebildeten
Greif- und Transportvorrichtung vorgenommen werden.

Fig. 6 zeigt in einer Draufsicht des Matrizentrager-
umfangselements 45 die Halteeinrichtungen 46, 47 in
teilweise geschnittener Darstellung. Die Halteeinrich-
tung 46, die den zu Beginn des Wickelvorgangs ausge-
bildeten Wickeldrahtendbereich 50 klemmend festhalt,
ist hier mit einem Klemmstiick 56 versehen, das sich
gegeniber einer in einer Bohrung 57 aufgenommenen
Feder 58 abstitzt. Die Bohrung 57 dient dabei gleich-
zeitig zur Fuhrung des Klemmstlcks 56. Statt zur Er-
zeugung der Klemmwirkung die Federrickstellkraft der
Feder 58 vorzusehen, ist es auch méglich ein aktives
Stellorgan zur Erzeugung der Klemmwirkung, etwa ei-
nen Pneumatikzylinder vorzusehen, der auf das
Klemmstlck 56 wirkt und dieses gegen einen Material-
steg 77 drickt. Statt das Offnen der Halteeinrichtung
durch den hindurchgefuhrten Drahtfihrer 24 und das
SchlieBen der Halteeinrichtung durch die Rickstellkraft
der Feder 58 zu bewirken, kénnte auch ein durch einen
induktiven Nahrungsschalter in Abhangigkeit von der
Relativstellung des Drahtfihrers zur Halteeinrichtung
ausgelbstes Stellsignal genutzt werden, das auf den
Pneumatikzylinder wirkt.

Die weitere Halteeinrichtung 47 ist in dem darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel ebenfalls mit Federn 58
zur Erzeugung der Klemmwirkung versehen. Abwei-
chend von der Halteeinrichtung 46 ist die Halteeinrich-
tung 47 mit einem Klemmstlick 59 versehen, das neben
einer Klemmkante 60 eine Schneidkante 61 zum Durch-
trennen des Wickeldrahts 22 aufweist.

Wie durch Darstellung des Drahtfihrers 24 bei der
Durchfihrung durch die Halteeinrichtung 47 deutlich
wird, wird die Trennfunktion ausgefiihrt, wenn der Draht-
fuhrer 24 nach Fertigstellung der Spule 48 den Bereich
der Halteeinrichtung 47 verlaBt. Infolge einer fortschrei-
tenden Schrégstellung des Klemmsticks 59 je mehr
sich der Drahtfihrer 24 dem der Spule 48 abgewandten
Ende des Klemmstiicks 59 nahert, erfolgt zunachst die
Klemmung des Wickeldrahts 22 durch die Klemmkante
60. Wenn der Drahtfiihrer 24 den Bereich der Halteein-
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richtung 47 verlaBt, schnellt die Schneidkante 61 auf-
grund der Federkraft der hinteren Feder 58 gegen eine
Anschlagflaiche 78 des Matrizentragerumfangsele-
ments 45, so dafB die Durchtrennung des Wickeldrahts
22 erfolgt. Die Lange des nach der Durchtrennung aus
dem Drahtfuhrer 24 herausragenden Drahtlberstands
ist dabei durch den Abstand 1 der Schneidkante 61 von
der Hinterkante des Klemmstiicks 59 definiert. Dieser
Abstand ist so bemessen, daB der aus dem Drahtfiihrer
24 hervorragende Wickeldrahtlberstand zum nachfol-
genden Wickeln einer weiteren Spule sicher in der er-
sten Halteeinrichtung des nachfolgenden Matrizentra-
gers gehalten wird.

Fig. 7 zeigt einen in einer Antriebsvorrichtung 80
angeordneten Matrizentrager 62 mit einer Matrizenkér-
perbasis 79, die mit einem von dieser abnehmbaren Ma-
trizenkérperumfangselement 63 versehen ist, das belie-
big angeordnete, hier nicht ndher dargestellte Halteein-
richtungen aufweist. Das Matrizentragerumfangsele-
ment 63 ist auf der Matrizentragerbasis 79 lber eine fe-
dergestltzte Rastklinkeneinrichtung 64 gesichert. Die-
se weist einen quer zur Drehachse 23 angeordneten
Sperrstift 65 auf, hinter dem federgestiitzte Druckbolzen
66 einrasten. Der Sperrstift 65 kann zusammen mit ei-
ner federgestltzien Einrickwelle 67 gegenlber einer
verdrehsicher mit dieser verbundenen Antriebswelle 68
verschoben werden.

Stirseitig zum Matrizentrager 62 ist eine Wickel-
matrize 69 mit zwei Seitenplatten 70, 71 und einem Wik-
kelkern 72 angeordnet. Der Wickelkern 72 ist verdreh-
sicher mit der Einriickwelle 67 verbunden. Die zum Ma-
trizentrager 62 abgewandt angeordnete Seitenplatte 70
der Wickelmatrize 69 ist schlieBlich Uber ein Kopplungs-
teil 73 zur Vermeidung einer fliegenden Lagerung des
Matrizentragers 62 mit einer Stltzwelle 74 verbunden.

