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Beschreibung
Technisches Gebiet

Die Erfindung befaB3t sich mit einem Verfahren zur
Herstellung von selbsttragenden Sattelspulen fir Ka-
thodenstrahlréhren sowie mit einer Vorrichtung zur Her-
stellung ebensolcher Sattelspulen.

Stand der Technik

Sattelspulen zur Ablenkung von Elekironenstrahlen
in Kathodenstrahlréhren sind im Stand der Technik seit
langem bekannt, so daB die Erlauterung des Aufbaus
und der Funktionsweise solcher Sattelspulen auf ein
MindestmanB beschrénkt bleiben kann.

Sattelspulenanordnungen fir Kathodenstrahlréh-
ren haben Ublicherweise Trompetenform, welche durch
die paarweise Kombination zweier, den Gegenstand der
Erfindung bildenden Sattelspulen gebildet werden. Die
Innenkontur einer solchen Sattelspulenanordnung und
somit auch jede der beiden Sattelspulen ist der AuBen-
kontur der Kathodenstrahlréhre in dem Bereich ange-
paft, in welchem die die beiden Sattelspulen umfassen-
de Sattelspulenanordnung mit der Réhre spater verbun-
den wird. Neben dieser Ausbildung kann auch -wie in
DE 28 07 978 angegeben- die AuBBenkontur der ersten,
direkt auf der Bildréhre aufliegenden Sattelspulenan-
ordnung von einer weiteren -ebenfalls zwei Halbspulen
umfassenden- Sattelspulenanordung umgeben sein.

Jede dieser Sattelspulen wird von einem durchgéan-
gigen, mehrere Drahtlagen umfassenden Windungszug
gebildet. Der Verlauf dieses Windungszuges ist - in er-
ster Naherung - so geformt, da zumindest zwei in Z-
Richtung der Bildréhre verlaufende Drahtstrénge vor-
handen sind, deren vordere und hintere Enden jeweils
Uber einen sogenannten Wickelkopf miteinander ver-
bunden sind. Jeder diese Wickelkdpfe ist im wesentli-
chen halbkreistérmig ausgeformt und erstreckt sich
quer zur Richtung der Drahtstrange.

Die eben beschriebene Ausgestaltung von Sattels-
pulen wird aber der heutigen - insbesondere der beiden
In-Line-Réhren geforderten - Ablenkprézision nicht
mehr gerecht. Aus diesem Grunde werden die flr diese
Zwecke benétigten Sattelspulen mit einer Mehrzahl von
in Z-Richtung verlaufenden Drahtstrangen ausgebildet.
Die Anordnung dieser winkelmaBig symmetrisch zuein-
ander verlaufenden Drahtstrange kann so gewahlt sein,
daB deren Ebenen bei einem quer zur Réhrenachse ge-
legten Schnitt durch einen gemeinsamen Mittelpunkt
verlaufen. Auch sind Sattelspulen bekannt, bei denen
die Ebenen der in Z-Richtung verlaufenden Drahtstran-
ge keinen gemeinsamen Mittelpunkt aufweisen, son-
dern parallel oder unter Einhaltung eines Winkels zuein-
ander verlaufen. Ein Verlauf der Drahtstrange im letzt-
benannten Sinne ist beispielsweise in EP 0 264 807 (Fi-
gur 4) gezeigt.

Auch kann es zur Formung des Ablenkfeldes erfor-
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derlich sein, daf3 die Lange zumindest eines auf einer
Seite der Sattelspule angeordneten Drahtstrangs von
der Lange der ubrigen Drahtstrange dieser Seite ver-
schieden ist, jedoch alle Drahtstrange der einen Seite
die gleiche Lange aufweisen, wie die zu diesen Draht-
strangen winkelmaBig symmetrisch angeordneten
Drahtstrénge anderanderen Spulenseite. Aus Grinden
der Ablenkfehlerkorrektur kann es sogar -wie insbeson-
dere DE 39 20 699 hervorhebterforderlich sein, auf die
seitenmaBige Symmetrie in den Nutlangen zu verzich-
ten.

Um Spulen, die einen der obigen Beschreibung ent-
sprechenden Windungszug aufweisen, herstellen zu
konnen, haben sich im Stand der Technik im wesentli-
chen zwei Verfahrensfiihrungen herausgebildet.

Gemafl dem einen Herstellungsverfahren werden
die Sattelspulen so gebildet, daf3 ein oder mehrere Kup-
ferlackdrahte, die au3erdem noch mit einem thermopla-
stischen Material ummantelt sind, in einen Spalt gewik-
kelt werden. Dieser Spalt wird zwischen zwei Wickel-
formteilen gebildet, wobei die AuBenkontur des einen
Wickelformteils im wesentlich der AuBenkontur der
Réhre in dem Bereich entspricht, in welchem die Spule
spéter mit der Réhre verbunden wird, und die Innenkon-
tur des anderen (auBeren) Wickelformteils in etwa der
AuBenkontur der fertigen Sattelspule entspricht. Eine
solche Anordnung ist unter Weglassung des duBeren
Wickelformteils in Figur 25 der Schrift Philips tec Rev.
3, Nr. 6/7, Seite 166 gezeigt. Ist die dort gezeigte An-
ordnung mit dem auBeren Wickelformteil unter Belas-
sung eines Abstandes verbunden, kann der Wickel-
draht, da der Spalt bis in den Randbereich beider Formt-
eile hineinreicht, von dort aus mittels einer geeigneten
und dem Spaltverlauf im Randbereich folgenden Wik-
keldiise in den Spalt eingelegt werden. Uberlicherweise
wird dazu eine ortsfeste Wickeldiise verwendet, an der
die in Rotation versetzte Form entsprechend ihrem
Spaltverlauf vorbeigefuhrt wird. Damit der Wickeldraht
aber seine definierte Lage in dem Spalt bzw. auf der Au-
Benkontur des inneren Wickelformteils einnimmt, muf3
dieser an der Innenkontur des &uB3eren Wickelformteils
bis zu seinem endglltigen Lageort entlang gleiten. Da-
mit mittels dieses Herstellungsverfahrens auch raum-
lich voneinander getrennte Drahtstrdnge ausgebildet
werden konnen, werden wahrend des Wickelns von in-
nen nach auf3en Stifte in den Abstand zwischen den bei-
den Formen eingesetzt, die die Funktion von Anlage-
punkten haben. Nachdem der Spalt mit der Drahtwick-
lung gefiillt ist, also die Sattelspule im Spalt gewunden
ist, wird der Draht soweit erwarmt, daB dessen thermo-
plastische Ummantelung erweicht. Beim Erkalten ver-
kleben dann benachbarte Windungen miteinander, so
daB nach dem Auseinanderfahren der Formteile die
Sattelspule als selbstiragende Spule der Anordnung
entnommen werden kann.

