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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Anordnen von Abschnitten ei-
ner Federschlange, die eine vorgegebene Anzahl von
Federtaschen umfassen, fiir die Herstellung eines Fe-
derkerns.

[0002] Insbesondere gehtes beider Erfindung darum,
die Abschnitte der Federschlange so anzuordnen, dass
sie eine vorgegebene Lange einhalten, die der Breite des
jeweiligen Federkerns entspricht. Uber diese Lange sol-
len die Federtaschen des jeweiligen Abschnitts regelma-
Rig angeordnet sein.

STAND DER TECHNIK

[0003] Ein Verfahren zum Anordnen von Abschnitten
einer Federschlange fir die Herstellung eines Feder-
kerns mit den Merkmalen des Oberbegriffs des unab-
hangigen Patentanspruchs 1 ist aus der EP 2 524 895
B1 bekannt. Die Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses
Verfahrens umfasst einen ersten Forderer und einen
zweiten Forderer, wobei der erste Forderer den Abschnitt
der Federschlange zu dem zweiten Foérderer fordert.
Weiter umfasst die Vorrichtung eine Sensoreinrichtung,
die beim Fordern der Federschlage vorbei an einem in
Forderrichtung vor dem zweiten Férderer angeordneten
Sensor Langen mehrerer Segmente des Abschnitts der
Federschlange erfasst. Dariiber hinaus umfasst die Vor-
richtung einer Steuereinrichtung, die mit der Sensorein-
richtung und mit einem Antrieb des ersten Forderers so-
wie einem Antrieb des zweiten Forderers gekoppelt ist
unddie in einem Betriebszustand der Vorrichtung, in dem
sowohl der erste Forderer als auch der zweite Férderer
die Federschlange foérdert, abhangig von den erfassten
Langen zeitsequenziell mehrere Relativférdergeschwin-
digkeiten zwischen einer Fordergeschwindigkeit des
zweiten Forderers und einer Fordergeschwindigkeit des
ersten Forderers einstellt. Bei dem bekannten Verfahren
werden die Abschnitte der Federschlange entsprechend
mit einem ersten Férderer und mit einem diesem in For-
derrichtung nachgeordneten zweiten Férderer geférdert.
Langen mehrerer Segmente der Abschnitte der Feder-
schlange werden jeweils erfasst, bevor das entsprechen-
de Segment vollstdndig an dem zweiten Forderer posi-
tioniert ist. Abhangig von den erfassten Langen werden
zeitsequenziell mehrere Relativférdergeschwindigkeiten
zwischen der Férdergeschwindigkeit des zweiten Forde-
rers und der Férdergeschwindigkeit des ersten Férderers
eingestellt, wahrend sowohl der erste Férderer als auch
der zweite Forderer die Federschlange férdert. Die Vor-
richtung kann einen weiteren Sensor aufweisen, der an
dem zweiten Forderer positioniert ist und mit dem ein
Anfang und ein Ende der Federschlange erfasst werden.
Auf diese Weise kann bei Abweichungen von einer vor-
gegebenen Lange des Abschnitts auf dem zweiten For-
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derer der Betrieb der Vorrichtung gestoppt und ein Warn-
signal ausgegeben werden.

[0004] Durch die jeweilige Relativférdergeschwindig-
keit zwischen der Fordergeschwindigkeit des zweiten
Forderers und der Fordergeschwindigkeit des ersten
Forderers wird der jeweilige Abschnitt der Federschlan-
ge bei seiner Ubergabe von dem ersten Férderer an den
zweiten Forderer gestreckt oder gestaucht, je nachdem
ob die Fordergeschwindigkeit des zweiten Férderers gro-
Reroderkleiner als die Fordergeschwindigkeit des ersten
Forderers ist. Hiermit werden Abweichungen der im Be-
reich des ersten Forderers gemessenen Langen der
Segmente des jeweiligen Abschnitts von fir diese Seg-
mente vorgegebenen Langen ausgeglichen, damit der
Abschnittdie flirihn vorgegebene Lange aufdem zweiten
Forderer erhalt. Dabei wird die Relativférdergeschwin-
digkeit jeweils auf den Wert eingestellt, der erfahrungs-
gemal bendtigt wird, um, falls dies nétig ist, die gemes-
sene Lange des jeweiligen Segments bei der Ubergabe
von dem ersten Forderer an den zweiten Forderer in die
fur das jeweilige Segment vorgegebene Lange zu an-
dern.

[0005] Eine Vorrichtung mitden Merkmalen des Ober-
begriffs des unabhangigen Patentanspruchs 9ist aus der
DE 19529911 A1 bekannt. Dieses Dokument beschreibt
ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Zufiihren von
Taschenfederschlangen oder einzelnen Taschenfeder-
kernen zu einer Einrichtung zur Weiterbearbeitung, ins-
besondere einem Arbeitstisch. Die zuzufiihrenden Ta-
schenfederschlangen oder Taschenfederkerne werden
aufeine Férdereinheit aufgebracht, auf dieser mittels Ma-
gnetkraft gehalten und im Wesentlichen senkrecht zur
Kraftlinien des Magnetfelds von der Férdereinrichtung
transportiert. An der Férdereinheit oder an anderer ge-
eigneter Stelle ist ein Sensor angebracht, um die Lage
der Taschenfederschlange gegeniiber der Férdereinheit
zu erfassen und ggf. ein Band der Fordereinheit passend
anzusteuern.

