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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Mi-
nimieren der Bundhöhe von in einer Bundbildekammer
entstehenden Drahtbunden, wobei einzelne Drahtwin-
dungen auf einer horizontalen Transportstrecke ange-
fördert, und an deren Ende in eine annähernd vertikale
Fallbewegung gebracht werden, und unter Bildung ei-
nes Bundes in eine Bundbildekammer fallen, in welcher
die Drahtwindungen aus ihrer Falllinie exzentrisch zur
Symmetrieachse der Bundbildekammer abgelegt wer-
den und wobei ein Winkelversatz zwischen jeweils auf-
einanderfolgenden Windungen konstant oder variabel
eingestellt ist.
[0002] In Drahtwalzwerken wird fertig gewalzter Draht
mit Hilfe eines Windungslegers in Schlingen mit defi-
niertem Durchmesser auf ein Transportband abgelegt,
weiterbefördert und dabei abgekühlt. Am Ende des
Transportweges werden die Drahtwindungen in einer
Bundbildekammer gesammelt und zu Bunden gelegt.
Wenn die Windungen ohne Manipulationseinrichtungen
wie Greifer, Haken, drehende Vorrichtungen zur Defini-
tion der Ablageposition der Windungen, z.B. drehender
Innendorn, in die Bundbildekammer hineinfallen, dann
ergeben sich Bunde mit einer durch Zufälligkeit der Ab-
lage bestimmten Höhe, wobei die Windungen im we-
sentlichen annähernd zentrisch um einen Innendorn der
Bundbildekammer liegen.
[0003] Die Bundhöhe von Windungen in einer Bund-
bildekammer kann durch geordnete Ablage der Win-
dungen maßgeblich beeinflußt werden. Dabei ergibt
sich ein gleichmäßigerer Bundaufbau als bei frei fallen-
den Windungen. Darüber hinaus führt eine geordnete
Ablage zu einer besseren Abwicketbarkeit und höheren
Stabilität der Drahtbunde.
[0004] Das Dokument EP 0 768 126 A1 offenbart ein
Verfahren zur Minimierung der Höhe von durch aufein-
anderfolgendes Sammeln einer Vielzahl von Drahtwin-
dungen in einer Bundbildekammer entstehenden Draht-
bunden. Ziel des bekannten Verfahrens ist es, eine
Möglichkeit aufzuzeigen, durch die sich eine Minimie-
rung der Höhe von Drahtbunden erreichen und zugleich
eine möglichst dichte Packung der an diesen enthalte-
nen Drahtwindungen herbeiführen läßt.
[0005] Hierzu werden die Drahtwindungen während
ihrer im wesentlichen vertikalen Fallbewegung einer zu-
sätzlichen horizontalen Schleuderbewegung ausge-
setzt. Die auf die einzelnen Drahtwindungen einwirken-
den Schleuderbewegungen haben zur Folge, dass die
Drahtwindungen auf einen größeren als den durch das
Einlaufgehäuse bestimmten Durchmesser nach außen
verschoben und infolgedessen entweder gegen den In-
nenumfang der Bundbildekammer oder gegeneinander
versetzt werden. Es entstehen damit in der Bundbilde-
kammer auf einfache Art und Weise dicht gepackte und
in ihrer Höhe reduzierte sowie in sich stabilisierte Win-
dungspakete bzw. Drahtbunde.
[0006] Bei einer Vorrichtung zur Ausübung dieses

