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Beschreibung

Die Erfindung geht aus von einer Wickelma-
schine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Eine Wickelmaschine zur Herstellung von Wen-
delgliihkdrpern mit geraden oder anndhernd gera-
den Unterbrechungen ist beispielsweise in der DE-
AS 1 148 326 beschrieben. Die Herstellung der
Unterbrechungen erfolgt dabei mit Hilfe eines in
Spitzen drehbar gelagerten Stiftes, der ortsfest un-
mittelbar hinter der Wickeldlise reibend am Kern-
draht anliegt. Parallel zum Stift und in einem gewis-
sen Abstand dazu sind zwei Rollen angebracht. Bei
der Fertigung der Unterbrechung liegen sie ober-
halb und unterhalb des Kerndrahts an diesem rei-
bend an. Der Abstand zwischen dem Stift und den
beiden Rollen bestimmt dabei die Ldnge der Unter-
brechung. Wahrend des Wickelns des Wendelglih-
kérpers liegt die oberhalb des Kerndrahtes befindli-
che Rolle nicht am Kerndraht an. Diese Anordnung,
bei der weder der Stift noch die Rollen entlang
dem Kerndraht bewegt werden, ist besonders gut
fir das Wickeln von Drdhten mit Durchmessern
gréBer 200 um geeignet. Bei kleineren Drahtdurch-
messern (z.B. 50 - 150 um) genligt die Qualitédt der
Wendelglihk&rper jedoch nicht mehr den geforder-
ten Anspriichen. Die mangeinde Kraftschllissigkeit
zwischen Kerndraht und Rolle bzw. Stift fiihrt dabei
zu einem erh8hten AusschuB, weil der dliinne Wik-
keldraht leichter zwischen Kerndraht und Rolle
bzw.

Stift hindurchrutscht und damit die Unterbre-
chungen unterschiedliche Lingen aufweisen. Bei
der Verwendung von Wickeldraht, dessen Durch-
messer deutlich unter 50 um liegt, ist es darliber
hinaus technisch nicht mehr mdglich, entsprechend
kleine Stifte und Rollen herzustellen.

Eine Wickelmaschine, die die Herstellung von
Wendelglihk&rpern mit geraden Unterbrechungen
auch bei kleinen Winkeldrahtdurchmessern (ca. 50
- 150 um) erlaubt, ist aus der US-A-3 605 822
bekannt. Die Herstellung der Unterbrechungen er-
folgt dabei durch das Zusammenspiel zweier unab-
hidngig voneinander bewegbarer Kerndraht -
Klemmvorrichtungen mit eigenem Electroantrieb.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Wickelma-
schine zur Herstellung von WendelglihkSrpern mit
geraden Unterbrechungen bereitzustellen, die so-
wohl bei groBen wie auch bei sehr kleinen Draht-
durchmessern eine gleichbleibend hohe Qualitat
der Wendelgllihk&rper sicherstellt. Es handelt sich
dabei vornehmlich um einfach gewendelte GlUhkdr-
per.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindungen k&n-
nen den Unteranspriichen entnommen werden.

Der wesentliche Vorteil der Erfindung besteht
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darin, daB der AusschuB bei der Herstellung von
Wendelglihk&rpern mit Unterbrechungen gering
gehalten werden kann. Insbesondere kann der Aus-
schuB bei kleinen Drahtdurchmessern (ca. 50 - 150
wm) verringert werden. SchlieBlich ist es mdglich,
auch Wendelglihk&rper mit geraden Unterbrechun-
gen herzustellen, die aufgrund eines sehr geringen
Drahtdurchmessers (typisch 10 - 30 um) mit einem
Stift- und Rollensystem nicht mehr hergestellt wer-
den kdnnen.

Die mit Hilfe dieser Erfindung erzielbare ver-
besserte Qualitdt der WendelglihkSrper &uBert
sich auBerdem in einer ldngeren Lebensdauer und
in einem konstanteren Lichtstrom der damit betrie-
benen Lampe.

Die Erfindung soll nun anhand eines bevorzug-
ten Ausfihrungsbeispiels nZher erldutert werden.
Es zeigen

Figuren 1 bis 4

das Prinzip der Herstellung der geraden Unter-
brechung mit Hilfe einer Zange gemiB der Er-
findung in einer schematischen Darstellung, wo-
bei Figur 1 eine Seitenansicht und die Figuren 2
bis 4 eine Draufsicht darstellen

Figur 5

die Seitenansicht einer erfindungsgemafen Zan-
ge

Figur 6

die Vorderansicht der Zange gemap Figur 5
Figur 7

einen mit Hilfe der Zange hergestellten Wendel-
gluhkdrper

Die Herstellung der WendelgliihkSrper erfolgt
auf einer an sich bekannten Wickelmaschine, wie
sie z.B. in der DE-AS 1 148 326 ausfihrlich be-
schrieben ist. Dabei wird ein Kerndraht von einer
Abwickeltrommel mit konstanter Vorschubge-
schwindigkeit kontinuierlich abgewickelt und auf
eine Aufwickelirommel aufgewickelt. Der Kerndraht
ist dabei stdndig gespannt. Zwischen den beiden
Trommeln sind mehrere Scheiben auf einer Welle
angeordnet, wobei der Kerndraht durch eine axiale
Bohrung in der Welle hindurchlduft. Die Scheiben
auf der Welle dienen zum An- und Abftrieb, z.B. mit
Hilfe einer Bremsmagnetkupplung. Auf der letzten
Scheibe sitzt der Wickelkopf. Er weist eine Vorrats-
spule oder Haspel flr den Wickeldraht (aus Wol-
fram) auf, wobei die Haspel zentrisch (oder auch
exzentrisch) auf der Welle sitzt.