Wie leicht einzusehen ist, ist bei diesem Herstel-
lungsprozeB das Gleiten des Wickeldrahtes zum jeweils
vorbestimmten Lageort auBBerordentlich kritisch. Schon



3 EP 0 607 851 B1 4

eine unsachgemaBe Lagerung des Wickeldrahtes fiihrt
wegen der Quellneigung der thermoplastischen Um-
mantelung des Drahtes unter Feuchtigkeitseinwirkung
zu einem veranderten Fill- und Gleitverhaltens des
Drahtes auf der Form, so dafB dieser nicht mehr seine
vorbestimmte Lage im Spalt einnimmt. Weitere Parame-
ter, welche die Reproduzierbarkeit von in solcher Tech-
nik hergestellien Sattelspulen beeintrachtigt, sind die
Oberflachenbeschaffenheit der Wickelformteile und
Schwankungen im Drahtdurchmesser sowie im Draht-
zug. Da zur Ausbildung von Drahtstrangen bei dieser
Technik Stifte verwendet werden und der Draht an die-
sen Stiften anliegt, entstehen in diesen Anlageberei-
chen kleine Einbeulungen im Drahtverlauf, welche die
Gite des von diesen Sattelspulen erzeugten Ablenkifel-
des mindern. Ein weiterer Nachteil der in dieser Technik
erstellten Sattelspulen ist, daB nicht die den Stiften ab-
gewandten, sondern nur die direkt an den Stiften anlie-
genden Bereiche der Drahtstrénge in der gewlinschten
Lageprazision gewunden werden kénnen. Bedingt da-
durch, daB der Wickeldraht durch den von den beiden
Wickelformteilen gebildeten Spalt zur Sattelspule ge-
wunden wird und dafB zur Ausbildung von Drahtstran-
gen von innen nach auBen Stifte in den Abstand zwi-
schen den beiden Wickelformteilen eingesetzt werden,
ist es mittels dieser Wickeltechnik nicht méglich Strang-
verlaufe zu bilden, die unter Einsatz des anderen -weiter
unten erérterten-Herstellungsverfahrens ohneweiteres
ausbildbar sind. Bei diesen, nicht in Backspulentechnik
ausbildbaren Strangverlaufen handelt es sich, wie Fig.
11 naher veranschaulicht, um solche, die bezogen auf
die Symmetrieebene S einen gekriimmten Strangver-
lauf SV, zwischen dem oberen und unteren Wickelkopf
WKo, WK aufweisen, oder um Strangverlaufe SV,, die
im Verlauf zwischen oberem und unterem Wickelkopf
WKo, WK, einen von der Symmetrieebene S wegge-
knickten Bereich B aufweisen.

Gemafl dem anderen bekannten Herstellungspro-
zef3 werden die Sattelspulen auf verlorenen Spulentra-
gern ausgebildet, die weitgehend die Form der spéateren
Sattelspule aufweisen. Auf der Oberflache dieser Spu-
lenkérper wird dann die Sattelspule durch Anwendung
entsprechender Wickelvorrichtungen ausgebildet. Wie
eine derartige Bewicklung eines solchen Spulenkdrpers
erfolgt, ist in der Schrift EP 0 264 807 ausgefiihrt. Zu-
sammenfassend hierzu kann gesagt werden, daf3 zu-
nachst ein verlorener Spulentrager aus Kunststoff ge-
bildet wird und mit einer Vorrichtung Iésbar verbunden
wird, welche den Spulentrdger wahrend der Bewicklung
haltert. Sodann wird die Bewicklung des Spulentrager
durchgefiihrt. Ist die Bewicklung abgeschlossen, wird
der mit den Drahtwindungen bewickelte (verlorene)
Spulentrager der Vorrichtung entnommen und kann als
sogenannte Halbspule der Weiterverarbeitung zuge-
fihrt werden. Daneben ist es aus EP 0 279 962 bekannt,
die um einen verlorenen Spulentrager gewundenen
Drahtwindungen zuséatzlich auch miteinander zu ver-
backen. Ferner ist der Schrift EP 0 264 807 (insbeson-
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dere deren US-Prioritdtsanmeldung = US 4.946.112)
entnehmbar, daf3 zur Ausbildung von in Z-Richtung ver-
laufenden Drahtstrangen an der Innenkontur des Spu-
lenkérpers Nuten ausgebildet sind. Die Aufnahme der
Wickelkdpfe erfolgt in halbkreisférmig ausgebildeten
Kammern, die an der AuBenkontur des Spulenkdrpers
angeordnet sind. In die jeweils auBeren Wandungen der
Kammern sind Schlitze angeordnet. An den Stellen die-
ser Schlitze munden die Nuten in die Kammern.

