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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zur Herstel-
lung helikal gewundener Wendelkérper gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 oder Anspruchs 2. Es han-
delt sich dabei entweder um Glihkorper im Sinne von
einfach oder auch zweifach gewendelten Leuchtkor-
pern fir Glihlampen gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 oder um Wendeln fiir Stiftelektroden von
Hochdruckentladungslampen gemaR dem Oberbegriff
des Anspruchs 2.

Stand der Technik

[0002] Aus der EP-A 149 282 ist bereits ein Verfahren
zur Herstellung helikal gewundener Glihkdrper be-
kannt. Hier wird eine Anzahl von Glihkérpem fortlau-
fend aus einem Gluhdraht helikal auf einen Kerndraht
gewickelt. Der auf den Kerndraht aufgewickelte Glih-
draht (Gewendel) wird anschliefend zum Abbau von
Spannungen auf ca. 1900 bis 2200 °C erhitzt, beispiels-
weise mittels Laser, Hochfrequenz oder Widerstands-
heizen des Kerndrahts. Dabei wird der Glihdraht auf
dem Kerndraht festgehalten. Insgesamt sollen dadurch
Spannungen im Gewendel minimiert werden. Zum Her-
ausziehen des Kerndrahts aus dem gewickelten Glih-
draht wird das Gewendel relativ zum Kerndraht in ent-
gegengesetzter Richtung gedreht. Dieses umsténdliche
Verfahren ist deshalb notwendig, weil der Innendurch-
messer des Gewendels dem AulRendurchmesser des
Kemdrahts angepal3t ist und daher nicht zu vermeiden
ist, dal® das Gewendel auf dem Kerndraht haftet.
[0003] Ein ahnliches Verfahren mit Warmebehand-
lung des Gluhdrahts zur Beseitigung der Spannungen
und anschlieBendem Auslésen des Kerndrahts aus
dem Gewendel ist auch aus DE-OS 34 35 323 und
JP-OS 49-67 481 bekannt. Letztere verwendet als Mittel
zum Aufheizen des Gewendels auf eine Temperatur
zwischen 600 und 900 °C eine Lampe.

[0004] Derartig praparierte Gewendel haben zwar ei-
ne gute Formstabilitdt. Diese verhindert jedoch gerade
ein einfaches Auslésen des Kerndrahts aus dem Ge-
wendel.

Darstellung der Erfindung

[0005] Esist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zur Herstellung von helikal gewickelten Wen-
delkérpern, entweder Glihkérpern fir GlihLampen
oder Wendelkérper fur Elektroden von Entladungs-
lampen, mit guter Formstabilitat bereitzustellen, die ein-
fach und zeitsparend sind und sich daher besonders gut
maschinell umsetzen lassen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnen-
den Verfahrensschritte des Anspruchs 1 im Falle von
Glihkérpem fir Glihlampen und durch die kennzeich-
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nenden Verfahrensschritte des Anspruchs 2 im Falle
von Wendelkérpern fiir Entladungslampen gel6st. Be-
sonders vorteilhafte Ausgestaltungen finden sich in den
abhangigen Anspriichen.

[0007] In einer ersten Ausfiihrungsform benitzt ein
erfindungsgemaRes Verfahren zur Herstellung helikal
gewundener Gluhkérper die grundsatzlich an sich be-
kannte Technik, bei der ein Gluhdraht aus hochschmel-
zendem Material, normalerweise Wolfram, auf einen
Kerndraht gewickelt wird und thermisch behandelt wird
sowie anschlieend vereinzelt wird und der Kerndraht
herausgel6st wird.

[0008] Das neue Verfahren geht dabei von der Idee
aus, das Wickeldrahtmaterial bereits wahrend des Wik-
kelvorgangs thermisch zu beeinflussen. Gegenulber
herkdmmlichen Verfahren, bei denen man ebenfalls den
Glihdraht auf einen Endloskem wickelt, spart man da-
bei den nachfolgenden Arbeitsgang des Entspannungs-
glihens auf dem Kerndraht im Durchzugsverfahren ein.
Insbesondere mul} dabei gewahrleistet werden, dal} der
Krimmungsradius der Spule, auf die der Glihdraht an-
schlieRend nach der Temperatureinwirkung aufgewik-
kelt wird, klein ist gegenulber der axialen Lange der dar-
aus herzustellenden Glihkoérper. In einer besonders be-
vorzugten Ausfiihrungsform erfolgt das Vereinzeln der
Gewendel direkt nach dem Wickeln, so daf} auf ein Auf-
spulen verzichtet werden kann.

