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(67)  DieErfindung betrifft eine gewickelte Drahtspule
(2) mit einer Aufnahmespule (4), die einen Spulenkern
(6) mit zylindrischer Oberflache (8) und dazu senkrecht
stehende Seitenscheiben (10) aufweist, und einer auf
dem Spulenkern (6) angeordneten Drahtwickelung (12)
eines Drahtes (14), der mehrere in radialer Richtung (R)
Ubereinander angeordnete Lagen (L1, L2, L3, L4) auf-
weist, wobei an den Seitenscheiben (10a, 10b) Umlenk-

Gewickelte Drahtspule sowie Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung der Drahtspule

punkte (U1, U2, U3, U4) ausgebildet sind, an denen je-
weils eine Verlegerichtung des Drahtes (14) wechselt
und die dadurch jeweils einen Ubergang zwischen zwei
Ubereinander liegenden Lagen (L1, L2, L3, L4) bilden.
Dabei ist vorgesehen, dass der Draht (14) zwischen den
zwei Umlenkpunkten (U1, U2, U3, U4) einer der Lagen
(L1, L2, L3, L4) Uberlappungsabschnitte (16) aufweist,
die zusatzliche Ubergange (Z1, Z2, Z3, Z4) zwischen
Ubereinander liegenden Lagen (L1, L2, L3, L4) bilden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine gewickelte Drahtspu-
le, wie insbesondere eine Drahtspule zur Aufnahme von
Metalldrahtfir die Weiterverarbeitung zu Schmuck, nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren
zur Herstellung der Drahtspule und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Die Drahtspule weist dabei eine Aufnahmespu-
le, die einen Spulenkern mit zylindrischer Oberflache und
dazu senkrecht stehende Seitenscheiben aufweist, und
eine auf dem Spulenkern angeordnete Drahtwickelung
eines Drahtes auf, der mehrere in radialer Richtung tiber-
einander angeordnete Lagen bildet. Hierbei sind an den
Seitenscheiben Umlenkpunkte ausgebildet, an denen je-
weils eine Verlegerichtung des Drahtes wechselt und die
dadurch jeweils einen Ubergang zwischen zwei iiberein-
ander liegenden Lagen bilden.

[0003] Aus DE 600 38 214 T2 ist eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Wickeln von Drahtspulen bekannt, die
eine Spindel mit daran befestigter Spule aufweisen. Ein
Verschiebemechanismus bewirkt dabei die relative Ver-
schiebung eines Drahtzufiihrteils gegeniiber der Spule.
Um dabei auch bei diinnen Drahten das Drahtzufiihrteil
mit einer besonders genauen Steigung verlagern zu kon-
nen, um exakt zueinander ausgerichtete aneinander lie-
gende Drahtwickelungen gewahrleisten zu konnen,
weist der Verschiebemechanismus zwei Verschiebemo-
toren auf, die voneinander unabhangig betrieben werden
kénnen.

[0004] Aus DE 37 51 237 T2 sind Drahtspulen mit zy-
lindrischem Spulenkern und senkrecht stehenden Sei-
tenscheiben bekannt, bei denen Lagen von Wickelgut
konisch auf den Spulenkern aufgewickelt sind.

[0005] DE 102006018 428 A1 zeigt ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Aufwicklung einer Drahtspule, bei
dem die Ausbildung von Talern und Bergen des Wickel-
guts auf einem Spulenkern verhindert wird, um ein Wick-
elvolumen der Drahtspule optimal nutzen zu kénnen.
[0006] Nachteilig an den hierbei gewonnenen Draht-
spulen ist, dass diese beim Abwickeln zu einem Einsin-
ken des Drahtes in die verbleibende Drahtwickelung nei-
gen. Dieses Einsinken kann dabei zu einem Festklem-
men des abzuwickelnden Drahtes innerhalb der verblei-
benden Drahtwicklung flihren, was beispielsweise bei
der fortlaufenden Herstellung von Schmuckketten zu
Stérungen, Produktionsabbriichen oder zu Fehlern an
den herzustellenden Produkten fiihren kann.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung ist es, bei einer gat-
tungsgemalien gewickelten Drahtspule die genannten
Nachteile zu vermeiden und ein stérungsfreies Abwick-
eln der aufgenommenen Drahtwickelung zu gewahrlei-
sten.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine gewickelte
Drahtspule mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst.
Dabei weist der Draht zwischen den zwei Umlenkpunk-
ten einer der Lagen Uberlappungsabschnitte auf, die zu-
satzliche Ubergénge zwischen iibereinander liegenden
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Lagen bilden. Auf diese Weise kdnnen Uber den Quer-
schnitt des gewickelten Drahtes hinweg Bereiche mit in-
differenten Lagerungszustéanden der beim Abwickeln je-
weils aulBen liegenden Drahtabschnitte vermieden wer-
den. Hierdurch wir die Gefahr verringert, dass der abzu-
wickelnde Drahtabschnitt und die unterhalb desselben
angeordneten Drahtabschnitte wahrend eines Abwickel-
vorganges gegeneinander verrutschen und dadurch der
abzuwickelnde Drahtabschnitt einsinkt und sich ver-
klemmt.