Die in Fig. 7 dargestellte Anordnung erméglicht ei-
ne besonders einfache und schnelle Entnahme einer
fertig gewickelten Wickelspule 81 aus der Wickelvor-
richtung. Hierzu wird der Wickelkern 72 mittels der Ein-
rickwelle 67 in den Matrizentrager 62 eingerlckt, so
daf sich der Wickelkern aus der Seitenplatte 70 I16st und
die Wickelspule 81 nach Freigabe der nicht naher dar-
gestellten Wickeldrahtendbereiche durch die Halteein-
richtungen des Matrizentragerumfangselements 63
nach unten aus der Wickelvorrichtung herausfallt.

Die in Fig. 8 dargestellie Mehrfachanordnung von
Wickelvorrichtungen 10 auf einem Drehteller 82 ermég-
licht eine kontinuierliche Spulenherstellung. Dabei wird
der Drahtfihrer 24 standig auf ein und derselben Trans-
lationsachse 83 bewegt. Nach Fertigstellung einer Spu-
le auf einer in Fig. 8 in der oberen Position dargestellten
Wickelvorrichtung 10a wird der Drehteller 82 um eine
Drehtellerteilung weitergetakiet, so daB die nachste
Spule auf der mit ihrer Drehachse auf die Translations-
achse 83 des Drahtfiihrers 24 geschwenkten Wickelvor-
richtung 10b gewickelt werden kann.

Fig. 9 zeigt eine Wickelvorrichtung 84 zur Herstel-
lung einer Wickelspule 85 mit axial von einem Spulen-
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kérper 86 abgehenden Wickeldrahtendbereichen 87,
88. Bei dem hier dargestellten Ausfihrungsbeispiel
weist die Wickelmatrize lediglich einen Wickelkern 89
auf, der als Ferritkern ausgefihrt sein kann. Die Wickel-
vorrichtung weist einen Matrizentrager 90 auf, der bei-
spielweise analog zu dem in Fig. 1 dargestellten Matri-
zentrager zur Herstellung einer Wikkelspule um die
Drehachse 23 rotiert. Der Matrizentrager 90 ist auf einer
Seite mit einer hier drehachsenparallel ausgerichteten
Abflachung 91 versehen, die sich von einer Wickelkern-
aufnahme 92 bis zu einem hier als Bund ausgebildeten
Umfangsrand 93 des Matrizentragers 90 erstreckt.

Auf der Abflachung 91 ist eine Drahtumlenkeinrich-
tung 94 mit vier Umlenkstiften 95 angeordnet, wobei je-
weils zwei Umlenkstifte einem Wickeldrahtendbereich
87 bzw. 88 zugeordnet sind und flr eine von der Um-
fangspositionierung von hier mit Klemmstiicken 98, 99
als Halteorgane versehenen Halteeinrichtungen 96, 97
unabhangige Ausrichtung der Wickeldrahtendbereiche
87, 88 sorgen. In Fig. 9 gestrichelt dargestellt ist eine
Anordnung der Halteeinrichtungen 96, 97, die bei im we-
sentlichen gleicher Ausrichtung der Wickeldrahtendbe-
reiche die Drahtumlenkeinrichtung in ihrer Funktion er-
setzen kdénnte.

Der Wickelvorgang zur Herstellung der in Fig. 9
dargestellten Wickelspule 85 erfolgt analog zu dem un-
ter Bezugnahme auf Fig. 1 beschriebenen Wickelvor-
gang. In dem Fall, daB3 die Drahtumlenkeinrichtung 94
vorgesehen ist, kann die erforderliche Relativbewegung
des hier nicht nédher dargestellien Drahtflihrers tber ei-
ne zweiachsige Drahtflhrerbewegung oder eine damit
im Ergebnis Ubereinstimmende einachsige Drahtfuhrer-
bewegung, die mit einer entsprechenden Drehwinkel-
verstellung des Matrizentragers 90 bezogen auf die
Drehachse 23 liberlagert ist, erfolgen.

Fig. 9 zeigt dartiber hinaus eine Greif- und Trans-
porteinrichtung 100, die mit drei Greifern 101, 102, 103
versehen ist, welche in der hier dargeteliten Ausfih-
rungsform jeweils zwei Greifbacken 104 aufweisen. Die
durch die Greifer erméglichte Greiffunktion kann auch
abweichend von der Darstellung in Fig. 9 nicht durch
ein "umfassendes" Greifen sondern etwa auch durch ei-
nen Sauggreifer oder einen Magnetgreifer erfolgen.
Wesentlich ist allein die Tatsache, dafB der Spulenkérper
86 und die Wickeldrahtendbereiche 87, 88 jeweils so
gegriffen werden, daf3 sie in ihrer Relativanordnung fi-
xiert sind und ohne Verénderungdieser quasi "eingefro-
renen" Relativanordnung nach dem Ergreifen durch die
Greif- und Transporteinrichtung 100 mittels derselben
von der Wikkelvorrichtung 84 abgenommen und wie
nachfolgend noch n&her beschrieben wird zu einen Ap-
plikationsstelle transportiert werden kénnen. Um das
vorstehend erwahnte Einfrieren der Relativposition
ohne Veranderungen infolge der durch die Greifer aus-
gelbteb Greikréfte sicherzustellen, kénnen insbeson-
dere die die Wickeldrahtendbereiche 87, 88 erfassen-
den Greifer 102, 103, beispielsweise durch eine
schwimmende Anordnung der Greifbacken 104, so aus-
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gebildet sein, daB sie sich beim Erfassen der ausgerich-
teten Wickeldrahtendbereiche entsprechend diesen
selbsttatig ausrichten.