[0006] Aus der WO 02/092 495 A1 sind ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Transport von eingetaschten
Federn zu einer Federkernmontageeinrichtung bekannt.
Die bekannte Vorrichtung umfasst vier Transportberei-
che, durch welche eine anfanglich endlos angelieferte
Federschlange hindurchgefiihrt und in Federschlangen-
Abschnitte aufgeteilt wird. Die in den Federschlangen-
Abschnitten liegenden Federn kdnnen bezliglich deren
Abstande ausgerichtet werden. Die Abstande der einzel-
nen Federn bzw. die Lange der Federschlange kann
durch Stauen oder Ziehen verandert werden.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Anordnen von Ab-
schnitten einer Federschlange, die eine vorgegebene
Anzahl von Federtaschen umfassen, fiir die Herstellung
eines Federkerns aufzuzeigen, mit denen die vorgege-
bene Lange des Abschnitts auf dem zweiten Forderer
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mit geringerem Aufwand mindestens genauso zuverlas-
sig eingestellt wird wie bei dem bekannten Verfahren und
der bekannten Vorrichtung.

LOSUNG

[0008] Die Aufgabe der Erfindung wird durch ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des unabhangigen Patentan-
spruchs 1 und eine Vorrichtung mit den Merkmalen des
unabhangigen Patentanspruchs 9 geldst. Bevorzugte
Ausfiihrungsformen des erfindungsgeméafien Verfah-
rens und der erfindungsgemafen Vorrichtung sind in den
abhangigen Patentanspriichen 2 bis 8 bzw. 10 bis 14
definiert.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0009] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren zum
Anordnen von Abschnitten einer Federschlange, die eine
vorgegebene Anzahl von Federtaschen umfassen, fir
die Herstellung eines Federkerns wird der jeweilige Ab-
schnitt zunachst mit einem ersten Forderer gefordert,
dannan einen zweiten Foérderer Gibergeben und anschlie-
Rend mit dem zweiten Forderer weitergefordert. Dabei
werden Langen von Segmenten des jeweiligen Ab-
schnitts im Bereich des zweiten Forderers gemessen,
und, um eine vorgegebene Lange des Abschnitts auf
dem zweiten Forderer einzustellen, werden Relativfor-
dergeschwindigkeiten des zweiten Forderers gegeniiber
dem ersten Férderer abhangig von den gemessenen
Langen eingestellt, wahrend beide Foérderer den jeweili-
gen Abschnitt férdern.

[0010] Im Gegensatz zu der aus der EP 2 524 895 B1
bekannten Feed-Forward-Steuerung der Relativférder-
geschwindigkeit des zweiten Férderers gegeniiber dem
ersten Forderer erfolgt bei dem erfindungsgemafen Ver-
fahren also eine Feed-Back-Regelung. Da hierbei als Re-
gelsignal Langen der Segmente des jeweiligen Ab-
schnitts verwendet werden, die im Bereich des zweiten
Forderers gemessen werden, erfolgt die Regelung un-
mittelbar auf die vorgegebene Lange des Abschnitts auf
dem zweiten Forderer, und fiir diese Regelung werden
Messungen von Langen auf dem zweiten Forderer ver-
wendet, die bei dem aus der EP 2 524 895 B1 bekannten
Verfahren zusatzlich durchgefiihrt werden missen, um
festzustellen, ob die vorgegebene Lange des Abschnitts
auf dem zweiten Forderer mit Hilfe der Relativférderge-
schwindigkeiten des zweiten Férderers gegeniiber dem
ersten Forderer tatsachlich eingestellt wurde.

[0011] Beidem erfindungsgeman Verfahren wird dem-
nach fiir das Einstellen der Relativférdergeschwindigkeit
des zweiten Forderers gegentiber dem ersten Forderer
auf Signale von Sensoren im Bereich des ersten Forde-
rers verzichtet. Diese Sensoren kénnen entsprechend
eingespart werden. Darlber hinaus kann der erste For-
derer verkirzt werden, praktisch bis herab auf ein MaR,
das gerade noch sicher ausreichend ist, um die jeweili-
gen Abschnitte soweit schlupffrei zu férdern, dass mit
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derjeweiligen Relativfordergeschwindigkeit ein gezieltes
Dehnen oder Stauchen des Abschnitts bei seiner Uber-
gabe von dem ersten Foérderer an den zweiten Forderer
erfolgen kann.