[0009] In einer besonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form sind die Uberlappungsabschnitte dabei in jeder La-
ge der gewickelten Drahtspule ausgebildet, wodurch ein
vollumfanglich erhéhter Widerstand gegen ein Einsinken
des abzuwickelnden Drahtabschnittes gewahrleistet
werden kann.

[0010] Vorteilhafterweise sind dabeiin einer der Lagen
wenigstens zwei Uberlappungsabschnitte ausgebildet,
die sich in axialer Richtung der Drahtspule jeweils zwi-
schen einem ersten Ubergang von der jeweiligen Lage
zu einer anderen Lage und einem zweiten Ubergang zu-
rick zu der Ausgangslage Uber unterschiedlich grof3e
Teilverlegelangen erstrecken. Durch die unterschiedlich
groRen Uberlappungsabschnitte kann dabei der Wider-
stand, den die unteren Lagen einer Einsinkbewegung
der jeweils darlber liegenden Lagen in radialer Richtung
entgegen setzen, erhdht und dadurch insbesondere das
Einsinken des Drahtes im jeweils aktuellen Abwicke-
lungsbereich verhindert werden.

[0011] Dabeiist es zudem giinstig, wenn sich die Uber-
lappungsabschnitte Uber einen Winkelabschnitt von je-
weils mindestens 360° erstrecken. Hierdurch weisen die
Uberlappungsabschnitte wahrend ihrer Herstellung eine
relativ hohe Lagestabilitat auf.

[0012] Ferner wird die Aufgabe durch ein Verfahren
zur Herstellung einer gewickelten Drahtspule in einer der
oben genannten Ausfiihrungsformen gel6st, bei dem der
Draht der sich drehenden Aufnahmespule zugefiihrt und
dabei von einem Verlegeapparat gefiihrt wird, der sich
parallel zu einer Drehachse der Aufnahmespule Uber ei-
ne Lange des Spulenkerns zwischen zwei Umschalt-
punkten hin- und herbewegt, wobei ein Teil des Verle-
geapparates entlang einer linearen Hauptbewegungs-
richtung von jeweils einem der Umschaltpunkte zu dem
jeweils anderen Umschaltpunkt bewegt wird, wobei die-
se Hauptlinearbewegung mit einer mehrfach alternieren-
den Bewegung uberlagert wird, so dass uber eine Ver-
legelange der jeweils hergestellten Lage mehrere Uber-
lappungsabschnitte ausgebildet werden. Auf diese Wei-
se sind an jedem Punkt entlang der Verlegelange einer
jeweils duleren Lage unterhalb derselben mehrere
Uberlappungsabschnitte ausgebildet, durch die der Wi-
derstand, den die unteren Lagen einer Einsinkbewegung
der jeweils darlber liegenden Lagen in radialer Richtung
entgegen setzen, erhdht werden kann.

[0013] Vorteilhafterweise erstrecken sich die Uberlap-
pungsabschnitte hierbei Gber unterschiedlich lange Teil-
verlegelangen. Durch die hierdurch bei der Herstellung
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der gewickelten Drahtspule entstehende Vielzahl unter-
schiedlich groRer und mehrfach und zueinander versetzt
ibereinander angeordneter Uberlappungsabschnitte
kann der Widerstand gegen eine Einsinkbewegung des
abzuwickelnden Drahtes deutlich erhéht werden.
[0014] Zudem ist es glinstig, wenn die Teilverlegelan-
gen nach einem Zufallsprinzip ermittelt werden. Hier-
durch konnte uberraschender Weise ein héherer Wider-
stand gegen eine Einsinkbewegung des abzuwickelnden
Drahtes als bei vielen regelmaRigen Anordnungen der
Uberlappungsabschnitte festgestellt werden.