Verfahrens schließt sich an eine Drahtwindungs-Trans-
portvorrichtung über ein vertikal ausgerichtetes Einlauf-
gehäuse für aufeinanderfolgende Drahtwindungen eine
darunterliegende Bundbildekammer an. Sie ist im we-
sentlichen so aufgebaut, dass sich in einem zwischen
dem Einlaufgehäuse und der Bundbildekammer gele-
genen Höhenbereich zusätzlich ein Drahtführungsge-
häuse befindet und dieses auf einer die vertikale Längs-
achse von Einlaufgehäuse und Bundbildekammer um-
gebenden, horizontalen Bahnkurve beweglich antreib-
bar ist.
[0007] Die DE-AS 1 586 287 beschreibt eine Einrich-
tung zum Sammeln, Pressen und Binden von ausgefä-
chert angeförderten Drahtwindungen.
[0008] Die Übergabe von im Ring gesammelten
Drahtwindungen von der Sammelstation zu einer Preß-
und Bindevorrichtung wird so gestaltet, dass die beim
Sammeln der Drahtwindungen erreichte kompakte La-
ge bis zum Binden nicht verändert wird. Darüber hinaus
soll die Zentrier- und Führwirkung des Domes für die
fallenden Drahtwindungen verbessert werden, um Be-
schädigungen an den Drahtwindungen zu vermeiden
und ein störungsfreies Sammeln zu gewährleisten.
Hierzu sind die Dorne in an sich bekannter Weise auf
einem um eine vertikale Achse schwenkbaren Dreh-
tisch angeordnet und zusammen mit ihren Bodenplatten
in Richtung der Domachse verschiebbar. Mittel zum Mi-
nimieren der Bundhöhe von durch Sammeln einer Viel-
zahl von Drahtwindungen in der Bundbildekammer ent-
stehenden Drahtbunden sind nicht vorgesehen.
[0009] Die EP 0 583 099 B1 beschreibt ein Gerät zum
Aufnehmen von Schlaufen, die aus einer vertikalen
Bahn einer Abgabevorrichtung herabfallen, sowie zum
Sammeln der Schlaufen in einem ringförmigen Draht-
bund, mit einer Vorrichtung zum horizontalen Verteilen
der Schlaufen bei deren Fall.

Die Vorrichtung umfasst:

[0010] Mittel zum Definieren einer kreisförmigen
Bahn, welche die vertikale Bahn umgibt. Ein drehbares
Führungselement mit einer gekrümmten Führungsflä-
che mit einer Oberkante, die sich rund um ein Segment
der kreisförmigen Bahn von einem Frontende zu einem
rückwärtigen Ende mit einer ablaufenden Kante er-
streckt, und sich von der rückwärtigen Kante zu einem
unteren Ende sowie mit einer Führungskante vom un-
teren Ende zum Frontende einer ablaufenden Kante
winklig erstreckt, wobei die Führungsfläche in die verti-
kale Bahn hineinreicht, ist derart angeordnet, dass sie
mit den herabfallenden Schlaufen in Berührung kommt
und diese von der kreisförmigen Bahn horizontal ab-
lenkt. Die Vorrichtung umfaßt ferner Mittel zum Antrei-
ben des Führungselementes um die kreisförmige Bahn,
um die abgelenkten Schlaufen rund um die Achse der
Ringspule zu verteilen.
[0011] Das Führungselement ist in der Bundbilde-
kammer zentral angeordnet. Andere Mittel vom Verdich-
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ten der Packlage der einzelnen Drahtwindungen zu ei-