[0012] Vorzugsweise werden die Relativférderge-
schwindigkeiten bei dem erfindungsgemafRen Verfahren
so eingestellt, dass die gemessenen Langen der Seg-
mente auf vorgegebene Werte eingeregelt werden. Die
Regelung erfolgt also nicht nur, um die vorgegebene Lan-
ge des Abschnitts auf dem zweiten Férderer einzustellen,
sondern auch, um die Langen der Segmente auf die vor-
gegebenen Werte zu bringen, so dass die Federtaschen
insgesamt regelmaRig auf dem zweiten Férderer ange-
ordnet sind. Dabei kdnnen die Segmente, deren Léangen
gemessen werden, insbesondere direkt aneinander an-
schlie®en oder auch einander iberlappen.

[0013] Konkretkénnendie Langen durch Erfassenvon
Konturen der Federtaschen im Bereich des zweiten For-
derers und unter Berlicksichtigung von zugehérigen For-
derstrecken des zweiten Forderers gemessen werden.
Dieses Messen der Konturen der Federtaschen erfolgt
mit einem im Bereich des zweiten Férderers angeordne-
ten Sensor. Der Sensor zeigt beispielsweise an, wann
der jeweilige Abschnitt der Federschlange seine maxi-
male und/oder seine minimale Breite im Bereich der ein-
zelnen Federtaschen bzw. dazwischen erreicht. Dieses
Signal wird mit der entsprechenden Stellung des zweiten
Forderers korreliert. Die verschiedenen Stellungen des
zweiten Forderers, die mitden Signalen des Sensors kor-
reliert werden, geben dann die Langen der entsprechen-
den Segmente des Abschnitts an.

[0014] Zudem kdnnen die Konturen der Federtaschen
bestimmten Positionen auf dem zweiten Férderer zuge-
ordnet werden. Diese Positionen kénnen dann zum Po-
sitionieren von Verklebungen zwischen einander in dem
Federkern benachbarten Abschnitten verwendet wer-
den. Das heildt, auch fiir dieses Positionieren der Verkle-
bungen wird kein weiterer Sensor bendtigt.

[0015] Vorzugsweise werden beide Foérderer beim
Ubergeben des jeweiligen Abschnitts nur einmal ange-
halten, um den jeweiligen Abschnitt von dem Rest der
Federschlange abzutrennen. Dieses Abtrennen erfolgt
typischerweise vor dem ersten Forderer, d. h. in Bezug
auf die Forderrichtung stromauf des ersten Forderers.
Konkret kann der jeweilige Abschnitt von dem Rest der
Federschlange abgetrennt werden, wenn vor dem ersten
Forderer die vorgegebene Anzahl der Federtaschen ab-
gezahlt wurde. Hierflr ist vor dem ersten Forderer ein
entsprechender weiterer Sensor vorzusehen, der eben-
falls die Konturen der Federtaschen erfassen kann. Zu
diesem Erfassen der Konturen der Federtaschen zahlt
es hier auch, wenn der Sensor nicht auf die Federtaschen
selbst, sondern auf die daran angeordneten Federn oder
deren Material, beispielsweise nach Art eines Metallde-
tektors, anspricht.

[0016] Eine erfindungsgemale Vorrichtung zum An-
ordnen von Abschnitten einer Federschlange, die eine
vorgegebene Anzahl von Federtaschen umfassen, fur
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die Herstellung eines Federkerns weist einen ersten For-
derer fir die Abschnitte, einen an den ersten Forderer
unter Ausbildung eines Ubergabespalts anschlieRenden
zweiten Forderer fur die Abschnitte und einen an eine
Steuerung zum Einstellen einer Relativférdergeschwin-
digkeit des zweiten Forderers gegenliber dem ersten
Forderer angeschlossenen Sensor zum Erfassen der Fe-
dertaschen auf. Dieser Sensor ist erfindungsgemaf im
Bereich des zweiten Forderers angeordnet. Die Steue-
rung der Vorrichtung ist zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemafien Verfahrens ausgebildet.

[0017] Der Sensor kann konkret zwei einander gegen-
Uberliegende, auf beiden Seiten des zweiten Forderers
angeordnete Teilsensoren umfassen. Hierdurch wird die
Messgenauigkeit des Sensors optimiert, und seitliche
Lageanderungen des Abschnitts der Federschlange be-
eintrachtigen seine Funktion nicht, da sie den Abschnitt
um so viel naher an den einen Teilsensor heran fiihren,
wie sie ihn von dem anderen Teilsensor entfernen.
[0018] Die erfindungsgemafe Vorrichtung kann eine
Verklebeeinrichtung zum Anbringen von Verklebungen
an dem jeweiligen Abschnitt an bestimmten Positionen
auf dem zweiten Forderer umfassen, wobei die Steue-
rung die mit dem Sensor erfassten Federtaschen den
bestimmten Positionen auf dem zweiten Férderer zuord-
net.

[0019] Vor dem ersten Forderer kann eine Trennein-
richtung zum Abtrennen des jeweiligen Abschnitts vom
Rest einer Federschlange vorgesehen sein. Die Trenn-
einrichtung kann einen weiteren Sensor zum Erfassen
der Federtaschen aufweisen.