Durch das Vorhandensein der Nuten und Kammern
lassen sich unter Anwendung des letztbenannten Her-
stellungsverfahrens Sattelspulen mit auBerordentlich
genauer Positionslage der Wickeldrahte herstellen. Auf
die groBe Formfreiheit der in dieser Technik erstellten
Sattelspulen wurde bereits oben im Zusammenhang mit
Fig. 11 hingewiesen. Nachteilig hierbei ist aber, daf3 bei
diesem Herstellungsverfahren Spulentrager notwendig
sind. Dies nicht nur deshalb, weil der Spulentrager die
Herstellung und die Recycl-Fahigkeit solcher Sattelspu-
len verteuert, sondern weil es bei dieser Art der Ausbil-
dung von Sattelspulen im Gegensatz zu Backspulen
nicht méglich ist, einen Ferritkern oder eine weitere Sat-
telspulenanordnung (siehe dazu DE 28 07 978) mit dem
direkt auf der Bildréhre aufliegenden ersten Sattelspu-
lenpaar abstandslos zu verbinden. Diese zwangslaufige
Zwischenordnung des Spulentragers zwischen den
Windungszug und dem Ferritkern oder dem weiteren
Spulenpaar fiihrt dazu, daf Sattelspulen mit Spulentré-
gern im Vergleich zu Backspulen in ihrer Ablenkemp-
findlichkeit gemindert sind.

Daher liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
ein Herstellverfahren fiir spulentragerfreien Sattelspu-
len sowie eine Vorrichtung zur Ausfihrung des Verfah-
rens anzugeben, welches bzw. womit die Nachteile der
bekannten Verfahren vermeiden werden.

Darstellung der Erfindung

Diese Aufgabe wird in verfahrensmaBiger Hinsicht
durch die Merkmalskombination geman Anspruch 1 da-
durch gelést, dal3 zunachst in einem ersten Schritt eine
verlorene Windungsaufnahme ausgebildet wird, die zur
Verlegung der in Z-Richtung verlaufenden Drahtstrénge
Nuten und zur Verlegung der Wickelképfe Kammern be-
reitstellt. Der von der Windungsaufnahme, insbesonde-
re von den Nuten und Kammern vorgegebene Win-
dungsverlauf wird sodann in einem zweiten Schritt von
mit thermoplastischem Material umhdllten Wickeldraht
bewickelt, wobei die Wickeldise, aus welcher der Wik-
keldraht auslauft, im wesentlichen den Orten direkt ge-
genilibersteht, an denen der Wickeldraht in die Nuten
und Kammern eingelegt wird. In einem dritten Schritt
wird dann der Wickeldraht Gber die Erweichungstempe-
ratur des ihn umhillenden thermoplastischen Materials
erwarmt. In Schritt 4 wird die erkaltete und somit ver-
klebte Sattelspule von der Windungsaufnahme entfernt,
wobei die wahrend der Bewicklung vorhandene Form-
gebung der Windungsaufnahme zu diesem Zweck auf-



5 EP 0 607 851 B1 8

gehoben wird. Unter Anwendung dieser Verfahrens-
schritte lassen sich selbstiragende Sattelspulen in gro-
Ber Formfreiheit und mit auBerordentlich hoher Prazisi-
on und Geschwindigkeit herstellen. Insbesondere ist es
nach der Erfindung méglich selbsttragende Sattelspu-
len auszubilden, deren Strangverlaufe -wie die in Fig.
11 auf verlorenen Spulentragern gebildeten Sattelspu-
len- gekriimmt sind oder von der Symmetrieachse weg-
geknickte Bereiche aufweisen.

Vorteilhafte Aus- und Weiterbildungen des Verfah-
rens sind den Anspriichen 2 und 3 entnehmbar. Wird
entweder nach Schritt 2 oder Schritt 3 bis zum Erkalten
und Verkleben der Sattelspule ein Stempel auf die Ober-
flache der Windungsaufnahme aufgesetzt, welcher
durch seine Oberflachenstrukturierung die in den Nuten
verlaufenden Drahtstrdnge zusammenpref3t, werden
Drahtstrange gebildet, die einen sehr gleichméaBigen
Querschnitt aufweisen. Werden gemaf Anspruch 3zum
Erwarmen des Wickeldrahtes dessen Drahtenden mit
einer Stromquelle verbunden, 148t sich eine sehr gleich-
maBige Erwarmung der auf der Windungsaufnahme ge-
wickelten Spule erreichen.

Eine Vorrichtung zur Ausfihrung des Verfahrens ist
in Anspruch 4 angegeben. Wird dazu die Windungsauf-
nahme, auf deren auBer und inner Kontur der Win-
dungszug der Sattelspule ausgebildet wird, von einem
Grundkérper, dessen eine Seite einen Einschnitt in
Form einer entlang der Mittelachse halbierten Trompete
hat, und Segmenten gebildet, die mit der Innenkontur
des Einschnitts entfernbar verbunden sind und die im
mit dem Grundkérper verbundenen Zustand Kammern
und Nuten zur Aufnahme der Drahtstrange und Wickel-
képfe bilden, hat dies den Vorteil, da3 zur Ausbildung
von Sattelspulen mit hoher Lagegenauigkeit der einzel-
nen Windungsdréhte keine verlorenen Spulentrager
verwendet werden missen. Vielmehr kann, wenn die
Sattelspule auf der Windungsaufnahme gewickelt und
verbacken ist, die beim Wickeln vorhandene Formge-
bung der Windungsaufnahme zur Entfernung der Sat-
telspule von dem Grundkérper aufgelést werden, indem
die Segmente von der Innenkontur des Einschnitts ge-
I6st und entfernt werden.