nem kompakten, in der Höhe minimierten Bund sind der
Vorrichtung nicht zu entnehmen.
[0012] Die EP 0 442 835 B1 offenbart ein Verfahren
zum Bilden von Bündeln aus Metalldraht, gemäß wel-
chem man vorgeformte Drahtwindungen in einen
Schacht fallen lässt, welcher eine im wesentlichen zy-
lindrische Wand mit vertikaler Achse aufweist, worin
sich die Windungen unter Bildung eines Bundes über-
einanderlegen. Das Verfahren wird bei einem Metall-
draht angewendet, welcher von einem Magneten ange-
zogen werden kann, wobei man während des freien Fal-
les der Windungen auf diese eine in Richtung auf die
Wand des Schachtes gerichtete Anziehungskraft aus-
übt. Diese Kraft wird durch ein drehendes Magnetfeld
erzeugt, welches das Innere des Schachtes bis auf eine
Tiefe durchdringt, die wenigstens gleich ist mit der Dif-
ferenz zwischen dem inneren Durchmesser des
Schachtes und dem Durchmesser der Windungen. Die
Richtung dieser Kraft wird von Drehbewegungen um die
Achse des Schachtes bestimmt. Das Magnetfeld wird
von Elektromagneten erzeugt, welche in gleichen Ab-
ständen am Umfang des Schachtes verteilt sind und zy-
klisch mit Gleichstrom gespeist werden.
[0013] Das Verfahren ist vergleichsweise aufwendig
und darüber hinaus abhängig von der Suszeptibilität
des jeweiligen Drahtmaterials.
[0014] Das Dokument US 5,143,315 beschreibt ein
Verfahren, das darin besteht, dass vorgeformte Draht-
windungen in einen bundformenden Behälter fallen ge-
lassen werden, und der Behälter substantiell zylinder-
förmige Wandungen mit einer vertikalen Achse auf-
weist, worin sich die Windungen überlagern und einen
Drahtbund bilden.
[0015] Beim Fallen der Windungen wird auf diese ei-
ne Radialkraft in Richtung auf die Behälter ausgeübt,
wobei die Richtung dieser Kraftwirkung eine Rotations-
bewegung um die Achse des Behälters vollführt. Die
Zugkraft wird vorzugsweise durch ein rotierendes Ma-
gnetfeld erzeugt. Hierfür besitzt die Vorrichtung Mittel,
um die Kraftwirkung in eine Rotationsbewegung zu ver-
setzen, umfassend Indikatoren wie Elektromagnete, die
in gleichmäßigen Abständen sowohl gegenseitig als
auch von der Außenwand des Behälters angeordnet
sind, sowie Mittel zur zyklischen Erregung der Elektro-
magnete.
[0016] Das Dokument DE-OS 196 20 578 A1 betrifft
eine Vorrichtung zum positionierten Ablegen von Draht-
windungen zu einem Drahtbund, insbesondere auf ei-
nem Sammeldorn im Sammelschacht von Drahtwalz-
straßen, wobei die Drahtwindungen über eine Förder-
einrichtung wie einen Fallschacht sowie eine Draht-
bundformeinrichtung, dem Sammelschacht zugeführt
werden. Das definierte Ablegen von Drahtwindungen in
dem Sammelschacht wird insbesondere durch eine
Drahtbundformeinrichtung gewährleistet, die als ein in
der Falllinie der Windungen vorzugsweise vertikal an-
geordneter, jedoch schwenkbarer Hohlzylinder ausge-