[0020] Bei einer erfindungsgeméfen Vorrichtung ist
eine Lange des ersten Forderers vorzugsweise nicht
mehr als 1,5 mal so lang wie eine Mindestlange des ers-
ten Forderers, um Abschnitte aller mit der Vorrichtung
geférderten Federschlangen schlupffrei zu férdern. Kon-
kret kann es so sein, dass der erste Férderer nichtlanger
als 40 cm ist.

[0021] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den Patentanspriichen, der Beschrei-
bung und den Zeichnungen. Die in der Beschreibung ge-
nannten Vorteile von Merkmalen und von Kombinationen
mehrerer Merkmale sind lediglich beispielhaft und kon-
nen alternativ oder kumulativ zur Wirkung kommen, ohne
dass die Vorteile zwingend von erfindungsgemafen
Ausfiihrungsformen erzielt werden missen. Ohne dass
hierdurch der Gegenstand der beigefligten Patentan-
spriiche verandert wird, gilt hinsichtlich des Offenba-
rungsgehalts der urspriinglichen Anmeldungsunterlagen
und des Patents Folgendes: weitere Merkmale sind den
Zeichnungen - insbesondere den dargestellten Geome-
trien und den relativen Abmessungen mehrerer Bauteile
zueinander sowie deren relativer Anordnung und Wirk-
verbindung - zu entnehmen. Die Kombination von Merk-
malen unterschiedlicher Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung oder von Merkmalen unterschiedlicher Patentan-
spriiche ist ebenfalls abweichend von den gewahlten
Ruckbeziehungen der Patentanspriiche méglich und
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wird hiermit angeregt. Dies betrifft auch solche Merkma-
le, die in separaten Zeichnungen dargestellt sind oder
bei deren Beschreibung genannt werden. Diese Merk-
male kdnnen auch mit Merkmalen unterschiedlicher Pa-
tentanspriiche kombiniert werden. Ebenso kdénnen in
den Patentanspriichen aufgefiihrte Merkmale fir weitere
Ausfihrungsformen der Erfindung entfallen.

[0022] Dieinden Patentanspriichenund der Beschrei-
bung genannten Merkmale sind beziglich ihrer Anzahl
so zu verstehen, dass genau diese Anzahl oder eine gro-
Rere Anzahl als die genannte Anzahl vorhanden ist, ohne
dass es einer expliziten Verwendung des Adverbs "min-
destens" bedarf. Wenn also beispielsweise von einem
Teilsensor die Rede ist, ist dies so zu verstehen, dass
genau ein Teilsensor, zwei Teilsensoren oder mehr Teil-
sensoren vorhanden sind. Diese Merkmale koénnen
durch andere Merkmale ergénzt werden oder die einzi-
gen Merkmale sein, aus denen das jeweilige Erzeugnis
besteht.

[0023] Die in den Patentanspriichen enthaltenen Be-
zugszeichen stellen keine Beschrankung des Umfangs
der durch die Patentanspriiche geschutzten Gegenstan-
de dar. Sie dienen lediglich dem Zweck, die Patentan-
spriiche leichter verstandlich zu machen.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0024] Im Folgenden wird die Erfindung anhand in den
Figuren dargestellter bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele
weiter erlautert und beschrieben.

Fig.1 st ein Blockdiagramm einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung.

illustriert schematisch das Férdern eines Ab-
schnitts einer Federschlange durch eine Tren-
neinrichtung mit einem ersten Férderer und ei-
nem daran anschlieBenden zweiten Forderer.

Fig. 2

Fig. 3 illustriert eine Anordnung von zwei Teilsenso-
ren eines Sensors der Vorrichtung auf beiden

Seiten des Abschnitts der Federschlange.