[0009] Einerseits erfolgt beim Wickeln eine bleibende
plastische Verformung Uber die FlieR-(Streck)-Grenze
des Wickelmaterials hinaus, weil das Wickelmaterial auf
den Radius des Kernmaterials gebogen werden muf3,
was eine Biegespannung einpragt.

[0010] Andererseits wird dem Wickelmaterial durch
den Wickelprozel zuséatzlich eine elastische Verfor-
mung bis hin zur Fliel3-(Streck-)Grenze des Wickelma-
terials aufgezwungen, die sog. Torsionsspannung.
[0011] Beim Wickeln ergibt sich eine Superposition
aus Biege- und Torsionsspannung. Der elastische Rest-
spannungsanteil (Biegung und Torsion) wird nach dem
Vereinzeln freigesetzt und duBert sich einerseits im Auf-
springen des Gewendels auf einen groferen Innen-
durchmesser. Der Glihkorper bleibt dabei formstabil, al-
so helikal gewickelt. Andererseits dufRert sich der plasti-
sche Restspannungsanteil in der Verminderung der
Zahl der gewickelten Windungen unter Einhaltung der
axialen Lange (vergleichbar dem Aufdrehen einer Feder
im elastischen Bereich des Federmaterials).

[0012] Uberraschenderweise hat sich gezeigt, daR ei-
ne ausreichende thermische Behandlung des Wickel-
materials auch direkt vor dem Wickelvorgang sicherge-
stellt werden kann und zwar ohne nennenswerte Einbu-
3en bei den Ublichen Wickelgeschwindigkeiten. Insbe-
sondere bei Verwendung eines Plasmabrenners fiir die
thermische Behandlung ist der Energietbertrag so
hoch, dafl Umdrehungsgeschwindigkeiten von 10000
UpM (Umdrehungen pro Minute) und mehr erreicht wer-
den kénnen. Typische Werte sind 6000 bis 8000 UpM.
[0013] Der erste Verfahrensschritt besteht erfin-
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dungsgemal darin, dal® der Glihdraht thermisch be-
handelt wird.

[0014] Im Falle der Herstellung von Gliihkérpern muf3
der Gluhdraht auf eine Temperatur bis nahe an die Re-
kristallisierungstemperatur des Materials gebracht wer-
den. Bevorzugt eignet sich daflr eine Temperaturim Be-
reich zwischen 60 und 90 % der Rekristallisierungstem-
peratur. Im Falle des Wolfram bedeutet dies, dal® der
Glihdraht auf eine Temperatur von mehr als 1200 °C,
bevorzugt mehr als 1400 °C, gebracht wird. Die Rekri-
stallisierungstemperatur des Wolfram liegt bei etwa
1800 C.

[0015] Bei Temperaturen tber 1800 °C kommt man in
einen Bereich, in dem der Wolfram-Sinterwerkstoff zu
rekristallisieren beginnt, was sich in zunehmender Ver-
sprodung aufert.

[0016] Das Material wird dadurch bruchanfallig. Da-
mit ware aber bei einer weiteren Verarbeitung (Montage
von Halteringen oder Endstlicken an der Wendel oder
Langziehen des Wendelkdrpers) mit einem hohen Aus-
schuf zu rechnen.

[0017] In einer zweiten Ausfihrungsform werden fiir
die erfindungsgemalfe Herstellung von Elektroden mit
Wendelkérpern dagegen noch héhere Temperaturen
bendtigt, die im Bereich der Rekristallisierungstempera-
tur liegen, weil sich die eingepragten Spannungen in
diesem Fall nicht mehr freisetzen sollen. Eine gewisse
Rekristallisierung ist also erwiinscht.

[0018] Unmittelbar danach wird bei beiden Ausfiih-
rungsformen der erhitzte Glihdraht bzw. Wendelk&rper
auf den Kern gewickelt. Um eine merkliche Abklhlung
des so hergestellten Gewendels zu verhindern, findet
die Erwadrmung des Gewendels unmittelbar in der Nahe
des Kernes statt. Der Begriff Kern umfal3t hier sowohl
Kerndrahte als auch massive Kernstifte.