bildet ist, der seinerseits mittels wenigstens zweier Li-
nearantriebe während des Ablegens von Drahtwindun-
gen kontinuierlich bzw. diskontinuierlich räumlich be-
wegbar ist.
[0017] Das Dokument US 5,273,231 beschreibt eine
Umformstation eines Walzgerüstes, umfassend einen
kreisförmigen Behälter, in den Drahtringe zur Erzeu-
gung einer Bundform fallen. Ein Führungselement wird
auf einem kreisförmigen Weg rotierend bewegt, der den
Weg des herabfallenden Drahtringes umgibt. Das Füh-
rungselement hat eine dreidimensional gekrümmte
Führungsfläche in genereller Form eines Pflugschar,
welche die herabfallenden Drahtringe um den Umfang
des sich ansammelnden Bundes verteilt.
[0018] Das Dokument DE-AS 1 011 840 offenbart ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Aufwickeln von
Draht, bei dem im Innern einer topfartigen Trommel, de-
ren Umfangsgeschwindigkeit am äußeren Umfang ihres
Wickeiraumes größer als die Zuführungsgeschwindig-
keit des Gutes ist, exzentrische, d. h. sich überschnei-
dende, den Wickelraum ausfüllende, kreisförmige La-
gen gebildet werden. Das Gut durchläuft vor dem Ein-
laufen in die Trommel in an sich bekannter Weise eine
vorkrümmende Einrichtung und erhält dort eine Krüm-
mung, die von derjenigen des Lagendurchmessers ab-
weicht, der sich aus dem Verhältnis von Zuführungsge-
schwindigkeit des Gutes zur Trommeldrehzahl ergibt.
[0019] Das Dokument US 3,232,553 beschreibt eine
Maschine zum Formen von filamentartigem Material in
einen kreisförmigen Bund, umfassend einen Aufspul-
Mechanismus mit einem rotierbaren Haspel mit vertika-
ler Achse, zum Umformen des Materials in kreisförmige
Schlaufen, und Entladen derselben. Die Maschine um-
faßt weiterhin einen rotierbaren Bundträger, zur Aufnah-
me der abwärts fallenden Schlaufen, ein Ablenkelement
unter dem Haspel zum Ablenken der ausgetragenen
Schlaufen in horizontale Positionen, wobei das Ablen-
kelement am Haspel angeordnet ist, sowie Antriebsmit-
tel zum Rotationsantrieb von Ablenkelement und Bund-
träger mit geringfügig unterschiedlicher Geschwindig-
keit, um jede entladene Schlaufe bei ihrer Aufnahme auf
dem Bundträger um einen geringen Winkelbetrag ge-
genüber der vorhergehend zu versetzen.
[0020] Das Dokument US 3,647,153 beschreibt eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Rosettenbundes in ei-
nem Behälter, umfassend einen Haspel zum Abziehen
und Einführen von Draht in einen rotierbaren Rohrbo-
genausleger in einer Position unterhalb des Haspels.
Dabei endet der Ausleger in einem radialen Abstand
von der Achse der Rotation des Auslegers, die kürzer
ist, als der Hauptradius des zu bildenden Coils. Um das
Abziehen des Drahtes durch den Ausleger zu erleich-
tern, können flüssige Gleitmittel verwendet werden.
[0021] Auf dem Hintergrund des zuvor beschriebenen
Standes der Technik liegt der vorliegenden Erfindung
die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung aufzuzeigen,
durch die sich eine Minimierung der Bundhöhe von
durch Sammeln einer Vielzahl von Drahtwindungen in
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einer Bundbildekammer entstehenden Drahtbunden er-
reichen und zugleich eine möglichst dichte Packung der
Drahtwindungen im Bund verwirklichen läßt, und zwar
mit möglichst unkomplizierten sowie variablen Mitteln.
[0022] Gelöst wird diese Aufgabe bei einer Vorrich-
tung der im Oberbegriff von Anspruch 1 genannten Art
mit der Erfindung entsprechend den im Kennzeich-
nungsteil von Anspruch 1 genannten Merkmalen näm-
lich, dass die Bundbildekammer einen Innendom be-
sitzt, der in der Bundbildekammer um eine vertikale
Achse drehbar gelagert und antreibbar ist, und dass am
Innendorn eine annährend radial nach außen, bevor-
zugt nach außen schräg abwärts, gerichtete Führung
angeordnet ist, derart, dass diese zur Erzeugung eines
Winkelversatzes zwischen den Drahtwindungen und
der Achse des Innendoms bei dessen Drehbewegung
ausgebildet ist bzw. dass wahlweise diese Führung
auch um den drehbaren Dom rotieren kann.
[0023] Mit Hilfe der am Innendorn (1) angeordneten
Führung (3) und eines zuordenbaren Drehantriebes so-
wie durch Mittel zur Variation der Drehgeschwindigkeit
werden die einzelnen Windungen exzentrisch mit Win-
kelversatz in der Bundbildekammer abgelegt.
[0024] Dabei können Exzentrizität und Winkelversatz
für ein optimales Bund variiert werden, insbesondere
unter Berücksichtigung von Parametern wie Drahtdicke,
Abmessungen der Bundbildekammer sowie Walzge-
schwindigkeit des Drahtes etc.
[0025] Eine wesentliche Ausbildung der Vorrichtung
sieht vor, dass der Antrieb des Innendoms (1) Mittel zur
Änderung der Drehgeschwindigkeit besitzt. Dabei kön-
nen die Drahtwindungen aus ihren Falllinien mit exzen-
trischem Versatz in der Bundbildekammer abgelegt
werden. Auch können die Durchmesser der einzelnen
Windungen zwischen einem minimalen und einem ma-
ximalen Wert variiert werden. Auch kann die Drehzahl
zum Antrieb des Innendoms (1) sowohl konstant als
auch periodisch veränderbar sein.
[0026] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus der Erläuterung einiger
in der Zeichnung schematisch dargestellter Ausfüh-
rungsbeispiele.
[0027] Es zeigen:

Figur 1 in Draufsicht eine Bundbildekammer
mit Innendorn und daran angeordneter
Führung;

Figur 2 in Seitenansicht die Bundbildekammer
gemäß Fig. 1 mit Innendorn und Füh-
rung;

Figur 3 in Seitenansicht eine nicht erfindungs-
gemäße Bundbildekammer mit zur
Fallrichtung der Drahtwindungen ex-
zentrischer Rotationsachse;

Figuren 4 - 6 in Draufsicht unterschiedliche Ablage-

muster erfindungsgemäß gewickelter
Drahtbunde;

Figur 7 ein Diagramm der optimalen Verteiler-
frequenz für Drahtdicken < 7 mm;

Figur 8 ein Diagramm der optimalen Verteiler-
frequenz für Drahtdicken > 7 mm.

[0028] Figur 1 zeigt in Draufsicht eine Bundbildekam-
mer 2 mit Innendorn 1 und an diesem angeordneter, an-
nährend radial ausgerichteter Führung 3. Diese bewirkt,
daß die einzelnen Windungen 5 exzentrisch mit Winkel-
versatz zueinander in der Bundbildekammer 2 abgelegt
werden. Je nach Ausführung und Abmessung von Füh-
rung 3 und Innendurchmesser der Bundbildekammer
können Exzentrizität und Winkelversatz ∆ϕ nach
Maßgabe der Drehgeschwindigkeit des Innendorns 1 im
Verhältnis zur Walzgeschwindigkeit des Drahtes bzw.
der Anzahl von Windungen 5 pro Sekunde für ein opti-
males Bund variiert werden. Hierbei spielt auch die
Drahtdicke DDraht jeder Windung 5 eine bestimmende
Rolle.
[0029] In der Fig. 2 ist die Transportstrecke 6 mit
Transportrichtung 7 und Fallrichtung 4 am Ende der
Transportstrecke 6 rein schematisch gezeigt. Drahtwin-
dungen 5 fallen auf den sich drehenden Innendorn 1 mit
der Führung 3 und werden exzentrisch in der Bundbil-
dekammer 2 abgelegt.
[0030] Für die Verteilungsfrequenz fv bzw. eine An-
zahl von Windungen pro 360° ergibt sich ein optimaler
Bereich, in welchem der Bundaufbau bzw. die Bundhö-
he auch bei Parameterschwankungen z. B. Änderungen
der Walzgeschwindigkeit, Abweichungen der Win-
dungsdurchmesser etc. minimal ist. Um die Bundhöhe
klein zu halten, sollte eine Mindestfrequenz nicht unter-
schritten werden.
[0031] In der Figur 3 ist ein Legeprinzip dargestellt,
bei welchem die Bundbildekammer 2 mit Innendorn 1
zur Fallrichtung 4 der antransportierten Windungen 5
exzentrisch gelagert ist.
[0032] Über die Einstellung der Anzahl von Drahtwin-
dungen 5, die pro 360° in der Bundbildekammer 2 ab-
gelegt werden, kann der Winkelversatz ∆ϕ zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Windungen 5 beeinflußt
werden, wie dies bspw. aus den Figuren 4 und 5 ersicht-
lich ist. Bei größerem Winkel ∆ϕ ist das Ablagemuster
bspw. gem. Fig. 4 etwas lockerer, während sich bei klei-
nerem Winkelversatz ∆ϕ ein engmaschigeres Ablage-
muster zeigt. Hierbei ist in erheblichem Maße die Draht-
dicke von Einfluß, die bspw. bei einem Ablagemuster
gemäß Fig. 4 größer sein kann als bei einem Ablage-
muster gemäß Fig. 5, wie dies aus der Zusammenschau
dieser Figuren ersichtlich ist. Ein engmaschigeres Ab-
lagemuster gemäß Fig. 5 ist bspw. mit einem vergleichs-
weise dünnen Draht besser verwirklichbar, während ein
Ablegemuster gemäß Fig. 4 besser für größere Draht-
dicken geeignet ist.
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[0033] Das beschriebene Legeprinzip kann sowohl
mit rotierenden Verteilungssystemen, bspw. der in Fig.
1 und 2 gezeigten Führung 3, als auch durch Rotation
der Bundbildekammer 2 bei exzentrisch fallenden Win-
dungen beispielsweise gem. Fig. 3 erzeugt werden.
[0034] Das aus Fig. 6 ersichtliche Ablagemuster ist
ein Ergebnis eines alternativen Legeprinzips, bei wel-
chem Drahtwindungen mit unterschiedlichem Win-
dungsdurchmesser (Dmin bzw. Dmax) so abgelegt wer-
den, daß ein spiralförmiger Bundaufbau erfolgt. Die
Durchmesservariation kann vorteilhaft durch Variation
der Rotationsgeschwindigkeit der Bundbildekammer 2
erfolgen. Dabei können unterschiedliche Geschwindig-
keitsverläufe verwendet werden. Vorteilhaft sind peri-
odische Geschwindigkeitsänderungen, um zwischen
zwei gewünschten Windungsdurchmessern eine sich
gleichmäßig wiederholende Windungsablage zu erhal-
ten, wie dies an einem typischen Windungsmuster in
Draufsicht der Fig. 6 gezeigt ist.
[0035] Mögliche Geschwindigkeitsverläufe können z.
B. Sinus- oder Sägezahnfunktionen mit und ohne Offset
sein. Ebenfalls denkbar sind sägezahnähnliche Verläu-
fe mit veränderlicher Flankensteilheit. Die Ablage der
Drahtwindungen in der Bundbildekammer 2 bzw. auf ei-
nem Aufnahmeteller kann dabei zentrisch oder exzen-
trisch erfolgen. Im Falle der exzentrischen Ablage liegt
eine Kombination des Legeprinzips mit exzentrischer
Drahtablage und dem andersartigen Legeprinzip mit ex-
zentrisch zur Drehachse der einfallenden Windungen 5
vor.
[0036] Die Durchmesser der einzelnen Windungen 5
können zwischen einem minimalen und einem maxima-
len Wert variiert werden. Die Grenzen ergeben sich aus
den Abmessungen der Bundbildekammer.
[0037] Schließlich zeigt Fig. 7 ein Diagramm der op-
timalen Verteilerfrequenz fv für Drahtdicken < 7 mm,
während Fig. 8 ein Diagramm der optimalen Verteiler-
frequenz fv für Drahtdicken > 7 mm darstellt.
[0038] Dabei ergibt sich für DDraht < 7 mm ein optima-
ler Bereich fv zwischen 0,80 und 2,55 Hz, während die
optimale Verteilerfrequenz fv für Drahtdicken DDraht > 7
mm zwischen 0,25 Hz und 1,6 Hz liegt.