FIGURENBESCHREIBUNG

[0025] Die in dem Blockdiagramm gemaR Fig. 1 dar-
gestellte Vorrichtung 1 umfasst einen Speicher 2 fiir eine
Federschlange 3, die voneinander getrennte und mit Spi-
ralfedern befiillite Federtaschen aufweist. Zu einem ers-
ten Forderers 4 gelangt die Federschlange 3 durch eine
Trenneinrichtung 5, die von der Federschlange 3 Ab-
schnitte 6 abtrennt, wobei jeder der Abschnitte eine vor-
gegebene Anzahl von Federtaschen umfasst. Von dem
ersten Forderer 4 werden die Abschnitte 6 an einen zwei-
ten Forderer 7 Gbergeben und von diesem weiter gefor-
dert, bis der jeweilige Abschnitt 6 ganz auf dem zweiten
Forderer 7 angeordnet ist. Dann werden von einer Ver-
klebeeinrichtung 8 Verklebungen im Bereich aller oder
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zumindest eines Teils der Federtaschen des jeweiligen
Abschnitts angebracht, um den Abschnitt mit vorher ge-
forderten gleichartigen Abschnitten zu einem Federkern
9 zu verkleben. Der Federkern wird dabeiin Querrichtung
zu der Forderrichtung des ersten Forderers 4 und des
zweiten Forderers 7 ausgegeben. Es versteht sich, dass
die Verklebungen nicht an den ersten der fir den jewei-
ligen Federkern geférderten Abschnitte angebracht wer-
den, sondern erst an den zweiten und die folgenden Ab-
schnitte, so dass die Verklebungen zwischen den Ab-
schnitten 6 vorliegen und die Abschnitte miteinander ver-
kleben. Damit der Federkern 9 in definierter Breite aus-
gebildet wird, sind die Abschnitte jeweils mit einer vor-
gegebenen Lange und mit regelmaBigen Abstanden ih-
rer Federtaschen auf dem zweiten Frderer anzuordnen.
Sowohl die vorgegebene Lange als auch die Abstande
der Federtaschen werden mit Hilfe von Relativférderge-
schwindigkeiten eingestellt, die zwischen einer Forder-
geschwindigkeit des ersten Forderers 4 und einer zwei-
ten Fordergeschwindigkeit des zweiten Forderers 7 ein-
gestellt werden, so dass der jeweilige Abschnitt 6 Gber
einen Ubergabespalt 10 zwischen dem ersten Forderer
4 und dem zweiten Forderer 7 hinweg je nach der Rela-
tivférdergeschwindigkeit gestaucht oder gedehnt wird.
[0026] Fig. 2 illustriert schematisch eine Ausfiihrungs-
form der Trenneinrichtung 5 des ersten Forderers 4 und
des zweiten Forderers 7 der Vorrichtung 1. Die Trenn-
einrichtung 5 weist Férderrollen 15 fiir die Federschlange
3 und einen Sensor 11 zum Erfassen der mit Federn 12
besetzten Federtaschen 13 der Federschlange 3 auf. So-
bald die fiir den jeweiligen Abschnitt 6 vorgegebene An-
zahl von mit Federn 12 besetzten Federtaschen 13 ab-
gezahlt ist, wird der Abschnitt 6 mit Hilfe eines Trenn-
werkzeugs 14 abgetrennt. Fiir dieses Abtrennen wird das
Foérdern des Abschnitts 6 mit dem ersten Férderer 4 und
dem zweiten Forderer 7 einmal unterbrochen. Wegen
der relativ geringen Lange des ersten Forderers 4 wird
der jeweilige Abschnitt 6 schon vor seinem Abtrennen
von dem Rest der Federschlange 3 teilweise tber den
Ubergabespalt 10 hinweg von dem Férderer 4 an den
Forderer 7 Gibergeben, d. h. sowohl von dem ersten For-
derer 4 als auch dem zweiten Forderer 7 gefordert. Diese
gemeinsame Foérdern mit beiden Forderern 4 und 7 wird
nach dem Abtrennen des Abschnitts 6 fortgesetzt, bis
der jeweilige Abschnitt 6 ganz auf dem zweiten Forderer
7 angeordnet ist.

[0027] Sobald die Federtaschen 13 des Abschnitts 6
aufdem zweiten Forderer 7 angeordnet sind, werden sie
von einem Sensor 16 erfasst. Ein dieses Erfassen an-
zeigendes Signal 17 des Sensors gelangt zu einer Steu-
erung 18, die es einer bestimmten Stellung des zweiten
Forderers 7 zuordnet. So kann beim Erfassen der nachs-
ten Federschlange und der Zuordnung zu der entspre-
chenden Stellung des Férderers 7 aus den dann vorlie-
genden zwei Stellungen des Forderers 7 der Abstand
der beiden Federtaschen 13 und damit die Lange eines
Segments des Abschnitts 6 auf dem zweiten Férderer 7
ermittelt werden. Je nachdem, wie diese Langen von
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Segmenten des Abschnitts 6 auf dem zweiten Férderer
7 mit vorgegebenen Werten fiir diese Segmente Uber-
einstimmen, wird die Relativférdergeschwindigkeit zwi-
schen der Fordergeschwindigkeit des ersten Forderers
4 und der Férdergeschwindigkeit des zweiten Forderers
7 festgelegt, um die Langen der Segmente auf die vor-
gegebenen Werte und auch eine vorgegebene Lange
des gesamten Abschnitts 6 auf dem zweiten Forderer 7
einzuregeln. Hierzu wird die Relativfordergeschwindig-
keit fortlaufend an die gemessenen Langen der Segmen-
te des Abschnitts 6 auf dem zweiten Foérderer 7 ange-
passt.

[0028] Beide Forderer 4 und 7 sind hier als Paare 21
bzw. 22 von Férderbandern dargestellt. Dies sind aber
wie die Forderrollen 15 nur Beispiele flir Forderer zum
Foérdern des Abschnitts 6 bzw. der Federschlange 3. Der
erste Forderer 4 ist nur so lang, dass er den Abschnitt 6
jeweils schlupffrei férdert, damit der Abschnitt 6 mittels
der jeweiligen Relativférdergeschwindigkeit tUber den
Ubergabespalt 10 hinweg gestaucht oder gestreckt wer-
den kann. Die Steuerung 18 gibt mit einem Ansteuersi-
gnal 19 die Foérdergeschwindigkeit des ersten Forderers
4 vor. Mitdem zweiten Férderer 7 kommuniziert die Steu-
erung 18 hier Uber ein bidirektionales Stellungs- und An-
steuersignal 20. Wenn der zweite Forderer 7 zum Bei-
spiel einen Schrittmotorantrieb aufweist, kann die Steu-
erung 18 neben der Férdergeschwindigkeitauch die Stel-
lung des zweiten Forderers 7 mit einem einseitigen An-
steuersignal vorgeben. Der Forderer 7 ist so lang, dass
er den gesamten Abschnitt 6 aufnehmen kann. Die mit
Hilfe des Sensors 16 bzw. dessen Signal 17 von der Steu-
erung 18 erfassten Positionen der Federtaschen 13 auf
dem zweiten Forderer 7 werden auch von der Verklebe-
einrichtung 8 genutzt, um die Verklebungen gezielt dort
anzubringen, wo die Federtaschen 13 ihre maximale
Breite aufweisen.