Figur 1 zeigt in einer Seitenansicht das Ende
des Wickelkopfes 1. Von der Haspel (nicht gezeigt)
wird der Wickeldraht 2 Uber ein Umlenkorgan des
Wickelkopfes 1 (nicht gezeigt) - z.B. Uber eine
Umlenkrolle, wie sie in der DE-AS 1 148 326 be-
schrieben ist - zur Wickeldlse 3 geleitet, aus deren
axialer Bohrung der Kerndraht 4 austritt. Die Wik-
keldise 3 hilt den Kerndraht 4 ausgerichtet. (Die
Pfeile geben jeweils die Bewegungsrichtung von
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Wickeldraht 2 und Kerndraht 4 an.) Zur Herstellung
der Unterbrechungen 5 zwischen je zwei Wendel-
gliihkdrpern 6 ist unmittelbar hinter der Wickeldise
3 eine Zange 7 angeordnet. Die Zange 7 ist senk-
recht Uber dem Kerndraht 4 angebracht (eine voll-
stdndige Beschreibung der Zange 7 erfolgt anhand
der Figuren 5 und 6) und weist zwei Backen 8 auf,
die in der Seitenansicht gemiB Figur 1 in einer
Flucht liegen. Das zum Greifen des Kerndrahtes 4
vorgesehene Ende 9 jeder Backe 8 gabelt sich in
zwei hintereinander entlang dem Kerndraht 4 ange-
ordnete Arme 10, 11. Beide Arme 10, 11 sind starr
an der Backe 8 (z.B. mittels Schraubverbindungen,
wie in Figur 1 gezeigt) befestigt. In HOhe des
Kerndrahtes 4 enden die Arme 10, 11 in Griffspit-
zen 10a, 10b bzw. 11a, 11b aus Hartmetall (Widia
der Sorte GT 05) (in Figur 1 sind nur die Griffspit-
zen 10a, 11a der im Vordergrund befindlichen Bak-
ke gezeigt). Der Abstand "d" (vgl. Figur 3) zwi-
schen dem wickelkopfseitigen Ende der am vorde-
ren Arm 10 angebrachten Griffspitze 10a und dem
vom Wickelkopf 1 entfernten Ende der am hinteren
Arm 11 angebrachten Griffspitze 11a entspricht da-
bei gerade der gewlinschten Linge der Unterbre-
chung 5 zwischen je zwei Wendelglihk&rpern 6.
Da diese Linge relativ klein ist (in der Gr&Benord-
nung einiger Millimeter), ist der hintere Arm 11 z-
férmig zum vorderen Arm 10 hin abgewinkelt. Die
Griffspitzen 10a, 10b, 11a, 11b sind an den Armen
10, 11 jeweils mittels Hartlétung befestigt.

Die Anordnung gemdB Figur 1 ist in Figur 2
nochmals in Draufsicht dargestellt. Es ist hierbei
die Situation unmitteloar vor Beginn der Herstel-
lung eines neuen Wendelglihk&rpers wiedergege-
ben. Die im Schnitt dargestellten Griffspitzen 10a,
10b, 11a, 11b der beiden Backen 8 sind noch,
entsprechend der Ruhelage der Zange 7, direkt vor
der Wickeldlse 3 angeordnet. Die beiden Backen 8
haben sich gerade geschlossen (Pfeil); der Kern-
draht 4 ist somit sowohl zwischen den Giriffspitzen
10a und 10b der vorderen Arme 10 als auch zwi-
schen den Giriffspitzen 11a und 11b der hinteren
Arme 11 festgeklemmt. Der von der Haspel konti-
nuierlich abgespulte Wickeldraht 2 ist, bei ruhen-
dem Wickelkopf 1, in etwa senkrecht Uber dem
Kerndraht 4 positioniert. Um sicherzustellen, daf
alle vier Griffspitzen 10a, 10b, 11a, 11b gleichzeitig
am Kerndraht 4 anliegen, ist es besonders vorteil-
haft, wenn das hintere Armpaar 11 federnd ausge-
fihrt ist. Wegen der unvermeidlichen Fertigungsto-
leranzen wére bei starren Armen ein gleichzeitiges
Anliegen aller vier Griffspitzen nur mit unverhiltnis-
maBig hohem Aufwand erreichbar. Die Griffspitzen
11a, 11b des hinteren Armpaares 11 sind um eine
halbe Steigung des herzustellenden Wendelglih-
kérpers 6 versetzt gegeneinander angeordnet. Da-
durch wird erreicht, daB auf beiden Seiten des
Kerndrahts 4 die Griffspitzen 11a, 11b unmittelbar
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am Ende des zuletzt gefertigten Wendelgllihkdr-
pers 6 anliegen. Beim SchlieBen der Backen 8
schiebt dabei die Griffspitze 11b den Wickeldraht
in Hohe des haspelseitigen Endes des zuletzt ge-
fertigten Wendelgllihkdrpers 6 in Richtung des
Kerndrahts 4 und erzeugt dabei den abgewinkelten
Anfang der nichsten Unterbrechung.