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Minimieren der Bundhöhe von in
einer Bundbildekammer erzeugten Drahtbunden;
wobei einzelne Drahtwindungen auf einer horizon-
talen Transportstrecke angefördert und an deren
Ende in eine annähernd vertikale Fallbewegung ge-
bracht werden und unter Ausbildung eines Draht-
bundes in eine Bundbildekammer fallen, in welcher
die Drahtwindungen aus ihrer Falllinie exzentrisch
zur Symmetrieachse (x-x) der Bundbildekammer
abgelegt werden und wobei ein Winkelversatz zwi-
schen jeweils aufeinanderfolgenden Windungen
konstant oder variabel eingestellt ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die Bundbildekammer (2) einen Innen-
dorn (1) besitzt, der in der Bundbildekammer
(2) um eine vertikale Achse (x-x) drehbar gela-
gert und antreibbar ist, und

- dass am Innendorn (1) eine annähernd radial
nach außen, bevorzugt nach außen schräg ab-
wärts, gerichtete Führung (3) angeordnet ist,
derart, dass diese zur Erzeugung eines Winkel-
versatzes (∆ ϕ) zwischen den Drahtwindungen
und der Achse (x-x) des Innendoms (1) bei des-
sen Drehbewegung ausgebildet ist bzw. dass
wahlweise diese Führung auch um den dreh-
baren Dom (1) rotieren kann.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Antrieb des Innendoms (1) Mittel zur Än-
derung der Drehgeschwindigkeit besitzt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch Änderung der Rotationsgeschwindig-
keit der Bundbildekammer die Variation der Win-
dungsdurchmesser vomehmbar ist.