[0029] Fig. 3 illustriert, wie der Sensor 16, aber auch
grundsatzlich auch der Sensor 11 der Vorrichtung 1 zwei
Teilsensoren 23 auf beiden Seiten des Abschnitts 6 auf-
weisen kann, um die Konturen der Federtaschen 13 oder
auch die darin enthaltenen Federn 12 von beiden Seiten
zu erfassen. Dabei kénnen die Teilsensoren 23 Ab-
standssensoren sein, die beispielsweise einen Licht-
punkt auf den Abschnitt 6 projizieren und den Lichtpunkt
unter einem Winkel zu der Projektionsrichtung erfassen,
um unmittelbar die Kontur der AuRenoberflache des Ab-
schnitts 6 zu erfassen. Die Teilsensoren 23 kénnen bei-
spielsweise aber auch Metalldetektoren sein, die auf das
Material der Federn 12 ansprechen.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0030]

1 Vorrichtung

2 Speicher

3 Federschlange
4 erste Forderer
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5 Trenneinrichtung

6 Abschnitt

7 zweiter Forderer

8 Verklebeeinrichtung

9 Federkern

10  Ubergabespalt

11 Sensor der Trenneinrichtung 5

12 Feder

13  Federtasche

14  Trennwerkzeug

15  Forderrolle

16 Sensor

17  Signal

18  Steuerung

19  Ansteuersignal

20 bidirektionales Stellungs- und Ansteuersignal

21 Forderband

22  Forderband

23  Teilsensor

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anordnen von Abschnitten (6) einer
Federschlange (3), die eine vorgegebene Anzahl
von Federtaschen (13) umfassen, fir die Herstellung
eines Federkerns (9) mit

- Fordern des jeweiligen Abschnitts (6) mit ei-
nem ersten Forderer (4),
- Ubergeben des jeweiligen Abschnitts (6) an
einen zweiten Forderer (7) und
- Weiterférdern des jeweiligen Abschnitts (6) mit
dem zweiten Forderer (7),
- wobei Langen von Segmenten des jeweiligen
Abschnitts (6) gemessen und abhangig von den
gemessenen Langen Relativférdergeschwin-
digkeiten des zweiten Forderers (7) gegeniiber
dem ersten Forderer (4) eingestellt werden,
wahrend beide Forderer (4, 7) den jeweiligen
Abschnitt (6) férdern, um eine vorgegebene
Lange des Abschnitts (6) auf dem zweiten For-
derer (7) einzustellen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Langen der
Segmente des jeweiligen Abschnitts (6) im Bereich
des zweiten Forderers (7) gemessen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Relativférdergeschwindigkeiten
soeingestellt werden, dass die gemessenen Langen
der Segmente auf vorgegebene Werte eingeregelt
werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Langen durch Erfassen von
Konturen der Federtaschen (13) im Bereich des
zweiten Forderers (7) und unter Berilcksichtigung
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10.

von zugehdrigen Forderstrecken des zweiten For-
derers (7) gemessen werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Konturen der Federtaschen (13)
bestimmten Positionen auf dem zweiten Férderer (7)
zugeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die bestimmten Positionen zum Po-
sitionieren von Verklebungen zwischen einander in
dem Federkern (9) benachbarten Abschnitten (6)
verwendet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beide Forde-
rer (4, 6) beim Ubergeben des jeweiligen Abschnitts
(6) nureinmal angehalten werden, um den jeweiligen
Abschnitt (6) von dem Rest der Federschlange (3)
abzutrennen.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der jeweilige Abschnitt (6) vor dem
ersten Férderer (4) von dem Restder Federschlange
(3) abgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der jeweilige Abschnitt (6) von dem
Rest der Federschlange (3) abgetrennt wird, wenn
vordem ersten Forderer (4) die vorgegebene Anzahl
der Federtaschen (13) abgezahlt wurde.