[0019] Im Falle des Gliihdrahts folgen zwei weitere
Verfahrensschritte:

[0020] Im nachsten Schritt wird das noch heil3e, aber
bereits leicht abgeklhlte Gewendel vereinzelt. Ist das
Gewendel vor dem Vereinzeln noch zu heil, lauft es far-
big an bzw. kann es zur Oxidation kommen. Im ungiin-
stigsten Fall springt die Wendel zu wenig oder Uber-
haupt nicht mehr auf. Auch hangt die sog. Standzeit des
Kernes davon ab. Dabei besitzt das fertige Gewendel
beim Vereinzeln noch eine Restspannung, die sich un-
mittelbar nach dem Vereinzeln in eine Vergrofierung
des Innendurchmessers des Gewendels umsetzt, so
daR das Gewendel den innigen Kontakt zum Kerndraht
verliert. Es sitzt nur noch locker auf dem Kerndraht auf.
[0021] Aufgrund dessen laf3t sich schlieRlich in einem
letzten Verfahrensschritt der Kerndraht aus dem locker
aufsitzenden Gewendel leicht herausldsen.

[0022] Bevorzugt erfolgt fiir beide Ausflihrungsfor-
men die thermische Behandlung des Wickeldrahts mit-
tels eines Plasmabrenners. Das Prinzip eines derarti-
gen Plasmabrenners ist beispielsweise in NL-A 71 12
767 naher beschrieben. Als Plasma 1aRt sich beispiels-
weise Argon, Helium, Wasserstoff, Stickstoff und deren
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Mischungen verwenden.

[0023] Fdur die vorliegenden Zwecke hat es sich als
besonders geeignet erwiesen, dal das Plasmabrennen
im freien Gasstrom erfolgt, wobei insbesondere Argon,
ein Argon/Stickstoff-Gemisch oder ein Argon/Wasser-
stoffgemisch angewendet wird. Insbesondere kann
Stickstoff auch als Schutzgaskegel eingesetzt werden.
Vorteilhaft befinden sich sowohl die Anode als auch die
Kathode des Plasmabrenners im Brennergehause.
[0024] Vorteilhaft soll der Gliihdraht vor dem Wickeln
eine Temperatur von mehr als 1200 °C erreichen.
[0025] Besonders gut eignet sich fiir die Herstellung
des Glihdrahts ein Wechselkern (Maschinenkern) als
Kern, da dieser den WickelprozeR stabilisiert und Tole-
ranzen im Wickelprozel minimiert. Es empfiehlt sich da-
bei, dall der Maschinenkern aus thermisch gut (im Tem-
peraturbereich um 1800 °C) belastbarem Material wie
z.B. Federstahl oder Wolfram besteht. Der Maschinen-
kem sollte Temperaturen bis mehr als 1800 °C gut ver-
tragen.

[0026] Bei beiden Ausfihrungsformen ist das Materi-
al des Wickeldrahts typisch Wolfram, das eventuell mit
Zusatzen wie Kalium, Silizium, Aluminium und/oder
Thorium gedopt sein kann.

[0027] Mit dem neuen Verfahren der ersten Ausfiih-
rungsform wird bei der Herstellung von Glihkérpern er-
reicht, daf3 die durch den Wickelvorgang in das Gewen-
del eingebrachte Spannung infolge der kurz zuvor vor-
genommenen thermischen Behandlung gerade so be-
einflufdt wird, dal? das Gewendel nach dem Vereinzeln
infolge der gespeicherten mechanischen Energie in der
Lage ist, radial aufzuspringen. Das radiale Aufspringen
ist genau der weiter oben beschriebene elastische Rest-
spannungsanteil. Aufgrund dessen |6st sich das Ge-
wendel automatisch vom Kerndraht, im Gegensatz zum
Stand der Technik, wo dieser Verfahrensschritt das
groéfte Problem bereitet.

[0028] Besonders vorteilhaft ist die iberraschende
Eigenschaft, dall das Gewendel in axialer Richtung na-
hezu formstabil bleibt. Das axiale Aufspringen ist analog
zum Aufdrehen einer Feder auch elastisch und dulRert
sich in der Verminderung der gewickelten Windungen
unter Einhaltung der vorgegebenen Wickellange. Bei
der vorliegenden Erfindung aulert sich die geringe axia-
le Restspannung dahingehend, dal sie lediglich eine
geringfiigige Streuung der Gesamtlange des helikal ge-
wundenen Gluhkorpers bewirkt.

[0029] Die Temperatur bei der thermischen Vorbe-
handlung wird bei der ersten Ausflihrungsform gerade
so gewahlt, daf sich der gewlinschte endgiiltige Innen-
durchmesser des Gewendels automatisch durch das ra-
diale Aufspringen nach dem Vereinzeln ergibt. Im kon-
kreten Einzelfall hangt die genaue Bemessung im we-
sentlichen vom Durchmesser des Kern- und Wickelma-
terials, von der Temperatur und auch von der Wickelge-
schwindigkeit ab.