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rotationsgeschwindigkeit der Bundbilde-
kammer Änderungen, bevorzugt periodischen Än-
derungen, unterwerfbar ist.

Claims

1. A device for minimizing the coil height of wire coils
produced in a coil forming chamber, individual wire
windings being fed along a horizontal transport path
before being caused to fall nearly vertically at the
end thereof into a coil forming chamber to form a
wire coil, the wire windings landing in said chamber
at the end of their fall so as to be arranged off center
relative to the axis of symmetry (x-x) of the coil form-
ing chamber and an angular offset between consec-
utive windings being adjusted to be constant or var-
iable,
characterized in

- that the coil forming chamber (2) has an inner
mandrel (1) that is carried to rotate about a ver-
tical axis (x-x) and is adapted to be driven within
said coil forming chamber (2), and

- that a guide means (3), which is directed ap-
proximately radially outward, preferably diago-
nally downward and outward, is disposed on
the inner mandrel (1) in such a manner that it
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is configured to produce an angular offset ( )
between the wire windings and the axis (x-x) of
the inner mandrel (1) during rotation thereof or,
in the alternative, that said guide means is also
capable of rotating about the rotatable mandrel
(1).

2. The device according to claim 1,
characterized in that
the drive of the inner mandrel (1) has means for var-
ying the rotation speed.

3. The device according to claim 1 or 2,
characterized in that
varying the rotation speed of the coil forming cham-
ber permits to vary the diameter of the windings.

4. The device according to one or several of the claims
1 through 3,
characterized in that
the rotation speed of the coil forming chamber is
adapted to be subjected to variations, preferably to
periodical variations.

Revendications

1. Dispositif pour minimiser la hauteur de couronnes
de fils formées dans une chambre de formation de
couronnes, les différentes spires de fils étant ache-
minées sur un trajet horizontal à la fin duquel elles
tombent presque à la verticale dans une chambre
de formation de couronnes en formant une couron-
ne de fils, les spires de fil atterrissant en fin de chute
dans cette dernière de manière à être décentrées
par rapport à l'axe de symétrie (x-x) de la chambre
de formation de couronnes et un décalage angulai-
re entre les différentes spires consécutives étant ré-
glé pour être constant ou variable,
caractérisé en ce

- que la chambre de formation de couronnes (2)
possède un mandrin intérieur (1) qui est monté
mobile en rotation autour d'un axe vertical (x-
x) et est apte à être mené dans la chambre de
formation de couronnes (2) et

- qu'un organe de guidage (3), qui est dirigé à
peu près radialement vers l'extérieur, de préfé-
rence diagonalement vers le bas et vers l'exté-
rieur, est disposé sur le mandrin intérieur (1) de
telle sorte que ledit organe est conformé pour
produire un décalage angulaire ( ) entre les spi-
res de fil et l'axe (x-x) du mandrin intérieur (1)
pendant la rotation de ce dernier ou bien, en
option, que cet organe de guidage est égale-
ment capable de tourner autour du mandrin (1)
monté mobile en rotation.

2. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que l'entraînement du mandrin intérieur (1) possè-
de des moyens pour changer la vitesse de rotation.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce
qu'en changeant la vitesse de rotation de la cham-
bre de formation de couronnes, on peut faire varier
le diamètre des spires.

4. Dispositif selon une ou plusieurs des revendica-
tions 1 à 3,
caractérisé en ce
que la vitesse de rotation de la chambre de forma-
tion de couronnes est susceptible d'être soumise à
des changements, de préférence à des change-
ments périodiques.
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