Vorrichtung (1) zum Anordnen von Abschnitten (6)
einer Federschlange (3), die eine vorgegebene An-
zahl von Federtaschen (13) umfassen, fir die Her-
stellung eines Federkerns (9) mit

- einem ersten Forderer (4) fur die Abschnitte
(6),

- einem an den ersten Forderer (4) unter Aus-
bildung eines Ubergabespalts (10) anschlie-
Renden zweiten Forderer (7) fir die Abschnitte
(6) und

- einem an eine Steuerung (18) zum Einstellen
einer Relativférdergeschwindigkeit des zweiten
Forderers (7) gegentiber dem ersten Forderer
(4) angeschlossenen Sensor (16) zum Erfassen
der Federtaschen (13),

wobei der Sensor (16) im Bereich des zweiten For-
derers (7) angeordnet ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung (18)
zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 8 ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Sensor (16) zwei einander ge-
genuber liegende, auf beiden Seiten des zweiten
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Forderers (7) angeordnete Teilsensoren (23) um-
fasst.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 und 10,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Verklebeein-
richtung (8) zum Anbringen von Verklebungen an
dem jeweiligen Abschnitt (6) an bestimmten Positi-
onen auf dem zweiten Forderer (7) vorgesehen ist,
wobei die Steuerung (18) die mit dem Sensor (16)
erfassten Federtaschen (13) den bestimmten Posi-
tionen auf dem zweiten Forderer (7) zuordnet.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem ersten
Forderer (4) eine Trenneinrichtung (5) zum Abtren-
nen des jeweiligen Abschnitts (6) vom Rest einer
Federschlange (3) vorgesehen ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trenneinrichtung (5) einen
weiteren Sensor (11) zum Erfassen der Federta-
schen (3) aufweist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Lange des
ersten Forderers (4) nicht mehr als 1,5 mal so lang
ist, wie eine Mindestlange des ersten Forderers (4),
um Abschnitte (6) aller mit der Vorrichtung (1) gefor-
derten Federschlangen (3) schlupffrei zu férdern,
und/oder dass eine oder die Lange des ersten For-
derers (4) nicht langer als 40 cm ist.

Claims

Method of arranging sections (6) of a string (3) of
springs including a predetermined number of spring
pockets (13) for the manufacture of a spring core (9)
the method comprising

- conveying the respective section (6) with a first
conveyor (4),

- transferring the respective section (6) to a sec-
ond conveyor (7) and

- further conveying of the respective section (6)
with the second conveyor (7),

- wherein lengths of segments of the respective
section (6) are measured and relative conveying
speeds of the second conveyor (7) relative to
the first conveyor (4) are adjusted depending on
the measured lengths, while both conveyors (4,
7) convey the respective section (6) to adjust a
predetermined length of the section (6) on the
second conveyor (7),

characterised in that the lengths of the segments
of the respective section (6) are measured in the
region of the second conveyor (7).
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2.

Method of claim 1, characterized in that the relative
conveying speeds are adjusted such that the meas-
ured lengths of the segments are adjusted to prede-
termined values.

Method of claim 1 or 2, characterized in that the
lengths are measured by detecting contours of the
spring pockets (13) in the region of the second con-
veyor (7) and by taking into account associated con-
veying distances of the second conveyor (7).

Method of claim 3, characterized in that the con-
tours of the spring pockets (13) are assigned to cer-
tain positions on the second conveyor (7).

Method of claim 4, characterized in that the deter-
mined positions are used for positioning glue joints
between sections (6) which are adjacent to each oth-
er in the spring core (9).

Method of any of the preceding claims, character-
ized in that both conveyors (4, 6) are stopped only
once during the transfer of the respective section (6)
in order to separate the respective section (6) from
a remainder of the string (3) of springs.

Method of claim 6, characterized in that the respec-
tive section (6) is separated from the remainder of
the string (3) of springs upstream of the first conveyor

(4).

Method of claim 7, characterized in that the respec-
tive section (6) is separated from the remainder of
the string (3) of springs when the predetermined
number of spring pockets (13) has been counted up-
stream of the first conveyor (4).

Apparatus (1) for arranging sections (6) of a string
(3) of springs including a predetermined number of
spring pockets (13) for the manufacture of a spring
core (9), the apparatus comprising

- a first conveyor (4) for the sections (6),

- asecond conveyor (7) for the sections (6), con-
nected to the first conveyor (4) by forming a
transfer gap (10), and

- a sensor (16) for detecting the spring pockets
(13), connected to a controller (18) for setting a
relative conveying speed of the second convey-
or (7) relative to the first conveyor (4),

the sensor (16) being arranged in the region of the
second conveyor (7),

characterised in that the controller (18) is adapted
to perform the method according to any of claims 1
to 8.

10. Apparatus (1) of claim 9, characterized in that the
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sensor (16) comprises two mutually opposite partial
sensors (23) arranged on both sides of the second
conveyor (7).

Apparatus (1) of any of the claims 9 and 10, char-
acterized in that a gluing device (8) is provided for
applying glue to the respective section (6) at specific
positions on the second conveyor (7), wherein the
controller (18) assigns the spring pockets (13) de-
tected by the sensor (16) to the specific positions on
the second conveyor (7).

Apparatus (1) of any of the claims 9 to 11, charac-
terized in that a separating device (5) for separating
the respective section (6) from a remainder of a string
(3) of springs is provided upstream of the first con-
veyor (4).