Der Zeitpunkt des SchlieBens der Backen 8 ist
am einfachsten direkt mit Anfang und Ende der
Rotationsbewegung des Wickelkopfs gekoppelt
(sog. Parallelchaltung, s.u.). Die Backen 8 missen
jedoch spitestens dann geschlossen sein, wenn
der Wickelkopf 1 bei Wiederbeginn der Rotation
eine Drehung um 90° gemacht hat (sog. anzugver-
zbgerte Schaltung, s.u.).

Nach dieser Vierteldrehung des Wickelkopfs 1
liegt der Wickeldraht 2, unabhingig vom genauen
Zeitpunkt des Schliefens der Backen 8, an den
Griffspitzen 11b und 10a an und bildet zwischen
diesen beiden Griffspitzen die nichste gerade Un-
terbrechung 5. Die weitergehende Rotation des Wi
kelkopfes 1 erzeugt an der Griffspitze 10a die
Abwinkelung am haspelseitigen Ende der gerade
hergestellten Unterbrechung 5.

Durch weitere Rotation (Pfeil) des Wickelkopfes
1 (einschlieBlich des von der Haspel kommenden
Wickeldrahtes 2) wird nun entsprechend Figur 3
der nichste WendelglihkSrper hergestellt. Der
Wickeldraht 2 wird dabei in bekannter Weise vom
konischen Ende der Wickeldiise 3 gefiihrt. Die
immer noch geschlossene Zange 7 wird infolge der
Klemmkraft des Backenpaares 8 vom Kerndraht 4
mitgeflhrt (Pfeil), wobei der kontinuierliche Vor-
schub des Kerndrahtes (Pfeil) in bekannter Weise
von der Aufwickeltrommel (nicht gezeigt) geleistet
wird. Die Zange 7 wird in diesem Zeitraum aus
inrer Ruhelage ausgelenkt. Die Zange 7 bleibt so-
lange im Eingriff, bis der neue Wendelgllihk&rper 6
fertiggestellt ist.

In diesem Moment wird der Wickelkopf 1 abge-
bremst (Figur 4), so daB nunmehr wegen des wei-
terhin kontinuierlich erfolgenden Vorschubs des
Kerndrahts 4 die ndchste Unterbrechung gebildet
werden kann. Die Zange 7 wird nun, evil. mit
geringer Verzbgerung (abfallverz8gerte Schaltung,
s.u.) gebffnet und schwenkt schnell in ihre Aus-
gangslage unmittelbar vor der Wickeldlise 4 zurlick
(die Lange des Pfeils in Figur 4 soll dabei den
Betrag der Geschwindigkeit im Vergleich zur Vor-
schubgeschwindigkeit des Kerndrahts 4 symboli-
sieren). In der Ausgangslage der Zange 7, das ist
unmittelbar vor der Wickeldiise 3, schlieBt sich die
Zange 7 wieder und der Wickelvorgang kann von
neuem beginnen (vgl. Figur 2).

Auf diese Weise wird ein ununterbrochener
Strang von Wendelglihk&rpern 6 mit geraden Un-
terbrechungen 5 geschaffen, der in bekannter Wei-
se auf die Aufwickeltrommel aufgewickelt wird; in
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einem gesonderten Arbeitsgang wird spiter dieser
Strang getempert (um Spannungen zu beseitigen)
und anschlieBend in einzelne Wendelgllihk&rper 6
zerschnitten, aus denen dann der Kerndraht her-
ausgedtzt wird.

Der vollstdndige Aufbau der Zange 7 ist in
Figur 5 (Seitenansicht) und Figur 6 (Vorderansicht)
gezeigt.