Vorteilhafte Ausfihrungen der Vorrichtung sind den
Ansprlchen 5 bis 8 entnehmbar. Sind geman Anspruch
5 die Segmente in zwei Gruppen von Segmenten unter-
teilt, wobei eine Gruppe von Segmenten an der Ein-
schnittkontur mit dem gréBeren und die andere Gruppe
von Segmenten an der Einschnittkontur mit dem kleine-
ren Halbmesser Idsbar verbunden, lassen sich alle Seg-
mente einer Gruppe durch Herausziehen parallel zur
Richtung der Mittelachse von dem Grundkérper I6sen.
Besonders vorteilhaft ist es, wenn -wie in Anspruch 7
angegeben-zum Entfernen und Einsetzen der Segmen-
te einer Gruppe ein entsprechendes Werkzeug verwen-
det wird. Eine besonders hohe Prézision der in den von
den Segmenten gebildeten Nuten verlaufenden Draht-
strdnge wird dann erreicht, wenn in den mit den Seg-
menten verbundenen Einschnitt ein Stempel einsetzbar
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ist, an dessen Oberflache Rippen ausgebildet sind, die
im eingesetzten Zustand die zwischen den Segmenten
laufenden Drahtstrdnge gegen die Kontur des Ein-
schnitts im Grundkérper pressen. Sind gemaB An-
spruch 8 der obere, der untere oder auch beide Rander
des Grundkérpers im Bereich des Einschnitts abgestuft
ausgebildet, kann durch diese Ausbildung des Grund-
kérpers die Lange der Drahtstrange in den Nuten in sehr
einfacher Weise variiert werden.

Kurze Darstellung der Figuren

Es zeigen:

Figur 1 eine Windungsaufnahme im unmontierten
Zustand,

Figur 2 eine Windungsaufnahme im montierten
Zustand,

Figur 3 eine Detailzeichnung im Ausschnitt,

Figur 4 eine Wickelvorrichtung in Seitenansicht,

Figur 5 eine Wickelvorrichtung in Draufsicht,

Figur 6 eine Windungsaufnahme in Seitenansicht,

Figur 7 eine Windungsaufnahme in Draufsicht,

Figur 8 eine weitere Darstellung geman Figur 6,

Figur 9 eine bewickelte Windungsaufnahme in
Seitenansicht,

Figur 10 eine weitere Darstellung gemafn Figur 1,
und

Figur 11 eine Draufsicht auf eine Sattelspule, die auf

einen verlorenen Spulentrager gewunden
ist.

Wege zum Ausfiihren der Erfindung

Figur 1 zeigt die Komponenten einer Windungsauf-
nahme 10 im unmontierten Zustand. Diese Komponen-
ten sind der Grundkérper 11 und die Segmente 12. Der
Grundkérper weist auf seiner dem Betrachter zuge-
wandten Seite einen Einschnitt 13 auf, der die Form ei-
ner entlang der Mittelachse halbierten Trompete hat.
Die Segmente 12 sind in Figur 1 in zwei Gruppen von
Segmenten 12.1, 12.2 unterteilt, wobei die eine Gruppe
von Segmenten 12.1 oberhalb des Einschnitts 13 mit
dem gréBeren und die andere Gruppe von Segmenten
12.2 unterhalb des Einschnitts 13 mit dem kleineren
Halbmesser angeordnet sind. Die Formgebung der
Segmente 12.1, 12.2 ist der Kontur des Einschnitts 13
angepaft, so dafl die Segmente 12.1, 12.2 entlang der



7 EP 0 607 851 B1 8

Pfeilrichtung in den Einschnitt 13 einschiebbar sind und
im eingeschobenen Zustand an der Kontur des Ein-
schnitts 13 anliegen. Eine solche Situation, in welcher
die Segmente 12.1, 12.2 im Einschnitt 13 eingesetzt
sind, ist in Figur 2 gezeigt. Deutlich erkennbar ist, dai3
die Segmente 12.1, 12.2 nebeneinander mit Abstand
zueinander an der Innenkontur des Einschnitts 13 an-
geordnet sind, so daf zwischen jeweils zwei benach-
barten Segmenten 12.1; 12.2 einer jeden Segmentgrup-
pe zusammen mit der Mantelkontur des Einschnitts Nu-
ten 14 gebildet sind. Die Nuten 14, welche von der Seg-
mentgruppe 12.1 gebildet werden, fluchten mit den von
der Segmentgruppe 12.2 gebildeten Nuten 14, so dafi3
an der Innenkontur des Einschnitts 13 durchgéngige
Nuten vorhanden sind. Die Lange der Segmente 12.1,
12.2 ist so bemessen, daB, wenn sie im Einschnitt 13
eingesetzt sind, den oberen und unteren Rand 15.0,
15.u Gberragen. Da Uberdies die aus dem Einschnitt 13
herausragenden Enden der Segmente 12.1, 12.2 einen
von der Mittelachse weggebogenen Verlauf aufweisen,
bilden die Enden zusammen mitden Randern 15.0, 15.u
des Grundkérpers 11 die Kammern 16.0 und 16 u.

Die in Figur 2 gezeigte Windungsaufnahme 10 bzw.
die sie bildenden Komponenten (Grundkérper 11 und
Segmente 12.1, 12.2) sind nur zum Zwecke der Bildung
einer Sattelspule miteinander verbunden. Ist die Sat-
telspule auf der Windungsaufnahme 10 ausgebildet
worden, kénnen die Segmente 12.1, 12.2 vom Grund-
kérper 11 geldst und die Sattelspule vom Grundkdrper
11 abgehoben werden.

Zur Gewahrleistung der festen, aber jederzeit 16s-
baren Verbindung zwischen den Segmenten 12 und
dem Grundkérper 11 ist in Figur 3 ein Detailausschnitt
gezeigt, derveranschaulicht, wie die Segmente 12 wéh-
rend des Wickelns der Sattelspule mit dem Grundkérper
11 verbunden sind. Dazu sind an der Seite der Segmen-
te 12, welche der Kontur des Grundkérpers 11 zuge-
wandt ist, Haken 17 angeordnet, die im verbundenen
Zustand von Segment 12 und Grundkérper 11 in am
Grundkérper 11 eingelassene Sacklécher 18 hineinra-
gen und dort von zumindest einem verschiebbar ange-
ordeten Stift 19 im Grundkérper 11 lagearretiert sind.