Apparatus (1) of claim 12, characterized in that the
separating device (5) has a further sensor (11) for
detecting the spring pockets (3).

Apparatus (1) of any of the claims 9 to 13, charac-
terized in that a length of the first conveyor (4) is
not more than 1.5 times as long as a minimum length
of the first conveyor (4) to convey sections (6) of all
strings (3) of springs conveyed with the device (1)
without slip, and/or that a or the length of the first
conveyor (4) is not more than 40 cm.

Revendications

1.

Procédé de disposition de portions (6) d’'un serpentin
(3), qui comprennent un nombre prédéterminé de
poches aressorts (13), pour lafabrication d’'un noyau
de ressort (9) avec

- le convoyage de la portion (6) correspondante
avec un premier convoyeur (4),

- le transfert de la portion (6) correspondante
vers un deuxieme convoyeur (7) et

- le convoyage ultérieur de la portion (6) corres-
pondante avec le deuxieme convoyeur (7),

- les longueurs des segments de la portion (6)
correspondante étant mesurées et des vitesses
de convoyage relatives du deuxiéme convoyeur
(7) par rapport au premier convoyeur (4) étant
réglées en fonction des longueurs mesurées,
tandis que les deux convoyeurs (4, 7) convoient
la portion (6) correspondante, afin de régler une
longueur prédéterminée de la portion (6) sur le
deuxiéme convoyeur (7),

caractérisé en ce que les longueurs des segments
de la portion (6) correspondante (6) sont mesurées
au niveau du deuxiéme convoyeur (7).
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2,

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les vitesses de convoyage relatives sontréglées
de fagon a ce que les longueurs mesurées des seg-
ments soient réglées a des valeurs prédéterminées.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les longueurs sont mesurées par la dé-
tection des contours des poches a ressorts (13) au
niveau du deuxieme convoyeur (7) et en tenant
compte des trajectoires de convoyage correspon-
dantes du deuxieme convoyeur (7).

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que les contours des poches a ressorts (13) corres-
pondent a des positions déterminées sur le deuxie-
me convoyeur (7).

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que les positions déterminées sont utilisées pour le
positionnement de collages entre elles, dans le
noyau de ressort (9), de portions (6) adjacentes.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les deux convoyeurs (4,
6) ne sont arrétés qu’une seule fois lors du transfert
de la portion (6) correspondante, afin de séparer la
portion (6) correspondante du reste du serpentin (3).

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que la portion (6) correspondante (6) est séparée,
avantle premier convoyeur (4), du reste du serpentin

3

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que la portion (6) correspondante est séparée du
reste du serpentin (3) lorsque, avant le premier con-
voyeur (4), le nombre prédéterminé de poches ares-
sorts (13) a été compté.

Dispositif (1) pour la disposition de portions (6) d’un
serpentin (3), qui comprennent un nombre prédéter-
miné de poches a ressorts (13), pour la fabrication
d’un noyau de ressort (9) avec

- un premier convoyeur (4) pour les portions (6),
- un deuxieme convoyeur (7) pour les portions
(6), raccordé au premier convoyeur (4) en for-
mant un interstice de transfert (10) et

- un capteur (16) pour la détection des poches
aressorts (13), raccordé a une commande (18)
pour le réglage d’une vitesse de convoyage re-
lative du deuxiéme convoyeur (7) par rapport au
premier convoyeur (4),

le capteur (16) étant disposé au niveau du deuxieme
convoyeur (7),

caractérisé en ce que lacommande (18) estcongue
pour I'exécution du procédé selon I'une des reven-
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dications 1 a 8.

Dispositif (1) selon la revendication 9, caractérisé
en ce que le capteur (16) comprend deux capteurs
partiels (23) opposés disposés sur les deux cotés
du deuxiéme convoyeur (7).

Dispositif (1) selon I'une des revendications 9 et 10,
caractérisé en ce qu’un dispositif de collage (8) est
prévu pour I'application de collages sur la portion (6)
correspondante a des positions déterminées sur le
deuxiéme convoyeur (7), la commande (18) attri-
buant les poches a ressorts (13) détectées avec le
capteur (16) aux positions déterminées sur le
deuxiéme convoyeur (7).

Dispositif (1) selon I'une des revendications 9 a 11,
caractérisé en ce que, avant le premier convoyeur
(4), un dispositif de séparation (5) est prévu pour la
séparation de la portion (6) correspondante du reste
d’'un serpentin (3).

Dispositif (1) selon la revendication 12, caractérisé
en ce que le dispositif de séparation (5) comprend
un autre capteur (11) pour la détection des poches
aressorts (3).

Dispositif (1) selon 'une des revendications 9 a 13,
caractérisé en ce qu’une longueur du premier con-
voyeur (4) n'est pas plus de 1,5 fois plus longue
qu’une longueur minimale du premier convoyeur (4),
afin de convoyer les portions (6) de tous les serpen-
tins (3) convoyés avec le dispositif (1) sans patinage
et/ou en ce qu’une ou la longueur du premier con-
voyeur (4) n'est pas supérieure a 40 cm.
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