Die beiden Backen 8 der Zange 7 sind sym-
metrisch zueinander. An dem zum Greifen be-
stimmten Ende 9 jeder Backe 8 sind, entsprechend
Figur 1, jeweils die beiden hintereinander angeord-
neten Arme 10, 11 starr befestigt. Eine Greifbewe-
gung der Enden 9 jeder Backe 8 wird dadurch
ermdglicht, daB die Backen 8 jeweils Uber ein
Gelenk 12 an einer dahinter parallel angeordneten
Tragerplatte 13 befestigt sind. An dem vom Kern-
draht 4 entfernten Ende der Backen 8 sind zwei
Rollen 14 angebracht. Die konische Spitze eines
StéBels 15 liegt, von oben kommend, zwischen den
zwei Rollen 14 an. Um ein schnelles Offnen und
Schliefen der Backen 8 zu gewihrleisten, kann der
StéBel 15 im Bereich der Rollen 14 mittels eines
(in Fig. 5 symbolisch dargestellten) Elektromagne-
ten 16, mit dem der StoBel 15 Uber eine Spiralfe-
der 17 und ein Druckstlick (nicht gezeigt) in an
sich bekannter Weise gekoppelt ist, gehoben und
gesenkt werden. Das bestdndige Anliegen der Rol-
len 14 an der konischen Spitze des St&Bels 15 wird
durch eine die beiden Backen 8 verbindende Zug-
feder 19 erreicht. Die Dauer eines Zyklus des Off-
nens und Schliefens der Zange 7 ist zwischen 10
ms und 200 ms regelbar. Der Elektromagnet 16 ist
dabei mit der Bremsmagnetkupplung des Wickel-
kopfs 1 am einfachsten parallelgeschaltet. Vorteil-
haft kann er auch dazu anzug- bzw. abfallverzdgert
geschaltet sein, wodurch mehr Zeit flr die Bewe-
gungen der Zange 7 zur Verfligung steht.

Die Zange 7 ist mittels einer Achse 18 drehbar
gelagert, wobei der Drehpunkt zweckmiBig genau
Uber der Austritts6ffnung der Wickeldise 3 liegt.
Die Achse 18 ist am oberen Ende der Trdgerplatte
13 angeordnet und wird von einem ortsfesten Tra-
grahmen gehaltert. In der Ruhelage oder Aus-
gangslage der Zange 7 befinden sich die Griffspit-
zen 10a, 10b der vorderen Arme 10 direkt vor der
Wickeldiise 3. Die Griffspitzen 11a, 11b der hinte-
ren Arme 11 sind dahinter in einem Abstand, der
der L&nge einer Unterbrechung entspricht, ange-
ordnet. (Strenggenommen gilt dies nur flir eine der
beiden Griffspitzen 11a, 11b, s.u.).

Nach dem SchlieBen der Backen 8 wird die
Zange 7 aufgrund der Klemmkraft von dem Kern-
draht 4 mitgeflhrt. Es handelt sich dabei eigentlich
um eine Drehbewegung um die Achse 18. Die
Auslenkung der Zange 7 aus der Ruhelage ist
jedoch sehr gering, sie liegt in der GréBenordnung
der Linge (typisch einige Millimeter) eines Wen-
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delgliihkdrpers 6 (vgl. Figuren 2 bis 4). Im Ver-
gleich dazu ist die Schenkelldnge, das ist die Ent-
fernung zwischen den Giriffspitzen 10a, 10b und die
Achse 18, so groB (typisch 150 mm), daB diese
Drehbewegung in sehr guter Ndherung als eine
lineare Bewegung der Zange 7 entlang dem Kern-
draht 4 aufgefaBt werden kann. Auf diese Weise ist
es mdglich, auf einen eigenen Antrieb fir die Zan-
ge 7 zu verzichten, was nicht nur Kosten spart,
sondern auch jegliche Probleme mit der Synchroni-
sation bezlglich der Kerndrahtbewegung vermei-
det. Es ist dabei vorteilhaft, die Bewegung der
Zange 7 wahrend ihres Festklemmens am Kern-
draht 4 durch eine Zugfeder (nicht gezeigt) zu
unterstiitzen und so das Transportmittel, im allge-
meinen die Aufwickeltrommel, zu entlasten. Die
Zugfeder ist einerseits am oberen Ende der Tri-
gerplatte 13 und andererseits am unbeweglichen
Tragrahmen verankert. In der Ruheposition der
Zange 7 ist sie gespannt, so daB sie sich wahrend
der Auslenkung der Zange entspannen kann.

Nach den Offnen der Backen 8 in der Position
mit maximaler Auslenkung (entsprechend Figur 4)
schwingt die Zange 7 aufgrund ihres Eigenge-
wichts in die Ruhelage (entsprechend Figur 2) zu-
rick. Die Reproduzierbarkeit der Ausgangslage
wird dabei durch einen Anschlag 23 am unbewegli-
chen Tragrahmen gewihrleistet, wobei die Zugfe-
der den Aufprall ddmpft.

In der Vorderansicht der Zange 7 gemiB Figur
6 ist des weiteren der Aufbau der Arme 10, 11 gut
erkennbar. Die vorderen Arme 10 sind jeweils ge-
kr6pft, wobei die greifseitigen Schenkel 20, 21 der
Krépfungen gegeneinander geneigt sind. Der Nei-
gungswinkel der Schenkel 20, 21 gegen die Verti-
kale ist bei den beiden vorderen Armen 10 unter-
schiedlich; dies hi&ngt mit der Bewegungsfreiheit
des Wickeldrahtes zwischen den beiden vorderen
Armen 10 bei der Rotationsbewegung des Wickel-
kopfes zusammen. Die einander zugewandten In-
nenfldchen 22 der beiden Schenkel 20, 21 sind mit
Plattchen (nicht sichtbar) aus Hartmetall (z.B. Widia
der Sorte GT 05) verstdrkt, um dem durch das
Reiben des Wickeldrahtes bedingten VerschleiB
entgegenzuwirken.