In dem Fall, daB der in Fig. 9 dargestellte Matrizen-
trager 90 nicht einstiickig, sondern der Umfangsrand 93
als abnehmbares Matrizentragerumfangselement aus-
gebildet ist, kann die Greif- und Transporteinrichtung
100 in einer abweichenden Konfiguration anstatt der die
Wickeldrahtendbereiche 87, 88 erfassenden Greifer
102, 103 neben dem den Spulenkdrper 86 erfassenden
Greifer 101 einen in Fig. 9 strichpunktiert dargestellten
Greifer 125 aufweisen, der das Matrizentragerumfangs-
element erfasst.

Fig.10 zeigt eine Wickelspule 105 mit einem Spu-
lenkérper 106 und mit radialem Abgang der Wickel-
drahtenden 87, 88, die axial zueinander versetzt sind.
Eine derartige Wickelspule 105 |48t sich in einer Wik-
kelvorrichtung 107 herstellen, die der in Fig. 1 darge-
stellten Wickelvorrichtung 10 &hnlich ist. Abweichend
von der Wickelvorrichtung 10 weist die Wickelmatrize,
wie bei dem vorhergehenden Ausfihrungsbeispiel le-
diglich einen Wickelkern 89 auf. Dieser ist in Wickel-
kernaufnahmen 92 zwischen einem Matrizentrager 108
und einem Gegenhalter 109 aufgenommen. Im vorlie-
genden Fall ist der Matrizentrager 108 einstiickig aus-
gebildet; kann jedoch auch aus einer Matrizentragerba-
sis mit einem darauf angeordneten Matrizentragerum-
fangselement bestehen. Analog zu dem in Fig. 1 dar-
gestellten Ausfihrungsbeispiel sind die Wickeldrah-
tendbereiche 87, 88 in Halteeinrichtungen 110, 111 auf-
genommen, wobei jedoch die Halteeinrichtung 110 am
Matrizentrager 108 und die Halteeinrichtung 111 am Ge-
genhalter 109 vorgesehen ist. Alternativ zum Gegenhal-
ter 109, der beim Wickelvorgang zusammen mit dem
Matrizentrager 108 rotiert, kann ein hier nicht n&her dar-
gestellter stationérer Trager mit der Halteeinrichtung
111 versehen sein.

Der Matrizentrage 108 und der Gegenhalter 109
sind auf ihren einander zugewandten Oberflachen mit
mindestens jeweils einen Greifkanal 112, 113 versehen,
die den Zugriff von Greifern 114, 115 einer unter Bezug-
nahme auf Fig. 9 bereits ausfihrlich in ihrer Funktion
beschriebenen Greif- und Transporteinrichtung 116 auf
die ausgerichteten Wickeldrahtendbereiche 87, 88 er-
méglichen. Um die Ausbildung einer Massenunwucht
bei Rotation der Wickelvorrichtung 107 zu verhindern,
sind symmetrisch zur Drehachse 23 den Greifkanélen
entsprechende Ausgleichskanale 117, 118 zugeordnet.

Fig.11 zeigt als weiteres Ausfihrungssbeispiel eine
als Luftspule ausgebildete, ringférmige Wickelspule
119, die auch mit der in Fig.10 dargesteliten Wikkelvor-
richtung 107 herstellbar ist, bei einer bezogen auf die
Drehachse 23 zueinander um 180 versetzten Anord-
nung des Matrizentragers 108 und des Gegenhalters
109. Fig.11 zeigt auch eine entsprechende Konfigurati-
on einer Greif- und Transporteinrichtung 120.

Fig.12 zeigt die Herstellung einer Spulenanord-
nung 121 am Beispiel der Herstellung und der nachfol-
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gendden Applikation der in der Wickelvorrrichtung 84
hergestellten Wickelspule 85. Das Ergreifen der Wik-
kelsspule 85 mittels der Greif- und Transportvorrichtung
100 wurde bereits unter Bezugnahme auf Fig. 9 einge-
hend erlautert. Das Abnehmen der Wickelspule 85 zu-
sammen mit den in ihrer Relativposition untereinander
und zur Wickelspule 85 unveranderten Wikkeldrahtend-
dbereichen 87, 88 erfolgt nach deren Freigabe aus den
Halteeinrichtungen 96, 97. Die Freigabe kann mittels ei-
ner Offnung der Halteeinrichtungen im Fall aktiver Hal-
teeinrichtungen, oder mittels einer hier nicht naher dar-
gestellten Trenneinrichtung, die die Wickeldrahtendbe-
reiche 87, 88 durchtrennt, erfolgen. Bei Anordnung der
Halteeinrichtungen an einem Matrizenragerumfangs-
element kann diese zusammen mit den Wickeldrahten-
bereichen 87, 88 durch die Greif- und Transporteinrich-
tung 100 abgenommen werden.