Ergénzend sei darauf hingewiesen, daf3 die Befe-
stigung der Segmente 12 nicht auf die in Figur 3 gezeig-
te Art beschrénkt ist. Vielmehr kann jede Art der Befe-
stigung von Segmenten 12 auf dem Grundkérper 11 ge-
wahlt werden, die es erlaubt, die Segmente 12 fest, aber
I6sbar mit dem Grundkérper 11 zu verbinden.

Auch ist nicht erforderlich, da3 die Segmente 12 -
wie beispielsweise in Figur 1 dargestellt - in Gruppen
12.1 und 12.2 aufgeteilt werden. In einem anderen Aus-
fahrungsbeispiel kénnen die Segmente 12 auch durch-
gangig, daf heiBt aus einem Stlck gebildet sein. In die-
sem Fall ist es aber zur Entfernung bzw. Verbindung der
Segmente 12 mit dem Grundkérper 11 erforderlich, daB
zur Entfernung bzw. Verbindung der Segmente 12 von
bzw. mit dem Grundkérper 11 die Segmente 12 wegen
ihrer von der Mittelachse weggebogenen Enden in Rich-
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tung der Mittelachse bewegt werden.

Die Windungsaufnahme 10 ist zur Ausbildung der
Sattelspule mit dem Haltearm 20 einer Wickelvorrich-
tung 21 verbunden, die in Figur 4 in Seitenansicht ge-
zeigt ist. Auf einer Grundplatte 22 ist ein Stander 23 an-
geordnet, der mit seinem oberen Ende mit dem Halte-
arm 20 fir die Windungsaufnahme 10 verbunden ist.
Daneben ist auf der Grundplatte 22 eine Einrichtung
vorhanden, die in drei senkrecht aufeinanderstehenden
Ebenen verfahren werden kann. Diese Einrichtung
weist einen Lagerblock 24 flir eine waagerechte Stange
25 auf, deren anderes Ende in einem Schlitten 26 an-
geordnet ist. Der Schlitten 26 kann auf einer weiteren
waagerechten Stange 27 gleiten, die im rechten Winkel
zur Stange 25 angeordnet ist. Die Stange 27 ist Uber
zwei Lagerbdcke 28 mit der Grundplatte 22 verbunden.
Auf der Stange 25 ist ein Trager 29 gleitend angeordnet,
der eine weitere senkrechte Stange 30 halt. Auf dieser
Stange 30 kann eine Halterung 31 gleiten. Die Halte-
rung 31 weist fir den Wickeldraht 32 einen Kanal (ge-
strichelt gezeichnet) 33 auf, an dessen einen Ende eine
Einlaufdise 34 und an dessen anderen Ende die waa-
gerechte Wickeldlse 35 vorhanden ist. Am freien Ende
der Wickelduse 35 ist eine Auslaufdise 36 angebracht.
Die Einlauf- und Auslaufdiise entsprechen den Ublicher-
weise verwendeten Dusen.

Der Haltearm 20 mit der Windungsaufnahme 10
kann sich um die Langsachse des Standers 23 drehen.
Der Schlitten 26 und damit die Stange 25 kann sich
langs der Stange 27, also senkrecht zur Zeichenebene
bewegen. Der Trager 29 ist in Richtung des Doppelpfeils
37 langs der Stange 25 beweglich. Die Halterung 31
kann in Richtung des Doppelpfeils 38 langs der Stange
30 bewegt werden. Die drei genannten Bewegungen
stehen senkrecht aufeinander und somit kann die Aus-
laufdliise 36 an jedem Punkt des von den Bewegungs-
ebenen eingeschlossenen Raumes gebracht werden.

Die fur die genannten Bewegungen notwendigen
Antriebseinrichtungen sind in der schematischen Dar-
stellung der Vorrichtung zum Wickeln von Sattelspulen
derbesseren Ubersicht wegen nicht dargestellt. Ebenso
ist auch nur ein kurzes Stick Wickeldraht 32 bei der Ein-
laufdliise 34 und der Auslaufdiise 36 dargestellt. Eine
Ausgabevorrichtung fiir den Wickeldraht 32 ist ebenfalls
der besseren Ubersicht wegen nicht gezeigt.

In Figur 5 ist die Draufsicht auf die Vorrichtung zum
Wickeln der Sattelspulen geméaB Figur 4 dargestellt.
Aus dieser Darstellung ist die mégliche Bewegung des
Schlittens 26 langs der Stange 27 deutlich zu erkennen
und sie ist durch den Doppelpfeil 39 gekennzeichnet.
Ebenso ist ersichtlich, daB3 sich der Lagerbock 24 tber
die gesamte Breite der Grundplatte 22 erstreckt und im
Bereich der ihm gegeniberliegenden Stange 27 eine
Aufnahme fur das Ende der Stange 25 aufweist. Die Be-
wegung des Haltearms 20 mit der Windungsaufnahme
10 um die Langsachse des Standers 23 ist durch den
gebogenen Doppelpfeil 40 gekennzeichnet.

Nachstehend wird der Wickelvorgang beschrieben.
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In den zugehdrigen Figuren ist dabei nur die Windungs-
aufnahme 10 mit ihren Nuten 14 und den Kammern
16.0, 16.u zur Aufnahme des Wickeldrahtes 32 darge-
stellt, um den Wickelvorgang deutlich darstellen zu kén-
nen.