Die hinteren Arme 11 sind zur Erzielung fe-
dernder Eigenschaften aus federhartem Feder-
bandstahl gefertigt. Sie sind an ihrem unteren Ende
nach innen gebogen (wobei die Arme 11 beider
Backen 8 symmetrisch zueinander sind). Die bei-
den Arme 11 sind dabei um eine halbe Steigung
des herzustellenden Wendelglihkdrpers gegenein-
ander versetzt. Bei dem in Figur 7 niher beschrie-
benen Wendelgliihkdrper (s.u.) handelt es sich z.B.
um eine Versetzung von 22 um.

Die L&nge der Unterbrechung ist in gewissen
Grenzen (x 1,5 mm) regelbar, z.B. indem die Arme
11, die am Ende 9 der Backen 8 mit Schrauben
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befestigt werden, Langldcher (nicht sichtbar) fir die
Schraubbefestigung aufweisen.

Es ist anzumerken, daB sich die Bezeichnung
"vordere bzw. hintere Arme" auf die Lage relativ
zur Wickeldlse bezieht und deshalb bei der An-
sicht der Figur 6 scheinbar unrichtig ist.

In Figur 7 ist ein mittels der Zange 7 herge-
stellter, einfach gewendelter Glihk&rper 6 gezeigt.
Der Durchmesser des Wickeldrahtes 2 betrdgt 24
um. Der Durchmesser des am Ende des Herstel-
lungsverfahrens bekanntermaBen herausgeétzten
Kerndrahts betrug 90 um, so daB8 der AuBendurch-
messer des Primidrgewendels 138 um betragt. Die
Steigung, die durch die Vorschubgeschwindigkeit
des Kerndrahtes eingestellt wird, betrdgt 44 um
entsprechend einem Abstand von 20 um zwischen
benachbarten Windungen des Wendelgllihk&rpers
6. Die geraden Unterbrechungen sind infolge des
Zerschneidens 2 mm lang.

Derartige Wendelgllihk&rper werden insbeson-
dere bei Miniaturgliihlampen geringer Leistung
(einige Watt) und niedriger Spannung (12-24 V)
eingesetzt, wie sie beispielsweise flr die Kfz-Be-
leuchtung ben&tigt werden. Die geraden Unterbre-
chungen erleichtern dabei die exakie Justierung
der Wendelgliihkdrper in den von den Enden der
Stromzufiihrungen gebildeten Haltevorrichtungen,
bei denen es sich Ublicherweise um Osen oder
Haken handelt.

Obgleich das gezeigte Ausfiihrungsbeispiel
eine Wickelmaschine zur Herstellung einfach ge-
wendelter Glihk&rper beschreibt, ist die Erfindung
nicht darauf beschrinkt. Mit der erfindungsgemi-
Ben Wickelmaschine ist auch die Herstellung dop-
pelt gewendelter GliihkSrper moglich.

Mit dieser Wickelmaschine kann die Herstel-
lungsgeschwindigkeit im Vergleich zu einer mit Stift
und Rollen ausgestatteten konventionellen Wickel-
maschine um etwa 10 % gesteigert werden.

Patentanspriiche

1.  Wickelmaschine zur seriellen Herstellung von
WendelglihkSrpern fiir elektrische Lampen mit
folgenden wesentlichen Merkmalen:

- ein Wickelkopf (1), der einen auf einer
Haspel bevorrateten Wickeldraht (2) um-
lenkt und mit Hilfe einer Rotationsbewe-
gung auf einen Kerndraht (4) wickelt, wo-
durch Wendelglihkdrper (6) gebildet
werden

- eine als Flhrungsmittel dienende Wickel-
dise (3), die den Kerndraht (4) in Langs-
richtung ausgerichtet halt

- ein Transportmittel, vorzugsweise eine
Aufwickeltrommel, das den Kerndraht (4)
mit konstanter Geschwindigkeit in Langs-
richtung bewegt
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- Mittel zur Herstellung von geraden oder
anndhernd geraden Unterbrechungen (5)
zwischen je zwei Wendelglihkdrpern (6),
die unmittelbar hinter der Wickeldlse (3)
angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel zur
Herstellung der Unterbrechungen einzig durch
eine ndherungsweise entlang dem Kerndraht
bewegbare Zange (7) mit zwei Backen (8) ge-
bildet werden, wobei der Kerndraht (4) und die
Zange (7) im rechten Winkel zueinander ste-
hen und der Kerndraht (4) zwischen den zum
Greifen bestimmten Enden (9) der zwei Bak-
ken (8) angeordnet ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Bewegung der Zange
(7) entlang dem Kerndraht (4), wobei die Zan-
ge (7) bei geschlossenen Backen (8) vom
Kerndraht (4) mitgefihrt wird, die Zange (7)
Uber eine Achse (18) mit einem orisfesten Tra-
grahmen verbunden ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Zange (7) mit dem star-
ren Tragrahmen zusdtzlich Uber eine Zugfeder
verbunden ist, die das Transporimittel bei der
Mitfihrung der Zange (7) unterstiitzt.

Wickelmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der durch die Achse (18)
gegebene Drehpunkt der Zange (7) genau
Uber der Austritts6ffnung der Wickeldlise (3)
liegt.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Zange (7) eine parallel
zu den Backen (8) verlaufende Trigerplatte
(13) aufweist, auf der die Backen (8) jeweils
mittels eines Gelenkes (12) befestigt sind.

Wickelmaschine nach Anspruch 2 und 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Achse (18) an
dem vom Kerndraht (4) entfernten Ende der
Tragerplatte (13) angeordnet ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Ausfiihrung einer Greif-
bewegung der Zange (7) ein durch einen Elek-
tromagneten (16) heb-und senkbarer St6Bel
(15) mit seiner konischen Spitze zwischen zwei
Rollen (14), die an den vom Kerndraht (4)
entfernten Enden der Backen (8) der Zange
(7) angeordnet sind, anliegt.

Wickelmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wickelmaschine mit ei-
ner an sich bekannten Bremsmagnetkupplung
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ausgestattet ist, wobei die Bremsmagnetkupp-
lung und der den St6Bel (15) bewegende Elek-
fromagnet (16) zueinander parallelgeschaltet
sind.

Wickelmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 die Wickelmaschine mit ei-
ner an sich bekannten Bremsmagnetkupplung
ausgestattet ist, wobei die Bremsmagnetkupp-
lung und der den St6Bel (15) bewegende Elek-
tfromagnet (16) zueinander anzug- oder abfall-
verz8gert geschaltet sind.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an dem zum Greifen be-
stimmten Ende (9) jeder Backe (8) jeweils zwei
hintereinander entlang dem Kerndraht (4) an-
geordnete, starr an der Backe (8) befestigte
Arme (10, 11) ausgebildet sind.

Wickelmaschine nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das greifseitige Ende der
Arme (10, 11) mit Griffspitzen (10a, 10b, 11a,
11b) aus Hartmetall ausgestattet ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB der Abstand ("d") zwi-
schen den zwei hintereinander angeordneten
Griffspitzen (10a, 11a; 10b, 11b) jeder Backe
(8) der Linge einer Unterbrechung (5) ent-
spricht.

Wickelmaschine nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der ndher an der Wickel-
dise (3) befindliche Arm (10) jeder Backe (8)
gekropft ist, wobei die greifseitigen Schenkel
(20, 21) der Kr&pfung beider Backen (8) ge-
geneinander geneigt sind.

Wickelmaschine nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden greifseitigen
Schenkel (20, 21) der Krépfungen einen unter-
schiedlichen Neigungswinkel gegen die Verti-
kale aufweisen.

Wickelmaschine nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die einander zugewand-
ten Innenfldchen (22) der beiden greifseitigen
Schenkel (20, 21) der Krdpfungen mit Plati-
chen aus Hartmetall verstdrkt sind.

Wickelmaschine nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der von der Wickeldlse
(3) entfernter angeordnete Arm (11) jeder Bak-
ke (8) federnde Eigenschaften besitzt.

Wickelmaschine nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die federnden Arme (11)
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nach innen gebogen sind.

Wickelmaschine nach Anspruch 16, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden federnden
Arme (11) um eine halbe Steigung des herzu-
stellenden WendelglihkSrpers (6) versetzt ge-
geneinander angeordnet sind.

Claims

1.

Winding machine for the sequential manufac-
ture of coiled incandescent bodies for electric
lamps, having the following essential features:

- a winding head (1) which deflects a wind-
ing wire (2) held on a reel and, with the
aid of a rotary movement, winds it onto a
core wire (4), coiled incandescent bodies
(6) thereby being formed,

- a winding nozzle (3) which serves as a
guide means and holds the core wire (4)
in alignment in the longitudinal direction

- a fransport means, preferably a take-up
drum, which moves the core wire (4) at a
constant speed in the longitudinal direc-
tion

- means for producing straight or approxi-
mately straight separating zones (5) be-
tween in each case two coiled incandes-
cent bodies (6), which are arranged di-
rectly after the winding nozzle (3),

characterised in that the means for producing
the separating zones are formed solely by a
pincer system (7) which can be moved ap-
proximately along the core wire and has two
Jaws (8), the core wire (4) and the pincer
system (7) being at a right angle to one an-
other and the core wire (4) being arranged
between those ends (9) of the two jaws (8)
which are intended to grip.

Winding machine according to Claim 1,
characterised in that, to move the pincer sys-
tem (7) along the core wire (4), the pincer
system (7) being taken along by the core wire
(4) when the jaws (8) are closed, the pincer
system (7) is connected via a spindle (18) to a
fixed supporting frame.