Die Greif- und Transporteinrichtung 100 transpor-
tiert die Wickelspule 85 zu einem Substrat 122, auf dem
die Wickelspule 85 appliziert werden soll. Bei diesem
Substrat kann es sich beispielsweise um einen mit An-
schluBflachen 123, 124 versehenen leadframe handeln.
Auch kdénnte es sich um einen Chip handeln, dessen
AnschluBflachen mit den Wickeldrahtendbereichen der
Wickelspule 85 kontaktiert werden sollen.

Bei dem in Fig.12 dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel wird die Wickelspule 85 mit ihren Wickeldrahtend-
bereichen derart Uber dem Substrat 122 positioniert,
daB eine Uberdeckung zwischen den AnschluBflachen
123, 124 des Substrats 122 und den Wickeldrahtend-
bereichen 87, 88 fiir eine nachfolgende Kontaktierung
gegeben ist. In dem Fall, daB die Greif- und Transsport-
einrichtung 100 mit einer hier nicht naher dargestellten
Verbindungseinrichtung, beispielsweise eine Thermode
oder eine etwa mit einer Lichtleitfaser versehene Laser-
verbindungseinrichtung, versehen ist, kann in derin Fig.
12 gezeigten Stellung der Greif- und Transporteinrich-
tung 100 auch gleich die Kontaktierung erfolgen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen einer Spulenanordnung
mit einem Matrizentréger (11, 62, 168), einer einen
Wickelkern (17, 41, 49, 89) aufweisenden Wickel-
matrize (12, 69) zur Aufnahme von Wickeldrahtwin-
dungen (22) und mindestens zwei am Matrizentra-
ger angeordneten Halteeinrichtungen zum Halten
von Wickeldrahtendbereichen (27, 37, 38, 39, 40,
50, 51), wobei die Wickelmatrize eine gemeinsame
Drehachse (23) mit dem Matrizentrager aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Halteeinrichtungen (13, 14, 32 bis 35; 46,
47) mit Abstand zum Wickelkern (17, 41, 49, 89) am
umfangsrand des Matrizentrégers angeordnet sind,
derart, daf3 der von einem Drahtfihrer (24) nach
Ausbildung eines Spulenkérpers (21, 36, 48, 81,
106) auf dem Wickelkern in Drehachsenrichtung
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Uber den Umfangsrand hinweg und durch die Hal-
teeinrichtungen hindurch gefiihrte Wickeldraht (22)
zwischen dem Spulenkérper und den Halteeinrich-
tungen definiert ausgerichtete Wickeldrahtendbe-
reiche aufweist, die sich vom Spulenkérper weg er-
strecken.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Halteeinrichtungen (13, 14; 32 bis 35; 46,
47) an einem am Umfangsrand des Matrizentragers
(11; 62) auf einer Matrizentragerbasis (75) angeord-
neten Matrizentragerumfangselement (31; 45; 63,
76) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf zumindest eine Halteeinrichtung (110) am Um-
fangsrand des Matrizentragers (108), vorzugswei-
se am Umfangsrand eines auf einer Matrizentrager-
basis angeordneten Matrizentragerumfangsele-
ments, vorgesehen ist, und mindestens eine weite-
re Halteeinrichtung (111) am Umfangsrand eines
Gegenhalters (109).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gegangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dafB, der Matrizentrager (90, 108) und/oder der Ge-
genhalter (109) mit einer Wickeldrahtumlenkein-
richtung (94) versehen ist, die die Wickeldrahtend-
bereiche (87, 88) in einem Ubergangsbereich zwi-
schen einem Wickelkern (89) und den Halteeinrich-
tungen (96, 97) entsprechend einer vorgegebenen
Orientierung ausrichtet.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Halteeinrichtungen (13, 14; 32 bis 35; 46,
47) derart ausgebildet sind, dafl sie durch den
Drahtfihrer (24) aktiviert werden.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Halteeinrichtungen (13, 14; 32 bis 35; 46,
47) mit Klemmelementen (25, 26; 43, 44; 56, 59)
versehen sind, die unter Uberwindung einer elasti-
schen Ruckstellkraft durch den Drahtfiihrer (24) zur
Durchfohrung des Wickeldrahts auseinanderbe-
wegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Halteeinrichtungen aktiv, vorzugsweise
pneumatisch, betatigbar ausgefihrt sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
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10.

11.

12.

13.

14.

gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dafB zumindest der Halteeinrichtung (47) zur Auf-
nahme des von der Wickelmatrize (12) wegfihren-
den Wickeldrahtendbereichs (51) eine Trennein-
richtung (61) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Trenneinrichtung (61) an der Halteeinrich-
tung (47) ausgebildet ist, derart, daf3 eine Durch-
trennung des Wickeldrahts bei Betatigung der Hal-
teeinrichtung (47) erfolgt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Matrizentrdgerumfangselement (31; 45;
63; 76) von der Matrizentrdgerbasis (75) abnehm-
bar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Wickelmatrize (12; 69) oder dem Matrizen-
trager (11; 62) zugeordnet eine Einrichtung (52) zur
positionierenden Aufnahme eines mit mindestens
einer AnschluB3flache (54, 55) versehenen elektro-
nischen Bauelements (53) vorgesehen ist, derart,
daB bei einemin der Einrichtung (52) angeordneten
Bauelement ein Uberdeckungsbereich zwischen
der AnschluBflache und mindestens einem Wickel-
drahtendbereich (50, 51) zur Kontaktierung in der
Wickelvorrichtung gebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Wickelmatrize (12; 69) zwei scheibenférmig
ausgebildete Seitenelemente (18, 19; 70, 71) und
einen Wickelkern (17; 41; 49; 72) aufweist, wobei
die Seitenelemente vom Wickelkern abnehmbar
ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wickelmatrize lediglich aus einem Wikkel-
kern (89) gebildet ist, der vorzugsweise gleichzeitig
einen in der Wickelspule verbleibenden Spulenkern
bildet .

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet,

dafB der Wickelkern oder ein damit verbundenes
Substrat mit einem elektronischen Bauteil oder ei-
ner Baugruppe bestiickbar ist, derart, daf3 ein Wik-
kelvorgang auf dem bestlckien Wickelkern erfolgt.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Wickelkern (89) aus einem Ferritkern ge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Wickelmatrize eine Greif- und Transport-
vorrichtung zugeordnet ist, zum Ergreifen und Ab-
nehmen einer aus dem Matrizentragerumfangsele-
ment und der Wickelspule gebildeten Montageein-
heit von der Wickelvorrichtung unter Aufrechterhal-
tung der Relativposition der Wikkeldrahtendberei-
che gegeniber der Wickelspule.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bs 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Wickelmatrize (89) eine Greif- und Trans-
portvorrichtung (100, 116, 120) zugeordnet ist, zum
Ergreifen und Abnehmen der Wickelspule (85) und
der Wickeldrahtendbereiche (87, 88) unter Auf-
rechterhaltung der Relativposition der Wickeldrah-
tendbereiche gegeniiber der Wickelspule.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der voran-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere Matrizentrager (11; 62) mit radial aus-
gerichteten Drehachsen (23) auf einem gemeinsa-
men Drehteller (82) angeordnet sind, derart, dai3
mit einem radial zur Drehachse des Drehtellers be-
wegbaren Drahtflihrer (24) bei entsprechend getak-
teter Drehtellerbewegung kontinuierlich die den
einzelnen Matrizentragern zugeordneten Wickel-
kerne zur Ausbildung von Spulenanordnungen be-
wickelbar sind.

Verfahren zum Herstellen einer Spulenanordnung
mit einer auf einem Substrat angeordneten Wikkel-
spule mit den Verfahrensschritten:

Herstellen einer Wickelspule auf einer Wickel-
vorrichtung nach einem oder mehreren der An-
spruche 1 bis 18 mit gegenlber der Wickelspu-
le in ihrer Orientierung ausgerichteten und in
Halteeinrichtungen eines Matrizentragerum-
fangselements fixierten Wickeldrahtendberei-
chen;

Ergreifen und Abnehmen einer aus dem Matri-
zentragerumfangselement und der Wickelspu-
le gebildeten Montageeinheit von der Wickel-
vorrichtung mit einer Greif- und Transportein-
richtung unter Aufrechterhaltung der Relativpo-
sition der Wikkeldrahtendbereiche gegeniiber
der Wickelspule;
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Applikation der Wickelspule auf dem Substrat
unter Aufrechterhaltung der Relativposition der
Wickeldrahtendbereiche gegeniiber der Wik-
kelspule, Verbindung der Wickeldrahtendberei-
che mit AnschluBflachen des Substrats und L&-
sen der Wickeldrahtendbereiche aus den Hal-
teeinrichtungen, vorzugsweise mittels Durch-
trennung der Wickeldrahtendbereiche.

. Verfahren zum Herstellen einer Spulenanordnung
mit einer auf einem Substrat (122) angeordneten
Wickelspule (85) mit den Verfahrensschritten:

Herstellen einer Wickelspule auf einer Wickel-
vorrichtung (84) nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 18 mit gegenlber der Wickels-
pule (85) in ihrer Orientierung ausgerichteten
und in Halteeinrichtungen (96, 97) eines Matri-
zentragers (90, 108) und/oder eines Gegenhal-
ters (109) fixierten Wickeldrahtendbereichen
(87, 88);

Ergreifen der Wickelspule (85) und der Wickel-
drahtendbereiche mit einer Greif- und Trans-
porteinrichtung (100) unter Aufrechterhaltung
der Relativposition der Wickeldrahtendberei-
che gegeniiber der Wickelspule und Lésen der
Wickeldrahtendbereiche aus den Halteeinrich-
tungen, vorzugsweise mittels Durchtrennung
der Wickeldrahtendbereiche;

Abnehmen der Wickelspule und der Wickel-
drahtendbereiche von der Wickelvorrichtung
mit der Greif- und Transporteinrichtung unter
Aufrechterhaltung der Relativposition der Wik-
keldrahtendbereiche gegeniliber der Wickels-
pule;

Applikation der Wickelspule auf dem Substrat
(122) unter Aufrechterhaltung der Relativposi-
tion der Wickeldrahtendbereiche gegeniiber
der Wickelspule, Verbindung der Wickeldrah-
tendbereiche mit AnschluB3flachen (123, 124)
des Substrats.