[0030] Die Vergroflerung des Innendurchmessers
des Gewendels, bedingt durch das radiale Aufspringen,
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ist typenspezifisch und bewegt sich in einem Bereich
von 2 bis 30 %. Anders ausgedriickt lassen sich die ge-
wiinschten Abmessungen des Gewendels mit einem im
Vergleich zum Stand der Technik kleineren Kemdraht
erzielen.

[0031] Die erfindungsgemaRen Verfahren eignen
sich fir zwei verschiedene Anwendungen:

[0032] Zum einen lassen sich damit einfach oder
zweifach gewendelte Leuchtkorper fiir Glihlampen her-
stellen. Im Falle des einfach gewendelten Leuchtkor-
pers kann das Verfahren direkt wie beschrieben ange-
wendet werden.

[0033] Im Falle des zweifach gewendelten Leuchtkor-
pers mull das Verfahren modifiziert werden, indem ein
konventionell hergestelltes Endlos-Primargewendel,
das noch auf einem Kerndraht gewickelt ist, als Kemd-
raht fir ein Sekundargewendel verwendet wird. Das
oben beschriebene Verfahren wird dann fir die Herstel-
lung des Sekundargewendels angewendet. Danach er-
folgen dann die weiteren Bearbeitungsschritte oder di-
rekt das Auslésen des Priméarkernes.

[0034] Das Verfahren eignet sich fiir alle bekannten
Durchmesser des Kerndrahts bzw. Glihdrahts und ist
auf alle bekannten Steigungen anwendbar. Mit abneh-
mendem Durchmesser des Gliihdrahts und Kerndrahts
wird aufgrund zunehmender Oberflachenhaftung eine
Tendenz zum Verkleben des Glihdrahts mit dem Kern-
draht beobachtet. Hier schafft eine periodisch abwech-
selnde Verwendung mehrerer Kerndrahte Abhilfe. Je
nach Belastung kommen dabei 5 bis 50 oder sogar mehr
Kemdrahte bzw. -Stifte zum Einsatz. Diese sog. Revol-
vertechnik ermdglicht eine lAngere Verwendungsdauer
(Standzeit) eines Maschinenkerns. Unter Revolvertech-
nik versteht man eine automatische Zuriihrung eines
Materials vor dem n+1-ten ProzeRschritt, aber nach
vollstdndiger Abarbeitung des vorausgehenden n-ten
ProzeRschrittes. Dies entspricht bei einem Revolver
dem automatischen Zufiihren der nachsten Patronen-
kammer nebst Inhalt nach Abgabe eines Schusses.
[0035] Durch das Aufwickeln von Material mit erhoh-
ter Temperatur auf einen Maschinenkern nimmt die
Temperatur des Maschinenkerns Gber seine Einsatzzeit
hin zu, bis sich ein stationares Temperaturgleichgewicht
zwischen Maschinenmaterial, Wickelmaterial und Um-
gebungstemperatur eingestellt hat. Mit zunehmender
Temperatur des Maschinenkerns nimmt seine Stabilitat
ab, d.h. er wird weicher und labiler (bei Sinterwerkstof-
fen harter und sproder), weshalb er fiir den Gesamtpro-
zell empfindlicher wird. Durch Anwendung der Revol-
vertechnik hat der einzelne Kern die Méglichkeit, sich
wahrend der Nutzzeit der alternativ verwendeten ande-
ren Kerne (typisch 5 bis 50 Kerne) wieder abzukuhlen.
Somit kann eine deutlich hdhere Standzeit und auch ei-
ne geringere Streuung in der Geometrie des Gewendels
erzielt werden.

[0036] Ein zweites Anwendungsgebiet sind Stiftelek-
troden fur Entladungslampen mit aufgebrachten Wen-
deln. Derartige Elektroden sind beispielsweise aus
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US-A 3 067 357 bekannt. GemaR der zweiten erfin-
dungsgemalen Ausfihrungsform des Verfahrens las-
sen sich derartige Elektroden herstellen, indem bei der
thermischen Warmebehandlung des Wickeldrahts be-
sonders hohe Temperaturen, die im Bereich der Rekri-
stallisationstemperatur des verwendeten Materials lie-
gen, angewendet werden. Im Falle des Wolframs liegen
die Temperaturen bevorzugt um oder knapp tber 1800
°C. Dadurch werden die elastischen Restspannungen,
die ein Aufspringen der Wendel bewirken, verhindert.
Auf diese Weise kann der Wickeldraht auf dem Kernstift
bzw. Elektrodenschaft "festbrennen”.