In Figur 6 ist die Windungsaufnahme 10 in Seiten-
ansicht dargestellt. Deutlich ist aus dieser Figur ersicht-
lich, daB die Nuten 14 und Kammern 16.0, 16.u mittels
derin den Einschnitt 13 des Grundkédrpers 11 eingesetz-
ten Segmente 12 gebildet sind. Zum Wickeln der Sat-
telspule befindet sich die Wickeldlise 35 in der Aus-
gangsstellung a. Die Wickeldiuse 35 fahrt aus dieser
Stellung entsprechend den eingezeichneten Bewe-
gungspfeilen nach unten, dann unterhalb des unteren
Randes, der von den Enden der Segmente 12 gebildet
wird, hinweg und anschlieBend nach oben vor die zu
bewickelnde Nut 14. Die Wickeldiise 35 bewegt sich
dann weiter nach oben und nach rechts bis in die mit b
bezeichnete Stellung oberhalb des oberen Randes, der
von den Enden der Segmente 12 gebildet wird. Von hier
aus erfolgt eine Bewegung nach rechts und dann nach
unten in die mit ¢ bezeichneten Stellung. In Figur 7a ist
die Windungsaufnahme 10 in Draufsicht und die Wik-
kelduse 35 in Stellung ¢ dargestellt. Die Windungsauf-
nahme 10 fihrt nun eine Drehung um 180° im Uhrzei-
gersinn aus (Pfeil 41), wobei der Wickeldraht 32 in die
obere Kammer 16.0 gelegt wird. Am Ende dieses Vor-
gangs ist die in Figur 7c gezeigte Stellung erreicht. In
Figur 7b ist die Windungsaufnahme 10 mit einem zum
Teil weggebrochenen Rand dargestellt, um die in der
darunter vorhandenen Kammer 16.0 liegenden Wickel-
drahte 32 zu zeigen. Aus dieser Figur ist auch erkenn-
bar, daB die Ebenen der Nuten 14 und damit die Ebenen
der spéteren Drahtstrange der Sattelspule nicht durch
den Mittelpunkt 42 der Windungsaufnahme 10 verlau-
fen. AnschlieBend fahrt die Wickeldiise 35 nach oben,
das heiB3t aus der Zeichenebene heraus und die Win-
dungsaufnahme 10 fihrt eine Drehung um 180° im ent-
gegengesetzten Uhrzeigersinn aus (Pfeil 43). Dabei
fahrt gleichzeitig die Wickeldise 35 nach links, bis die
in Figur 7d gezeigte Stellung erreicht ist, die mit d be-
zeichnet ist.

In Figur 8 ist die in Figur 7d gezeichnete Stellung d
der Wickeldise 35 und der Windungsaufnahme 10 wie-
der in Seitenansicht dargestellt. Die Wickeldilise 35 be-
wegt sich nun abwarts, bis sie die Stellung e erreicht
hat. Von hier aus bewegt sie sich dann nach links und
dann nach oben bis sie seitwérts die am unteren Rand
der Windungsaufnahme 10 von den herausragenden
Segmenten 12 gebildete untere Kammer 16.u erreicht
hat. In dieser Stellung wird die Windungsaufnahme 10
um 180° gegen den Uhrzeigersinn gedreht und dabei
der Wickeldraht 32 in die genannte Kammer 16.u ein-
gelegt. AnschlieBend fahrt die Wickeldiise 35 zuriick in
die mit e bezeichnete Stellung und der Spulenkdrper
wird um 180° im Uhrzeigersinn zurlickgedreht, wobei
gleichzeitig die Wickeldise 35 nach rechts oben féhrt
und die gestrichelte Stellung g erreicht. Diese Stellung
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entspricht etwa wieder der Ausgangsstellung des Wik-
kelvorgangs und die nachste Windung wird in gleicher
Weise gewickelt. Wenn die erste Nut 14 gefllt ist, fahrt
die Wickeldise 35 von ihrer Ausgangsstellung bis vor
die nachstfolgende Nut und fiihrt den Wickelvorgang
wie beschrieben aus. Der im Zusammenhang mit den
Figuren 6 bis 8 dargestellte Wickelvorgang ist nicht auf
eine Wickelvorrichtung geméan den Figuren 4 und 5 be-
schrankt. Vielmehr kann fur die Ausfihrung der Wickel-
schritte auch jede andere Wickelvorrichtung verwendet
werden, die geeignet ist, den Wickeldraht 32 beiderseits
der Konturen einer Windungsaufnahme 10 in die dafir
vorgesehenen Nuten 14 und Kammern 16 zu legen. Un-
ter dem Begriff "beiderseits einer Kontur" wird im vor-
stehenden Sinne eine Wicklung verstanden, bei dem
ein Teil des Wicklungszuges an der AuBenseite einer
Kontur (hier die in den Kammern 16 verlegten Dré&hte)
und ein anderer Teil des Windungszuges an der Innen-
seite einer Kontur (hier die in den Nuten 14 verlaufenden
Drahtstréange) gebildet wird.