Claims

A device for manufacturing a coil arrangement with
a matrix support (11, 62, 168), a winding matrix (12,
69) comprising a winding core (17, 41, 49, 89) for
receiving winding wire turns (22) and at least two
holding devices arranged on the matrix support for
holding winding wire end regions (27, 37, 38, 39,
40, 50, 51), the winding matrix and the matrix sup-
port having a common axis of rotation (23) charac-
terised in that the holding devices (13, 14, 32 to 35;
486, 47) are arranged at a distance from the winding
core (17, 41, 49, 89) at the circumferential edge of
the matrix support in such a manner that the winding
wire (22), which after the formation of a coil body
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(21, 36, 48, 81, 106) on the winding core is guided
by a wire conductor (24) beyond the circumferential
edge in the direction of the axis of rotation and
through the holding devices, comprises winding
wire end regions aligned in a defined manner be-
tween the coil body and the holding devices and ex-
tending away from the coil body.

A device according to claim 1, characterised in that
the holding devices (13, 14; 32 to 35; 46, 47) are
provided on a matrix support circumferential ele-
ment (31; 45; 63, 76) arranged on a matrix support
base (75) at the circumferential edge of the matrix
support (11; 62).

A device according to claim 1 or 2, characterised in
that at least one holding device (110) is provided at
the circumferential edge of the matrix support (108),
preferably at the circumferential edge of a matrix
support circumferential element arranged on a ma-
trix support base, and at least one further holding
device (111) at the circumferential edge of a counter
support (109).

A device according to one or more of the preceding
claims, characterised in that the matrix support (90,
108) and/or the counter support (109) is/are provid-
ed with a winding wire deflecting device (94), which
aligns the winding wire end regions (87, 88) accord-
ing to a given orientation in a transition region be-
tween a winding core (89) and the holding devices
(96, 97).

A device according to one more of the preceding
claims, characterised in that the holding devices
(13, 14; 32 to 35; 46, 47) are constructed in such a
manner that they are actuated by the wire conductor
(24).

A device according to claim 5, characterised in that
the holding devices (13, 14; 32 to 35; 46; 47) are
provided with clamping elements (25, 26; 43, 44,
56, 59) , which are moved apart by the wire conduc-
tor (24) for the passage of the winding wire by over-
coming an elastic restoring force.

A device according to one of claims 1 to 5, charac-
terised in that the holding devices are designed to
be actively, preferably pneumatically, actuatable

A device according to one or more of the preceding
claims, characterised in that a cutting device (61) is
associated with at least the holding device (47) for
receiving the winding wire end region (51) extend-
ing away from the winding matrix (12).

A device according to claim 8, characterised in that
the cutting device (61) is constructed on the holding
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

20

device (47) in such a manner that a cutting of the
winding wire is effected upon actuation of the hold-
ing device (47).

A device according to one or more of the preceding
claims, characterised in that the matrix support cir-
cumferential element (31; 45; 63; 76) is constructed
s0 as to be detachable from the matrix support base
(75).

A device according to one or more of the preceding
claims, characterised in that a device (52) for the
positioning accommodation of an electronic compo-
nent (53) provided with at least one connection sur-
face (54, 55) is associated with the winding matrix
(12; 69) orthe matrix support (11; 62) in such aman-
ner that, when a component is arranged in the de-
vice (52), an overlap region between the connection
surface and at least one winding wire end region
(50, 51) is formed for contacting in the winding de-
vice.

A device according to one or more of the preceding
claims, characterised in that the winding matrix (12;
69) comprises two disk-shaped side elements (18,
19; 70, 71) and a winding core (17; 41; 49; 72), the
side elements being detachable from the winding
core.

A device according to one or more of claims 1 to 11,
characterised in that the winding matrix is merely
formed by a winding core (89), which preferably si-
multaneously forms a coil core remaining in the
winding coil.

A device according to claim 12 or 13, characterised
in that the winding core or a substrate connected
therewith can be fitted with an electronic component
oran assembly in such a manner that a winding pro-
cedure is carried out on the fitted winding core.

A device according to one or more of the preceding
claims, characterised in that the winding core (89)
is formed by a ferrite core.

A device according to one or more of the preceding
claims, characterised in that a gripping and trans-
porting device is associated with the winding matrix
for grasping and removing an assembly unit formed
by the matrix support circumferential element and
the winding coil from the winding device whilst
maintaining the position of the winding wire end re-
gions relative to the winding coil.

A device according to one or more of claims 1 to 15,
characterised in that a gripping and transporting de-
vice (100, 116, 120) is associated with the winding
matrix (89) for grasping and removing the winding
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coil (85) and the winding wire end regions (87, 88)
whilst maintaining the position of the winding wire
end regions relative to the winding coil.

A device according to one or more of the preceding
claims, characterised in that a plurality of matrix
supports (11; 62) with radially aligned rotational ax-
es (23) are arranged an a common turntable (82) in
such a manner that, with a wire conductor (24) mov-
able radially to the rotational axis of the turntable
and with a correspondingly timed turntable move-
ment, the winding cores associated with the individ-
ual matrix supports can be continuously wound to
form coil arrangements.