Winding machine according to Claim 2,
characterised in that the pincer system (7) is
additionally connected to the rigid supporting
frame via a tension spring which supports the
transport means while the pincer system (7) is
being taken along.

Winding machine according to Claim 2,
characterised in that the centre of rotation of
the pincer system (7) provided by the spindle
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(18) lies exactly above the outlet opening of
the winding nozzle (3).

Winding machine according to Claim 1,
characterised in that the pincer system (7) has
a carrier plate (13) which extends parallel to
the jaws (8) and on which the jaws (8) are each
secured by means of a joint (12).

Winding machine according to Claim 2 and 5,
characterised in that the spindle (18) is ar-
ranged at that end of the carrier plate (13)
which is remote from the core wire (4).

Winding machine according to Claim 5,
characterised in that, o execute a gripping
movement of the pincer system (7), a tappet
(15) which can be raised and lowered by an
electromagnet (16) rests with its conical point
between two rollers (14) arranged at those
ends of the jaws (8) of the pincer system (7)
which are remote from the core wire (4).

Winding machine according to Claim 7,
characterised in that the winding machine is
equipped with a braking-magnet clutch known
per se, the braking-magnet clutch and the
electromagnet (16) which moves the tappet
(15) being connected in parallel.

Winding machine according to Claim 7,
characterised in that the winding machine is
equipped with a braking-magnet clutch known
per se, the braking-magnet clutch and the
electromagnet (16) moving the tappet (15) be-
ing connected in such a way that their pull-in
or release is delayed relative to one another.

Winding machine according to Claim 1,
characterised in that in each case two arms
(10, 11) arranged one behind the other along
the core wire (4) and attached rigidly to the jaw
(8) are formed on that end (9) of each jaw (8)
which is intended for gripping.

Winding machine according to Claim 10,
characterised in that the gripping end of the
arms (10, 11) is equipped with gripping points
(10a, 10b, 11a, 11b) made of sintered carbide.

Winding machine according to Claim 11,
characterised in that the spacing ("d") between
the two gripping points (10a, 11a; 10b, 11b),
arranged one behind the other, of each jaw (8)
corresponds to the length of a separating zone

(5).

Winding machine according to Claim 10,
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characterised in that that arm (10) of each jaw
(8) which is nearer to the winding nozzle (3) is
offset, those legs (20, 21) of the offset of both
jaws (8) which are on the gripping side being
inclined relative to one another.

Winding machine according to Claim 13,
characterised in that those two legs (20, 21) of
the offsets which are on the gripping side have
a different angle of inclination to the vertical.

Winding machine according to Claim 13,
characterised in that the mutually facing inner
faces (22) of those two legs (20, 21) of the
offsets which are on the gripping side are
reinforced with small plates made of sintered
carbide.

Winding machine according to Claim 10,
characterised in that that arm (11) of each jaw
(8) which is arranged at a location remote from
the winding nozzle (3) has resilient properties.

Winding machine according to Claim 16,
characterised in that the resilient arms (11) are
bent inwards.

Winding machine according to Claim 16,
characterised in that the two resilient arms (11)
are arranged offset relative to one another by
half the pitch of the coiled incandescent body
(6) to be manufactured.

Revendications

Machine de bobinage pour fabriquer en série
des corps A incandescence a enroulement hé-
licoidal pour des lampes électriques, présen-
tant les particularités essentielles suivantes :

- une téte de bobinage (1), qui enroule un
fil de bobinage (2) délivré par un dévidoir
et l'enroule moyennant un mouvement
de rotation sur un fil formant noyau (4),
de maniére & former des corps & incan-
descence & enroulement hélicoidal (6),

- une buse de bobinage (3) utilisée com-
me moyens de guidage et qui maintient
le fil formant noyau (4) aligné dans la
direction longitudinale,

- un moyen d'entrainement, de préférence
un tambour d'enroulement, qui déplace
le fil formant noyau (4) avec une vitesse
constante dans la direction longitudinale,

- des moyens pour former des interrup-
tions rectilignes ou approximativement
rectilignes (5) entre deux corps 2 incan-
descence respectifs & enroulement héli-
coidal (6), qui sont disposés directement
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en aval de la buse de bobinage (3),
caractérisée par le fait que les moyens pour
former les interruptions sont formés unique-
ment par une pince (7) mobile approximative-
ment le long du fil formant noyau et qui com-
porte deux miachoires (8), le fil formant noyau
(4) et la pince (7) étant perpendiculaires enire
eux, tandis que le fil formant noyau (4) est
disposé entire les extrémités (9) des deux ma-
choires (8), destinées a éire saisies.

Machine de bobinage suivant la revendication
1, caractérisée par le fait que pour le déplace-
ment de la pince (7) le long du fil formant
noyau (4), lors duquel la pince (7) est entrai-
née par le fil formant noyau (4) lorsque les
machoires (8) sont fermées, la pince (7) est
reliée par l'intermédiaire d'un axe (18) & un
cadre de support fixe.