[0037] Durch diese erhéhte Temperatureinwirkung
findet ein Ausgleich zwischen den elastischen Rest-
spannungen und den chemischen und strukturellen Ver-
haltnissen statt. Die eingepragten Spannungen sind
nichts anderes als eine erzwungene minimale Ande-
rung des Kristallgitters eines Kornes oder Kristallites,
die sich auch in den Bindungslangen, -winkeln und Bin-
dungskraften widerspiegeln. Mit jeder Temperaturerhé-
hung eines Materials verschmiert die Lage der Atome
im Kristallgitter mehr, d.h. ihre Lage wird fur eine spezi-
elle Struktur energetisch immer unglinstiger bis hin zur
reversiblen Phasenumwandlung (z. B. Umwandlung der
a-Phase eines Kristalls in die B-Phase), wobei ab einer
bestimmten Temperatur flr die vorherrschenden Ver-
haltnisse eine andere, energetisch giinstigere Struktur
eingenommen wird. Die Summe der mikroskopischen
Gitterverzerrungen ergibt den makroskopischen Rest-
spannungsanteil.

[0038] Im Unterschied zum Wickeln von Glihkérpern
(bei 1200 - 1800 °C im Falle des Wolfram) ist bei der
Herstellung von Elektroden mit Wendeln nach der zwei-
ten Ausflhrungsform des erfindungsgemafen Verfah-
rens daher ein groRerer Energielibertrag notwendig
(entsprechend einer Temperatur tiber 1800 °C bei Wolf-
ram, die somitim Bereich der Rekristallisation liegt), da-
mit der Restspannungsanteil sich nicht durch Gitterver-
zerrungen elastisch einpragt, sondern sich die Span-
nungen durch eine strukturelle "Umorganisation" der
Gitterbausteine kompensieren (Teilrekristallisation bzw.
vollstandige Rekristallisation) unter Beibehaltung der
natirlichen Struktur. Allgemein wird beim Wickeln von
Wendeln auf Elektroden die Plasmatemperatur bevor-
zugt so eingestellt, da® die Temperatur des Wickelma-
terials ndherungsweise in den Bereich des sog. Solidus-
Liquidus-Ubergangs kommt. Das Material wird also
"weich" verformt, die Bindungsabsténde im Gitter sind
relativ grof3 und damit die Bindungskrafte relativ kleirL
Nach dem formgebenden ProzeRschritt, der sehr
schnell ausgefiihrt wird, hat das Materials gentigend
Zeit, ohne Einpragung von Spannungen in das Gitter ei-
ne neue Struktur durch Teil- oder vollstandige Rekristal-
lisation auszubilden. Der urspriingliche Strukturtyp des
Kristallgitters bleibt dabei erhalten. Mit zunehmender
Abkuhlzeit normalisieren sich wieder die Bindungsver-
haltnisse und die Wendel sitzt spannungsfrei (festge-
brannt) auf dem Elektrodenschaft.
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[0039] Beim Stand der Technik mul® das Halten der
Wendeln auf dem Stift durch Schwei3en oder durch
Prefsitz realisiert werden. Dieser zusatzlich notwendi-
ge Arbeitsschritt des Verschweilens bewirkt eine ahn-
liche Strukturdnderung wie der oben beschriebene Vor-
gang, aber nur im Bereich der Schweil}zone.

[0040] Beim Prefsitz handelt es sich um die Umkeh-
rung der Technik des Wickelns von Gluhkérpern. Es
wird namlich ein elastisches Elektrodengewendel nach-
traglich mit einem Kernstift versehen, dessen AulRen-
durchmesser groéRer ist als der lichte Durchmesser des
Elektrodengewendels. Das Elektrodengewendel wird
dabei aufgeweitet. Die elastische Verformung erzeugt
durch das Zuflihren des Stiftes eine riickfedernde Kraft.
Somit wird der Stift mittels Reibung der einzelnen Win-
dungen festgehalten.

[0041] Bei bekannten Elektroden wird also normaler-
weise die Wendel aufgeschoben und dann mit dem
Kernstift verschweil3t oder der Kernstift wird nachtrag-
lich in die Wendel eingeschoben (Pref3sitz). Beim erfin-
dungsgemalen Verfahren ist aber weder ein Schwei-
Ren noch Einpressen notwendig, da die Wendel von
selbst gut auf dem Kerndraht hélt. Insbesondere ist eine
punktuelle Schadigung der Elektrode (Versprédung),
wie sie beim SchweilRvorgang nicht zu vermeiden ware,
nicht mehr mdglich.