A method for manufacturing a coil arrangement with
a winding coil arranged on a substrate with the
method steps:

The manufacture of a winding coil on a winding
device according to one or more of claims 1 to
18 with winding wire end regions which are
aligned in their orientation relative to the wind-
ing coil and are fixed in holding devices of ama-
trix support circumferential element;

The grasping and removal of an assembly unit
formed by the matrix support circumferential el-
ement and the winding coil from the winding de-
vice by means of a gripping and transporting
device whilst maintaining the relative position
of the winding wire end regions relative to the
winding coil;

The application of the winding coil to the sub-
strate whilst maintaining the relative position of
the winding wire end regions relative to the
winding coil, connection of the winding wire end
regions to connection surfaces of the substrate
and release of the winding wire end regions
from the holding devices, preferably by cutting
the winding wire end regions.

A method for manufacturing a coil arrangement with
a winding coil (85) arranged on a substrate (122)
with the method steps:

The manufacture of a winding coil on a winding
device (84) according to one or more of claims
1 to 18 with winding wire end regions (87, 88)
which are aligned in their orientation relative to
the winding coil (85) and are fixed in holding
devices (96, 97) of a matrix support (90, 108)
and/or counter support (109);

The grasping of the winding coil (85) and the
winding wire end regions using a gripping and
transporting device (100) whilst maintaining the
relative position of the winding wire end regions
relative to the winding coil and release of the
winding wire end regions from the holding de-
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vices, preferably by cutting the winding wire
end regions;

The removal of the winding coil and the winding
wire end regions from the winding device using
the gripping and transporting device whilst
maintaining the relative position of the winding
wire end regions relative to the winding coil;
The application of the winding coil to the sub-
strate (122) whilst maintaining the relative po-
sition of the winding wire end regions relative
to the winding coil, connection of the winding
wire end regions to connection surfaces (123,
124) of the substrate.

Revendications

Dispositif pour réaliser un bobinage, comprenant un
support de matrice (11, 62, 168), une matrice de bo-
binage (12, 69) présentant un mandrin de bobinage
(17, 41, 49, 89) et destinée a recevoir des spires de
fil métallique (22), et au moins deux dispositifs de
retenue disposés sur le support de matrice et des-
tinés & retenir des régions terminales (27, 37, 38,
39, 40, 50, 51) du fil métallique, la matrice de bobi-
nage ayant le méme axe de rotation (23) que le sup-
port de matrice,

caractérisé en ce que les dispositifs de retenue
(13, 14 ; 324 35 ; 46, 47) sont disposés a distance
du mandrin de bobinage (17, 41, 49, 89) sur le bord
périphérique du support de matrice, de telle sorte
que le fil métallique (22), qu'un guide-fil (24), aprés
avoir formé un corps de bobine (21, 36, 48, 81, 106)
sur le mandrin de bobinage, dirige dans la direction
de l'axe de rotation pardessus le bord périphérique
et a travers les dispositifs de retenue, ce fil donc
présente, entre le corps de bobine et les dispositifs
de retenue, des régions terminales d'orientation dé-
finie qui s'éloignent du corps de bobine.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les dispositifs de retenue (13, 14 ; 32 & 35;
46, 47) sont prévus sur un élément périphérique
(81 ; 45 ; 63, 76) de support de matrice qui est dis-
posé sur le bord périphérique du support de matrice
(11 ; 62) sur une base (75) de support de matrice.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'au moins un dispositif de retenue (110) est
prévu sur le bord périphérique du support de matri-
ce (108), de préférence sur le bord périphérique
d'un élément périphérique de support de matrice
disposé sur une base de support de matrice, et au
moins un autre dispositif de retenue (111) est dis-
posé sur le bord périphérique d'un élément de con-
tre-appui (109).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
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tions précédentes, caractérisé en ce que le sup-
port de matrice (90, 108) et/ou I'élément de contre-
appui (109) est pourvu d'un dispositif (94) de dévia-
tion du fil métallique, qui oriente les régions termi-
nales (87, 88) du fil métallique selon une orientation
prédéfinie dans une région de transition entre un
mandrin de bobinage (89) et les dispositifs de rete-
nue (96, 97).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que les dis-
positifs de retenue (13, 14; 32 & 35 ; 46, 47) sont
congus de telle sorte qu'ils sont activés par le guide-
fil (24).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les dispositifs de retenue (13, 14; 32 &a 35;
486, 47) sont pourvus d'éléments de serrage (25, 26;
43, 44; 56, 59) qui, en surmontant une force de rap-
pel élastique, peuvent étre écartés par le guide-fil
(24) afin de faire passer le fil métallique.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 & 5, caractérisé en ce que les dispositifs de
retenue sont réalisés avec une possibilité d'action-
nement actif, par exemple pneumatique.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu'un dispo-
sitif de sectionnement (61) est associé au moins au
dispositif de retenue (47) destiné a recevoir la ré-
gion terminale (51) du fil métallique qui quitte la ma-
trice de bobinage (12).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le dispositif de sectionnement (61) est con-
figuré sur le dispositif de retenue (47), de telle sorte
que le fil métallique est sectionné lors de I'action-
nement du dispositif de retenue (47).