[0015] Dartber hinaus wird die Aufgabe durch eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens in einer
der oben genannten Ausflihrungsformen geldst, bei der
eine Drahtausgabeeinrichtung vorgesehen ist, aus der
der Draht Gber den Verlegeapparat einer Spulenaufnah-
me zufiihrbar ist, an der die Aufnahmespule durch einen
Spulenantrieb antreibbar ist, wobei der Verlegeapparat
einen vom Spulenantrieb der Aufnahmespule getrennten
Verlegeantrieb sowie Mittel zum Richtungswechsel auch
zwischen den Umschaltpunkten aufweist. Hierdurch
kann der Verlegeapparatunabhangig vom Spulenantrieb
angetrieben werden und insbesondere unabhangig von
Drehgeschwindigkeit und -position der Spulenaufnahme
die Uberlappungsabschnitte ausbilden.

[0016] Vorteilhafterweise umfassen die Mittel zum
Richtungswechsel zwischen den Umschaltpunkten ei-
nen mit einer Steuerungseinrichtung verbundenen und
entlang eines stationdren Elementes linear bewegbaren
Laufer des Verlegeapparates. Hierbei kann die lineare
Bewegungsrichtung des Laufers in Abhangigkeit eines
Steuerungssignals der Steuerungseinrichtung verandert
beziehungsweise gewechselt werden. Mithilfe eines der-
artigen Laufers ist eine einfache und exakte Ausbildung
der Uberlappungsabschnitte méglich.

[0017] Dabei ist es giinstig, wenn die Steuerungsein-
richtung einen programmtechnisch hinterlegten Zufalls-
generator zur Generierung des Steuerungssignals auf-
weist. Hierdurch kann zumindest innerhalb vorgegebe-
ner Rahmenwerte die Haufigkeit und jeweilige Erstreck-
ung der Uberlappungsabschnitte iiber die Lagen der
herzustellenden Drahtspule hinweg nach dem Zufalls-
prinzip verteilt werden.

[0018] In den Figuren ist eine beispielhafte Ausflh-
rungsform der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Figur 1  einen Langsschnitt durch eine erfindungsge-
mafe gewickelte Drahtspule und

Figur 2  eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Her-
stellung der gewickelten Drahtspule nach Fig.
1.

[0019] Fig. 1 zeigt eine gewickelte Drahtspule 2 mit

einer Aufnahmespule 4, die einen Spulenkern 6 mit zy-
lindrischer Oberflache 8 aufweist. Die zylindrische Ober-
flache 8 ist dabei zu beiden Enden hin durch jeweils eine
zu ihr senkrecht stehende Seitenscheibe 10a, 10b be-
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grenzt.

[0020] Zwischen den Seitenscheiben 10a, 10b ist auf
dem Spulenkern 6 eine Drahtwickelung 12 aufgewickelt,
die aus einem Draht 14, wie insbesondere einem zur
Herstellung von Schmuckstiicken tblichen Metalldraht,
gebildet ist. Die Drahtwickelung 12 umfasst dabei in ra-
dialer Richtung R der Drahtspule 2 mehrere ibereinan-
der angeordnete Lagen L1, L2, L3, L4 des Drahtes 14.
Alternativ zu dem hier dargestellten Draht 14 mit rundem
Querschnitt ist auch die Verwendung eines Drahtes 14
mit ovalem, halbrundem oder flachem Querschnitt mog-
lich.

[0021] Fig. 1 zeigt die Drahtwickelung 12 hierbei zu
Beginn eines Wickelvorganges, bei dem die Drahtquer-
schnitte des aufgewickelten Drahtes 14 in der dargestell-
ten Schnittebene gemaR eines strichpunktiert dargestell-
ten Verlegepfades V zwischen einem Startpunkt SP an
einer der Seitenscheiben 10a und einem ersten Umlenk-
punkt U1 an der anderen Seitenscheibe 10b angeordnet
sind, wobei der Umlenkpunkt U1 einen Ubergang am En-
de dererstenLage L1zuderzweiten Lage L2 bezeichnet.
Im weiteren Verlauf des Wickelvorganges wird, wie durch
gepunktete Linien dargestellt, jeweils am Ende jeder wei-
teren Lage L2, L3, L4 ein weiterer Umlenkpunkt U2, U3,
U4 ausgebildet.

[0022] Wie aus Fig. 1 zu entnehmen ist, werden beim
Verlegen des Drahtes 14 gemaR Verlegepfad V drei un-
terschiedlich breite Uberlappungsabschnitte 16 ausge-
bildet, die zwischen den Umlenkpunkten U1, U2, U3 zu-
satzlich Ubergénge Z1, 72,73, Z4 zwischen jeweils be-
nachbarten Lagen L1, L2, L3, L4 bilden. Die Uberlap-
pungsabschnitte 16 erstrecken sich dabeiin axialer Rich-
tung jeweils Uber eine Teilverlegeldnge tl, die jeweils ei-
nen Bruchteil der gesamten Verlegeldnge | betragt, die
durch den Abstand der beiden Seitenscheiben 10a, 10b
begrenztist. Zudem weisen die Uberlappungsabschnitte
16 beziglich einer tangentialen Richtung des Spulen-
kerns 6 aus Stabilititsgriinden mindestens einen Win-
kelabschnitt von 360° auf, wobei sie bevorzugterweise
wie dargestellt jeweils mehrfach um den Spulenkern 6
gewickelt sind.