[0042] Mit den beiden Ausfiihrungsformen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens lassen sich sehr hohe Ein-
stelleistungen erzielen, wenn man das gesamte Verfah-
ren betrachtet. Zwar ist verglichen mit anderen Maschi-
nen, die beim Wickeln keine Vereinzelung des Gewen-
dels vornehmen (sog. Lassomaschinen, sieche DE-A 16
39 095), die Einstelleistung beim Wickeln von Gluhkor-
pern kleiner. Dafir ist aber fur alle nachfolgenden Ver-
fahrensschritte der Zeitaufwand deutlich kleiner bzw. es
entfallen eine Reihe von Verfahrensschritten vollstan-
dig, insbesondere das muhselige Auslésen des Kern-
drahts. Des weiteren entfallt auch die Bereitstellung ei-
nes Endloswickelkerns sowie das Formstabilgliihen als
separater Verfahrensschritt und der nachfolgende
TrennprozeR.

Figuren
[0043] Im folgenden soll die Erfindung anhand meh-

rerer Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert werden. Es
zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung des Wickel-
vorgangs;

Figur 2  eine Halogenglihlampe mit einfach gewen-
deltem Glihkérper;

Figur 3  ein zweifach gewendelter Glihkorper fiir
Glihlampen;

Figur4 eine Stiftelektrode mit aufgebrannter Wen-
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del.
Beschreibung der Zeichnungen

[0044] Fig. 1 zeigt die fiir die vorliegende Erfindung
wesentlichen Teile einer Wikkelmaschine. Ein ver-
schiebbarer Maschinenkern 1 aus Federstahl ist an ei-
nem Ende in einer Halterung 2a sowie am anderen En-
de in einer Gegenhalterung 2b mittels einer radialen An-
form- und Einspannvorrichtung 15 gefihrt. Er kann in
der Halterung 2a zurlickgezogen bzw. herausgescho-
ben werden.

[0045] In einer anderen Ausflihrungsform kann auch
ein feststehender Maschinenkern und eine bewegte
Drahtzufuhreinheit verwendet werden.

[0046] Ein Glihdraht 3 wird als Wickelmaterial von ei-
ner Vorratsspule 6 kommend, deren Achse 8 parallel
zum Maschinenkern 1 angeordnet ist, mittels eines
Drahtvorschubs (nicht dargestellt) auf den Maschinen-
kern 1 zu einem Gewendel 13 gewickelt unter Einhal-
tung einer vorgegebenen Steigung, die mittels eines
Steigungsantriebs 9 eingestellt wird.

[0047] Kurz bevor ein Abschnitt des Glihdrahts 3 auf
den Maschinenkern 1 trifft, wird er mittels eines Plas-
mabrenners 4 thermisch behandelt. Das Plasmaerhit-
zen erfolgtim freien Gasstrom mittels eines Argon-Plas-
mas 5. Der Plasmabrenner ist nur im Betrieb, wahrend
ein Wickelantrieb 12 und der Steigungsantrieb 9 tatig
sind. Wenn die vorgesehene Lange eines Leuchtkor-
pers gewickelt ist, tritt ein Drahtabschneider 7 in Aktion
und langt den Leuchtkoérper ab. Die Wendel springt auf
und laft sich leicht abstreifen, wahrend der Maschinen-
kern 1 zuriickgefahren wird. Unmittelbar danach setzt
der Drahtvorschub wieder ein und der Plasmabrenner
tritt wieder in Aktion.

[0048] Eine geeignete Maschinensteuerung mit ent-
sprechenden Antrieben (hier eine Siemens Standard
CNC Steuerung) gewahrleistet die Kombination aus
Windeprozeld und gleichzeitig erfolgender thermischer
Behandlung des Wikkelmaterials in Abhangigkeit von
der Geschwindigkeit.