Machine de bobinage suivant la revendication
2, caractérisée par le fait que la pince (7) est
reliée en outre au cadre de support rigide par
I'intermédiaire d'un ressort de traction qui sou-
tient le moyen d'entrainement lors de I'entra’-
nement simultané de la pince (7).

Machine de bobinage suivant la revendication
2, caractérisée par le fait que le centre de
rotation de la pince (7), qui est déterminé par
I'axe (18), est situé exactement au-dessus de
I'ouverture de sortie de la buse de bobinage

3).

Machine de bobinage suivant la revendication
1, caractérisée par le fait que la pince (7)
posséde une plaque de support (13), qui est
paralléle aux machoires (8), et sur laquelle les
machoires (8) sont fixées respectivement au
moyen d'une articulation (12).

Machine de bobinage suivant les revendica-
tions 2 et 5, caractérisée par le fait que I'axe
(18) est disposé sur I'extrémité, éloignée du fil
formant noyau (4), de la plaque de support
(13).

Machine de bobinage suivant la revendication
5, caractérisée par le fait que pour I'exécution
d'un mouvement de préhension de la pince
(7), un poussoir (15) qui doit &ire soulevé et
abaissé par un électroaimant (16), s'applique
par sa pointe conique enfre deux galets (14),
qui sont disposés sur les extrémités, éloignées
du fil formant noyau (4), des michoires (8) de
la pince (7).

Machine de bobinage suivant la revendication
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7, caractérisée par le fait qu'elle est pourvue
d'un accouplement magnétique de freinage
connu en soi, l'accouplement magnétique de
freinage et I'électroaimant (16) déplagcant le
poussoir (15) étant branchés en paraliéle.

Machine de bobinage suivant la revendication
7, caractérisée par le fait qu'elle est pourvue
d'un accouplement magnétique de freinage
connu en soi, l'accouplement magnétique de
freinage et I'électroaimant (16), qui déplace le
poussoir (15), étant raccordés I'un a l'autre de
maniére A retarder 'attraction ou la retombée.

Machine de bobinage suivant la revendication
1, caractérisée par le fait que sur I'extrémiié
(9), destinée a étre saisie, de chaque machoire
(8) sont ménagés respectivement deux bras
(10,11), qui sont disposés I'un derriére l'auire
le long du fil formant noyau (4) et sont fixés
rigidement & la machoire (8).

Machine de bobinage suivant la revendication
10, caractérisée par le fait que I'exirémité des
bras (10,11), située cbté préhension, est équi-
pée de pointes de préhension
(10a,10b,11a,11b) en métal dur.

Machine de bobinage suivant la revendication
11, caractérisée par le fait que la distance
("d") entre les deux pointes de préhension
(10a,11a; 10b,11b) disposées I'une derriére
l'autre, de chague machoire (8), correspond 2
la longueur d'une interruption (5).

Machine de bobinage suivant la revendication
10, caractérisée par le fait que le bras (10) de
chague machoire (8), qui est le plus proche de
la buse de bobinage (3), est coudé, les bran-
ches (20,21), situées cbté préhension, de la
partie coudée des deux michoires (8) étant
inclinées I'une par rapport 3 l'auire.

Machine de bobinage suivant la revendication
13, caractérisée par le fait que les deux bran-
ches (20,21) des parties coudées, qui situées
c6té préhension, ont des angles d'inclinaison
différents par rapport a la verticale.

Machine de bobinage suivant la revendication
13, caractérisée par le fait que les surfaces
intérieures (21,22), qui se font face, des deux
branches (20,21), situées c6té préhension, des
deux parties coudées sont renforcées par des
plaguettes en métal dur.

Machine de bobinage suivant la revendication
10, caractérisée par le fait que le bras (11) de
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chaque méchoire (8), qui est le plus éloigné de
la buse de bobinage (3), posséde des caracté-
ristiques élastiques.

Machine de bobinage suivant la revendication
16, caractérisée par le fait que les bras élasti-
ques (16) sont repliés vers l'intérieur.

Machine de bobinage suivant la revendication
16, caractérisée par le fait que les deux bras
élastiques (11) sont décalés I'un par rapport a
l'autre par une distance égale & la moitié du
pas de I'élément lumineux en forme d'enroule-
ment hélicoidal (6) devant éitre fabriqué.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16



EP 0 261 449 B1

Mo

0] 4

DD

N-\‘\ N V4 —

10



EP 0 261 449 B1

2 10b 11b 6 5

il

el
1 3 10a 7 Ma FIG.2
N |
[l —1 w=—igpe-
il VAN
1 3 7 8 5 FIG.3
2 e 4
%
Z
......
%
? 2

1 3 6 7 FIG. 4

11



EP 0 261 449 B1

18 e 16

@ E .
,_,_/\‘—-_.
i 17
23
>r— B!
] o

15

310a 11a 4 FIG.5

12



EP 0 261 449 B1

AL
_:;;____
18/ ﬁ—ﬁj\ v
©i10
13 7

13



EP 0 261 449 B1

FIG. 7

14



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