[0023] InFig. 2 isteine Vorrichtung 20 dargestellt, mit-
tels der die gewickelte Drahtspule 2 hergestellt werden
kann. Diese Vorrichtung 20 weist eine Drahtausgabeein-
richtung 22 in Form einer Glihvorrichtung auf, aus der
der Draht 14 mit einer Drahtgeschwindigkeit vG ausge-
geben wird.

[0024] Ferner weist die Vorrichtung 20 eine Verlege-
einrichtung 24 auf, Gber die der Draht 14 in vorbestimmter
Weise der in einer Spulenaufnahme 26 angeordneten
Aufnahmespule 4 zugefiihrt werden kann. Die Verlege-
einrichtung 24 weist hierzu einen Verlegeapparat 28 auf,
der mittels eines Verlegeantriebs 30 parallel zu einer
Drehachse AD der in der Spulenaufnahme 26 einge-
spannten Aufnahmespule 4 entlang einer Verlegeachse
AV verlagerbar ist. Der Verlegeapparat 24 kann hierbei
entlang einer linearen Hauptbewegungsrichtung HR zwi-
schen zwei Umschaltpunkten 32a, 32b hin- und herbe-
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wegt werden.

[0025] DerVerlegeapparat28weistdabeieinen Laufer
34 auf, der zusatzlich zu der Hauptbewegung entlang
der jeweiligen Hauptbewegungsrichtung HR mit einer
Uberlagerungsbewegung entlang einer Teilbewegungs-
richtung TR alternierend hin- und her bewegt werden
kann, um die Uberlappungsabschnitte 16 (iber die je-
weilige Teilverlegungslange tl herzustellen. Der Laufer
34 ist hierzu entlang eines FlUhrungselementes 36 linear
verschiebbar.

[0026] Zur Herstellung der Drahtwickelung 12 wird zu-
dem die Aufnahmespule 4 von einem Spulenantrieb 38
um die Drehachse AD herum angetrieben, der separat
zum Verlegeantrieb 30 ausgebildet ist.

[0027] Um hierbeidie jeweils resultierende lineare Ge-
schwindigkeit des Verlegeapparates 24 entlang der
Hauptbewegungsrichtung HR und der Teilbewegungs-
richtung TR auf eine Drehgeschwindigkeit vD der Auf-
nahmespule 4 und die Drahtgeschwindigkeit vG der
Drahtausgabeeinrichtung 22 abstimmen zu kénnen, sind
die Drahtausgabeeinrichtung 22, der Verlegeantrieb 30
und der Spulenantrieb 38 mit einer Steuerungseinrich-
tung 40 verbunden.

[0028] Zur Herstellung der gewickelten Drahtspule 2
werden die Drahtgeschwindigkeit vG, die Linearge-
schwindigkeit und -richtung des Laufers 34 sowie die
Drehgeschwindigkeit vD der Aufnahmespule 4 mittels
der Steuerungseinrichtung 40 derart aufeinander abge-
stimmt, dass an der Drahtspule 2 wahrend einer einzel-
nen Bewegung des Laufers von einem der Umschalt-
punkte 32a; 32b zum jeweils anderen Umschaltpunkt
32b; 32a mehrere Uberlappungsabschnitte 16 ausgebil-
det werden.

[0029] Hierbeikannvorgesehenwerden,dass tiberdie
Steuerungseinrichtung 40 fiir eine vorgegebene Verle-
gelange | eine fir jede Lage L1, L2, L3, L4 vorbestimmte
Position und Teilverlegelénge tI der Uberlappungsab-
schnitte 16 vorbestimmt ist. Alternativ hierzu kann die
Steuerungseinrichtung 40, wie durch strichpunktierte Li-
nien angedeutet, jedoch auch einen programmtechnisch
hinterlegten Zufallsgenerator 42 aufweisen, mittels dem
die Position und Teilverlegelange fl der einzelnen Uber-
lappungsabschnitte 16 im Rahmen gewisser Grenzen
nach dem Zufallsprinzip ausgewahlt wird.