[0049] Die Leistungsfahigkeit der Erfindung zeigt sich
darin, da® auch kompliziertere Wendeln hergestellt wer-
den koénnen. Beispielsweise a3t sich gemaR Fig. 2 ein
einfach gewendelter Leuchtkdrper 10 fur Soffittenlam-
pen 20 (Halogengliihlampen) mit vier leuchtenden Seg-
menten (jeweils etwa 70 enge Windungen) und drei da-
zwischenliegenden Unterbrechungen (jeweils finf wei-
te Windungen) sowie zwei Enden (jeweils acht weite
Windungen) herstellen. Der Maschinenkern besteht da-
bei aus Federstahl mit einem Durchmesser von 1,4 mm.
Die gesamte Einspannlénge betragt mehr als 50 mm.
Der Durchmesser des Gliihdraht ist etwa 120 um.
[0050] Fig. 3 zeigt schematisch einen doppelt gewen-
delten Leuchtkérper 11, dessen Sekundargewendel
nach dem erfindungsgemaRen Verfahren hergestelltist.
In allen Ausfiihrungsbeispielen besteht der Leuchtkor-
per aus Wolfram.
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[0051] In Fig. 4 ist eine Elektrode 14 gezeigt, die aus
einem Kernstift oder Elektrodenschaft 18 und einer dar-
auf gewickelten Wendel 19 besteht. Die Wendel 19 ist
auf dem Kernstift 18 festgebrannt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung helikal gewundener
Leuchtkorper fir eine Glihlampe, bei dem ein flr
die spatere Verwendung als Glihdraht geeigneter
Wickeldraht (3) aus hochschmelzendem Material
auf einen Kern, der aus einem Kerndraht oder Ma-
schinenkern (1) gebildetist, gewickelt wird und ther-
misch behandelt wird sowie evtl. anschlielend ver-
einzelt wird und der Kern herausgeldst wird, da-
durch gekennzeichnet,

a) dass ein Teilstlick des Wickeldrahts (3) zu-
néchst thermisch behandelt wird, wodurch die-
ses Teilstlick auf Temperaturen unterhalb der
Rekristallisationstemperatur des verwendeten
Materials gebracht wird, und zwar zwischen 60
und 90 % dieser Rekristallisationstemperatur,

b) daR der Wickeldraht (3) unmittelbar danach
auf den Kern (1) gewickelt wird;

c) da der Wickeldraht anschlieBend zu einem
Glihdraht vereinzelt wird, wobei das fertige
Gewendel beim Vereinzeln noch eine Rest-
spannung besitzt, die sich unmittelbar nach
dem Vereinzeln in eine VergréRerung des In-
nendurchmessers des Gewendels umsetzt, so
daR das Gewendel den innigen Kontakt zum
Kern verliert,

d) und daf schlieRlich der Kern aus dem locker
aufsitzenden Gewendel herausgel6st wird.

Verfahren zur Herstellung helikal gewundener
Wendelkoérper fiir eine Entladungslampe, bei dem
ein Wickeldraht (3) aus hochschmelzendem Mate-
rial, der eine Wendel fir die Elektrode einer Entla-
dungslampe bildet, auf einen Kern, der ein Kernstift
bzw. Elektrodenschaft ist, gewickelt wird und ther-
misch behandelt wird, dadurch gekennzeichnet,

a) dass ein Teilstlick des Wickeldrahts (3) zu-
nachst thermisch behandelt wird, wodurch die-
ses Teilstlick auf Temperaturen um oder knapp
oberhalb der Rekristallisationstemperatur des
verwendeten Materials gebracht wird,

b) daf} der Wickeldraht (3) unmittelbar danach
auf den Kern (1) gewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die thermische Behandlung

mittels eines Plasmabrenners (4) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
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zeichnet, daB das Plasmabrennen im freien Gas-
strom (5) erfolgt, wobei insbesondere ein Argon /
Stickstoff-Gemisch oder ein Argon/Wasserstoffge-
misch angewendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kern ein wechselbarer Maschi-
nenkern ist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Maschinenkern aus thermisch
hochbelastbarem Material besteht.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daBR das Herauslosen des Kerndrahts
durch Zuriickziehen des Maschinenkerns erfolgt.

8. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beim Verfahrensschritt a) der Wik-
keldraht auf Temperaturen in der Nahe des Solidus-
Liquidus-Ubergangs gebracht wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Material des Wickeldrahts
Wolfram ist.

Claims

1. Method for producing helically wound luminous el-
ements for an incandescent lamp, in which a wind-
ing wire (3) suitable for later use as incandescent
wire and made from high-melting material is wound
onto a core which is formed from a core wire or a
machine core (1), and thermally treated, and, pos-
sibly, subsequently separated, and the core is ex-
tracted, characterized

a) in that a segment of the winding wire (3) is
firstly thermally treated, as a result of which
said segment is brought to temperatures below
the recrystallization temperature of the material
employed, specifically between 60 and 9.0% of
this recrystallization temperature,

b) in that the winding wire (3) is wound onto the
core (1) immediately thereafter,

¢) in that the winding wire is subsequently sep-
arated to form an incandescent wire, the fin-
ished coil still having during separation a resid-
ual stress which is converted immediately after
separation into an enlargement of the inside di-
ameter of the coil, with the result that the coil
loses the intimate contact with the core,

d) and in that, finally, the core is extracted from
the coil, which is seated thereon loosely.