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que I'élément
périphérique (31 ; 45 ; 63, 76) de support de matrice
est congu avec possibilité de détachement de la ba-
se (75) de support de matrice.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu'on associe
a la matrice de bobinage (12; 69) ou au support de
matrice (11; 62) un dispositif (52) pour recevoir un
composant électronique (53), pourvu d'au moins
une face de connexion (54, 55), en le positionnant
de maniére a former en vue de la mise en contact
dans le dispositif de bobinage, lorsqu'un composant
est disposé dans le dispositif (52), une région de
recouvrement entre ladite face de connexion et au
moins une région terminale (50, 51) du fil métalli-
que.
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Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que lamatrice
de bobinage (12 ; 69) présente deux éléments laté-
raux (18, 19; 70, 71) configurés en forme de disques
et un mandrin de bobinage (17; 41 ; 49; 72), les é1é-
ments latéraux étant congus avec possibilité de dé-
tachement du mandrin de bobinage.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a 11, caractérisé en ce que la matrice de
bobinage est constituée uniquement d'un mandrin
de bobinage (89), qui constitue de préférence en
méme temps un mandrin de bobine restant dans la
bobine.

Dispositif selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que le mandrin de bobinage ou un subs-
trat assemblé a ce dernier peut étre équipé d'un
composant électronique ou d'un module, de sorte
que l'opération d'enroulement s'effectue sur le man-
drin de bobinage équipé.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le man-
drin de bobinage (89) est un noyau de ferrite.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu'un dispo-
sitif de préhension et de transport est associé a la
matrice de bobinage pour saisir et retirer du dispo-
sitif de bobinage une unité de montage constituée
de I'élément périphérique de support de matrice et
de la bobine, en conservant la position relative des
régions terminales du fil métallique par rapport a la
bobine.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 a 15, caractérisé en ce qu'un dispositif de
préhension et de transport (100, 116, 120) est as-
socié a la matrice de bobinage (89) pour saisir et
retirer la bobine (85) et les régions terminales (87,
88) du fil métallique en conservant la position rela-
tive des régions terminales du fil métallique par rap-
port a la bobine.

Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que plusieurs
supports de matrice (11 ; 62) sont disposés avec
leur axes de rotation (23) orientés radialement sur
un plateau tournant commun (82), de telle sorte
qu'avec un guide-fil (24) pouvant étre déplacé ra-
dialement a I'axe de rotation du plateau tournant,
avec un mouvement cadencé en conséquence du
plateau tournant, on peut bobiner en continu les
mandrins de bobinage associés aux supports de
matrice individuels afin de former des bobinages.

Procédé pour réaliser un bobinage avec une bobine
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disposée sur un substrat, comprenant les étapes minales du fil métallique par rapport a la bobi-
suivantes : ne, et assemblage des régions terminales du fil
métallique a des faces de connexion (123, 124)

réalisation d'une bobine sur un dispositif de bo- du substrat.

binage selon une ou plusieurs des revendica- 5
tions 1 & 18, avec des régions terminales de fil
métallique dont I'orientation par rapport & la bo-
bine est dirigée et qui sont fixées en position
dans des dispositifs de retenue d'un élément
périphérique de support de matrice ; 10
au moyen d'un dispositif de préhension et de
transport, saisie et enlévement du dispositif de
bobinage d'une unité de montage constituée de
I'élément périphérique de support de matrice et

de la bobine, en conservant la position relative 15
des régions terminales du fil métallique par rap-

port & la bobine ;

application de la bobine sur le substrat en con-
servant la position relative des régions termi- 20
nales du fil métallique par rapport & la bobine,
assemblage des régions terminales du fil mé-
tallique a des faces de connexion du substrat,

et détachement des régions terminales du fil
métallique des dispositifs de retenue, de préfé- 25
rence en sectionnant les régions terminales du

fil métallique.

20. Procédé pour réaliser un bobinage avec une bobine 30
(85) disposée sur un substrat (122), comprenant les
étapes suivantes :

réalisation d'une bobine sur un dispositif de bo-
binage (84) selon une ou plusieurs des reven- 35
dications 1 a 18, avec des régions terminales

(87, 88) de fil métallique dont I'orientation par
rapport a la bobine (85) est dirigée et qui sont
fixées en position dans des dispositifs de rete-

nue (96, 97) d'un support de matrice (90, 108) 40
et/ou d'un élément de contre-appui (109) ;

au moyen d'un dispositif de préhension et de
transport (100), saisie de la bobine (85) et des
régions terminales du fil métallique, en conser-
vant la position relative des régions terminales 45
du fil métallique par rapport a la bobine, et dé-
tachement des régions terminales du fil métal-
lique des dispositifs de retenue, de préférence

en sectionnant les régions terminales du fil
métallique ; 50
avec le dispositif de préhension et de transport,
enlévement de la bobine et des régions termi-
nales du fil métallique du dispositif de bobinage

en conservant la position relative des régions
terminales du fil métallique par rapport & la 55
bobine ;

application de la bobine sur le substrat (122) en
conservant la position relative des régions ter-

14
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