[0030] Injedem Fall wird auf diese Weise eine gewick-
elte Drahtspule 2 hergestellt, deren aufgenommener
Draht 14 beim spateren Abwickeln einen hohen Wider-
stand gegen Einsinken des jeweils von der Drahtspule
2 weggefihrten Drahtabschnittes aufweist.

Patentanspriiche

1. Gewickelte Drahtspule (2)
mit einer Aufnahmespule (4), die einen Spulenkern
(6) mit zylindrischer Oberflache (8) und dazu senk-
recht stehende Seitenscheiben (10) aufweist, und
einer auf dem Spulenkern (6) angeordneten Draht-
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wickelung (12) eines Drahtes (14), der mehrere in
radialer Richtung (R) Gbereinander angeordnete La-
gen (L1, L2, L3, L4) aufweist,

wobei an den Seitenscheiben (10a, 10b) Umlenk-
punkte (U1, U2, U3, U4) ausgebildet sind, an denen
jeweils eine Verlegerichtung des Drahtes (14) wech-
selt und die dadurch jeweils einen Ubergang zwi-
schen zwei Ubereinander liegenden Lagen (L1, L2,
L3, L4) bilden,

dadurch gekennzeichnet, dass der Draht (14) zwi-
schen den zwei Umlenkpunkten (U1, U2, U3, U4)
einer der Lagen (L1, L2, L3, L4) Uberlappungsab-
schnitte (16) aufweist, die zusatzliche Ubergange
(21, Z2, 23, Z4) zwischen Ubereinander liegenden
Lagen (L1, L2, L3, L4) bilden.

Gewickelte Drahtspule nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Uberlappungsabschnit-
te(16)injederLage (L1,L2,L3, L4) ausgebildet sind.

Gewickelte Drahtspule nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass in einer der Lagen
(L1, L2, L3, L4) wenigstens zwei Uberlappungsab-
schnitte (16) ausgebildet sind, die sich tber unter-
schiedlich groRRe Teilverlegelangen (tl) erstrecken.

Gewickelte Drahtspule nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Uberlappungsabschnitte (16) liber einen Winkelab-
schnitt von jeweils mindestens 360° erstrecken.

Verfahren zur Herstellung einer gewickelten Draht-
spule nach einem der Anspriche 1 bis 4,

bei dem der Draht (14) der sich drehenden Aufnah-
mespule (4) zugeflihrt und dabei von einem Verle-
geapparat (28) gefiihrt wird, der den Draht (14) par-
allel zu einer Drehachse (AD) der Aufnahmespule
(4) tber eine Lange (1) des Spulenkerns (6) zwischen
zwei Umschaltpunkten (32a, 32b) hin-und herbe-
wegt,

dadurch gekennzeichnet, dass ein Teil des Verle-
geapparates (28) entlang einer linearen Hauptbewe-
gungsrichtung (HR) von jeweils einem der Umschalt-
punkte (32a; 32b) zu dem jeweils anderen Umschalt-
punkt (32b; 32a) bewegt wird, wobei diese Hauptli-
nearbewegung mit einer mehrfach alternierenden
Bewegung uberlagert wird, so dass Uber eine Ver-
legelénge (I) der jeweils hergestellten Lage (L1; L2;
L3; L4) mehrere Uberlappungsabschnitte (16) aus-
gebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Uberlappungsabschnitte
Uber unterschiedlich lange Teilverlegelangen (il) er-
strecken.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teilverlegeldngen (t1) nach
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einem Zufallsprinzip festgelegt werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 5 bis 7

mit einer Drahtausgabeeinrichtung (22), aus der der
Draht (14) Gber den Verlegeapparat (28) einer Spu-
lenaufnahme (26) zufiihrbar ist, an der die Aufnah-
mespule (4) durch einen Spulenantrieb (38) antreib-
bar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass der Verlegeappa-
rat (28) einen vom Spulenantrieb (38) der Aufnah-
mespule (4) getrennten Verlegeantrieb (30) sowie
Mittel zum Richtungswechsel auch zwischen den
Umschaltpunkten (32a, 32b) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum Richtungswechsel
zwischen den Umschaltpunkten (32a, 32b) einen mit
einer Steuerungseinrichtung (40) verbundenen und
entlang eines Flhrungselementes (36) linear be-
wegbaren Laufer (34) des Verlegeapparates (28)
umfassen, dessen lineare Bewegungsrichtung in
Abhangigkeit eines Steuerungssignals der Steue-
rungseinrichtung (40) veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuerungseinrichtung (40) ei-
nen programmtechnisch hinterlegten Zufallsgenera-
tor (42) zur Generierung des Steuerungssignals auf-
weist.
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