2. Method for producing helically wound filament ele-
ments for a discharge lamp, in which a winding wire
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(3) made from high-melting material, which forms a
filament for the electrode of a discharge lamp, is
wound onto a core, which is a core pin or electrode
shaft, and thermally heated, characterized

a) in that a segment of the winding wire (3) is
firstly thermally heated, as a result of which said
segment is brought to temperatures around or
slightly above the recrystallization temperature
of the material employed, and

b) in that the winding wire (3) is wound onto the
core (1) immediately thereafter.

3. Method according to Claim 1 or 2, characterized
in that the thermal treatment is performed by
means of a plasma torch (4).

4. Method according to Claim 3, characterized in that
the plasma combustion is performed in the free gas
flow (5), an argon/nitrogen mixture or an argon/hy-
drogen mixture being applied, in particular.

5. Method according to Claim 1, characterized in that
the core is an exchangeable machine core.

6. Method according to Claim 5, characterized in that
the machine core consists of material which can be
subjected to a high thermal load.

7. Method according to Claim 5, characterized in that
the extraction of the core wire is performed by re-
tracting the machine core.

8. Method according to Claim 2, characterized in that
in the method step a) the winding wire is brought to
temperatures in the vicinity of the solid/liquid tran-
sition.

9. Method according to Claim 1 or 2, characterized
in that the material of the winding wire is tungsten.

Revendications

1. Procédé de fabrication de corps lumineux a enrou-
lement hélicoidal pour une lampe a incandescence,
dans lequel on enroule un fil (3) de bobinage appro-
prié a étre utilisé ultérieurement comme filament in-
candescent et en un matériau a haut point de fusion
sur une ame qui est constituée d'un fil d'ame ou d'un
mandrin(1) de machine et on le traite thermique-
ment ainsi qu'on l'individualise éventuellement en-
suite et on le retire de I'ame, caractérisé

a) en ce que l'on traite d'abord thermiquement
un trongon du fil (3) de bobinage en portant ce
trongon a des températures inférieures au point
de recristallisation du matériau utilisé et repré-
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sentant en fait entre 60 et 90 % de ce point de
recristallisation,

c¢) on enroule le fil (3) de bobinage immédiate-
ment ensuite sur I'ame (1),

c¢) on individualise le fil de bobinage ensuite en
un filincandescent, le filament fini ayant lors de
I'individualisation encore une tension restante
qui se transforme immédiatement apres l'indi-
vidualisation en un agrandissement du diame-
tre intérieur du filament, de sorte que le filament
perd le contact intime avec I'ame,

d) et en ce que I'on retire enfin I'ame du filament
qui y est enfilé de maniére lache.

Procédé de fabrication d'un corps lumineux a en-
roulement hélicoidal pour une lampe de décharge,
dans lequel on enroule unfil (3) de bobinage en ma-
tériau a haut point de fusion qui forme un filament
pour I'électrode d'une lampe a décharge sur une
ame qui est une broche formant ame ou une tige
d'électrode et on le traite thermiquement, caracté-
risé en ce que

a) on traite d'abord thermiquement un trongon
du fil (3) de bobinage en le portant a des tem-
pératures autour du point de recristallisation du
matériau utilisé ou peu supérieures a celui-ci,
b) on enroule immédiatement ensuite le fil (3)
de bobinage sur I'ame.

Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que l'on effectue le traitement thermique
au moyen d'un chalumeau (4) a plasma.

Procédé suivant la revendication 3, caractérisé en
ce que I'on effectue le traitement par le chalumeau
a plasma dans un courant (5) gazeux libre en utili-
sant notamment un mélange d'argon et d'azote ou
un mélange d'argon et d'hydrogéne.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que |'ame est un mandrin de machine qui peut
étre remplacé.

Procédé suivant la revendication 5, caractérisé en
ce que le mandrin de machine est en un matériau
qui peut résister a une grande sollicitation thermi-
que.

Procédé suivant la revendication 5, caractérisé en
ce que l'on effectue le retrait du fil d'ame en retirant
le mandrin de la machine.

Procédé suivant la revendication 2, caractérisé en
ce qu'au stade a) du procédé on porte le fil enroulé
ades températures voisines de la transition solidus-
liquidus.
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Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractéri-
sé en ce que le matériau du fil de bobinage est du
tungstene.
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