Eine fertig bewickelte Windungsaufnahme 10 ist in
Figur 9 gezeigt. Deutlich ist aus dieser Figur 9 entnehm-
bar, daf3 ein Teil des die Sattelspule bildenden Win-
dungszuges an der AuBBenseite der Segmente 12, das
hei3t in der oberen und unteren Kammer 16.0, 16.u ge-
bildet ist. Die Drahtstrange, welche in den von den Seg-
menten 12 gebildeten Nuten 14 an der Innenseite des
Grundkérpers 11 verlaufen, sind in dieser Darstellung
gestrichelt gezeichnet. In Abweichung zu der bisherigen
Darstellung ist die Unterseite des Grundkérpers 11 ge-
stuft ausgebildet. Durch diese gestufte Ausbildung der
Unterseite 15.u des Grundkérpers 11 |aBt sie die Lange
der Drahtstrange, welche in den Nuten 14 einer Spulen-
seite verlaufen, unterschiedlich wahlen, was zu einem
fir manche Anwendungsfalle vorteilhaften, flachen
(nicht abgekrépften) Wickelkopf fuhrt. Oberhalb der be-
wickelten Windungsaufnahme 10 ist ein trichterférmig
ausgebildeter Stempel 43 angeordnet. Die Oberfla-
chenkontur des Stempels 43 weist Rippen 44 auf, die,
wenn der Stempel 43 in Pfeilrichtung abgesenkt ist, in
die zwischen den Segmenten 12 gebildeten Nuten 14
eingreifen. Je nach Verfahrensfihrung kann der Stem-
pel 43 schon wéhrend des Erwadrmens des Windungs-
zuges auf der Windungsaufnahme 10 in diese abge-
senkt sein oder aber erst nach dem Erwé&rmen des Win-
dungszuges auf die Windungsaufnahme 10 abgesenkt
werden. Dieser Stempel 43 hat die Funktion, die in den
Nuten 14 verlaufenden Drahtstrange nach deren Erwéar-
mung und bis zum Erkalten des Windungszuges gegen
die Kontur des Einschnitts 13 zu pressen. Durch diese
MaBnahme wird sichergestellt, da3 die Drahtstrange
nach dem Erkalten eine sehr gleichmaBige Querschnitt
erhalten. Die Erwdrmung des Windungszuges erfolgtim
in Figur 9 gezeigten Beispiel dadurch, daf3 die Drahten-
den 45 an eine geeignete Stromquelle angeschlossen
werden (nicht dargestellt), welche den mit thermoplasti-
schem Material umhillten Wickeldraht 32 soweit er-
warmt, dafB die thermoplastische Ummantelung er-
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weicht. Wird nach dem Erweichen die Stromquelle von
den Drahtenden 45 abgekoppelt und der Windungszug,
vorteilhafterweise durch Einblasen von kalter Luft abge-
kiohlt, sind die die Sattelspule bildenden Wickeldrahte
miteinander verklebi.

Das Entfernen der Sattelspule 46 aus der Win-
dungsaufnahme 10 ist in Figur 10 dargestellt. Zunachst
werden die beiden in Gruppen zusammengefaB3ten
Segmente 12.1, 12.2 vom Grundkérper 11 getrennt, in-
dem diese in Pfeilrichtung bewegt werden. Als sehr vor-
teilhaft erweist sich beim Entfernen, ebenso wie beim
Einsetzen der Segmente 12 eine Vorrichtung 47, welche
samtliche zu einer Gruppe von Segmenten 12 gehdren-
den Segmente 12.1; 12.2 an deren oberen Rand er-
greift. Sind die Segmente 12.1, 12.2 vom Grundkérper
13 entfernt, kann die verbackene Sattelspule 46 aus
dem Einschnitt 13 des Grundkérpers 11 entweder nach
oben herausgezogen werden oder mit Blickrichtung auf
die Figur nach vorn entnommen werden.

Die auch in dieser Figur gezeigte Abstufung des un-
teren Randes 15.u des Grundkérpers 11 ist nicht auf die-
se Seite des Grundkérpers 11 beschrankt. Vielmehr
kann in einem anderen Ausfuhrungsbeispiel diese Ab-
stufung auch am oberen Rand 15.0 des Grundkérpers
11 sowie an beiden Rander 15.0, 15.u des Grundkor-
pers 11 ausgebildet sein. Ferner kann die Abstufung der
Rénder 15.0, 15.u auch in umgekehrter Reihenfolge
ausgebildet sein, so daB die héchsten Stufen nicht am
seitlichen Rand der Spule, sondermn in deren Mitte aus-
gebildet ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von selbsttragenden Sat-
telspulen (46), gekennzeichnet durch folgende
und in der zeitlichen Reihenfolge ihrer Anwendung
angegebenen Schritte:

Schritt 1 Ausbilden einer nicht verlorenen Win-
dungsaufnahme (10), indem ein Ein-
schnitt (13), welcher die Form einer
entlang der Mittellinie halbierten
Trompete hat und welcher an einer
Seite eines Grundkérpers (11), der ei-
nen Teil der Windungsaufnahme (10)
bildet, ausgebildet ist, an seiner In-
nenkontur mit Segmenten (12) ver-
bunden wird, wobei die mit dem
Grundkérper (11) verbundenen Seg-
mente (12) Nuten (14) und Kammern
(16.0, 16.u) zur Aufnahme der Draht-
strange und Wickelkdpfe bilden,
Bewickeln des von den Nuten (14)
und Kammern (16.0, 16.u) vorgege-
benen Windungsverlaufs mittels ei-
nes mit thermoplastischem Material
umhillten Wickeldrahtes (32), wobei
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eine Wickeldlse (35), aus der der
Wickeldraht (32) auslauft, im wesent-
lichen den Bereichen der Nuten (14)
und Kammern (16.0, 16.u) direkt ge-
genlbersteht, in denen der Wickel-
draht (32) gerade in eine Nute (14)
oder Kammer (16.0, 16.u) eingelegt
wird,

Schritt 3 Erwarmen des Wickeldrahtes (32)
Uber die Erweichungstemperatur des
ihn umhillenden thermoplastischen
Materials,

Schritt 4 Entfernen des erkalteten und somit

verklebten Windungszuges von der
Windungsaufnahme (10), wozu die
wéahrend der Bewicklung vorhandene
Formgebung der Windungsaufnah-
me (10) vorher durch Entfernung der
Segmente (12) vom Grundkérper (11)
aufgehoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB entweder nach
Schritt 2 oder Schritt 3 bis zum Erkalten und Verkle-
ben der Sattelspule (46) ein Stempel (43) auf die
Oberflache der Windungsaufnahme (10) aufgesetzt
wird, welcher durch seine Oberflachenstrukturie-
rung die in den Nuten (14) verlaufenden Drahtstran-
ge zusammenpreft.

Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB zum Erwarmen
des Wickeldrahtes (32), die Drahtenden (45) mit ei-
ner Stromquelle verbunden werden.

Vorrichtung zum Ausflihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1,

- mit einer Wickelvorrichtung (21), deren Wickel-
dise (35) den Windungszug der Sattelspule
(46) dadurch bildet, da3 die Wickeldise (35),
aus welcher der Wickeldraht (32) auslauft, di-
rekt den Bereichen der Nuten (14) und Kam-
mern (16.0, 16.u) gegeniiber beabstandet ist,
an denen der Wickeldraht (32) gerade zur Bil-
dung eines Drahtstranges in die jeweilige Nute
(14) oder zur Bildung eines Wickelkopfes in die
jeweilige Kammer (16.0, 16.u) verlegt wird und

- mit einer Vorrichtung zum Erwérmen der ther-
moplastischen Ummantelung des Wickeldrah-
tes (32)

dadurch gekennzeichnet,

daB die Windungsaufnahme (10), auf deren auB3e-
rer und innerer Kontur der Windungszug der Sat-
telspule (46) ausgebildet wird, einen Grundkdrper
(11) aufweist, dessen eine Seite einen Einschnitt
(13) in Form einer entlang der Mittelachse halbier-
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ten Trompete hat, und Segmente (12) aufweist, die
mit der Innenkontur des Einschnitts (13) entfernbar
verbunden sind und die im mit dem Grundkérper
(11) verbundenen Zustand mit diesem zusammen
die Nuten (14) und Kammern (16.0, 16.u) zur Auf-
nahme der Drahtstrange und Wickelkdpfe bilden.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daf3 die Segmente (12)
in zwei Gruppen von Segmenten (12.1, 12.2) unter-
teilt sind und daf3 die eine Gruppe von Segmenten
(12.1) an der Einschnittkontur mit dem gréBeren
und die andere Gruppe von Segmenten (12.2) an
der Einschnittkontur mit dem kleineren Halomesser
I6sbar verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daf3 in den mit den Seg-
menten (12) verbundenen Einschnitt (13) ein Stem-
pel (43) einsetzbar ist, an dessen Oberflache Rip-
pen (44) ausgebildet sind, die im eingesetzten Zu-
stand die zwischen den Segmenten (12) verlaufen-
den Drahtstrange gegen die Kontur des Einschnitts
(13) im Grundkorper (11) pressen.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, daf3 eine Einsetz- und
Entfernungshilfe (47) fir Segmente (12) vorhanden
ist, die es erlaubt, alle Segmente (12) gleichzeitig
in den Einschnitt (13) einzusetzen sowie aus dem
Einschnitt (13) zu entfernen.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, da3 der obere, der un-
tere oder auch beide Rander (15.0; 15.u; 15.0, 15.u)
des Grundkérpers (11) im Bereich des Einschnitts
(13) gestuft ausgebildet sind.

Claims

Method for manufacturing self-supporting saddle
coils (46), characterised by the following steps giv-
en in the temporal sequence of their application:

Step 1 Construction of a non-disposable coll
seat (10), in that a recess (13), which has
the form of atrumpet halved along its cen-
tre line and which is formed on one side
of a base member (11), which forms one
part of the coil seat (10), is connected on
its inner contour to segments (12), where-
in the segments (12) connected to the
base member (11) form grooves (14) and
compartments (16.0, 16.u) for receiving
the wire strands and coil winding heads,
Winding of the coil shape predetermined
by the grooves (14) and compartments
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(16.0, 16.u) by means of a winding wire
(32) covered with thermoplastic material,
wherein a winding spindle (35), from
which the winding wire (32) runs out,
stands in the main directly opposite the
regions of the grooves (14) and compart-
ments (16.0, 16.u) in which the winding
wire (32) is inserted specifically into a
groove (14) or compartment (16.0, 16.u),

Step 3  Heating of the winding wire (32) beyond
the softening point of the thermoplastic
material covering it,

Step4  Removal of the cooled and hence bonded

winding pattern from the coil seat (10), to
which end the shape possessed by the
coil seat (10) during the winding is can-
celled beforehand by removal of the seg-
ments (12) from the base member (11).

Method according to claim 1,

characterised in that after either step 2 or step 3, up
to the cooling and bonding of the saddle coil (46),
a stamp (43) is placed on the surface of the coil seat
(10), which stamp (43), by virtue of its surface struc-
turing, presses together the wire strands running in
the grooves (14).

Method according to claim 1 or claim 2, character-
ised in that in order to heat the winding wire (32) the
wire ends (45) are connected to a power source.

Apparatus for executing the method according to
claim 1,

- with a winding apparatus (21) whose winding
spindle (35) forms the winding pattern of the
saddle coil (46) due to the fact that the winding
spindle (35), from which the winding wire (32)
runs out, is positioned directly opposite the re-
gions of the grooves (14) and compartments
(16.0, 16.u) in which the winding wire (32), spe-
cifically in order to form a wire strand, is placed
in the respective groove (14) or, specifically in
order to form a winding head, is placed in the
respective compartment (16.0, 16.u) and

- with an apparatus for heating the thermoplastic
covering of the winding wire (32),

characterised by the fact that the coil seat (10), on
whose outer and inner contour the winding pattern
of the saddle coil (46) is formed, comprises a base
member (11), whose one side has a recess in the
form of a trumpet halved along its centre line, and
segments (12) which are removably connected to
the inner contour of the recess (13) and which,
when they are connected to the base member (11),
form together with the latter the grooves (14) and
compartments (16.0, 16.u) for receiving the wire
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strands and winding heads.

Apparatus according to claim 4,

characterised in that the segments (12) are divided
into two groups of segments (12.1, 12.2) and that
the one group of segments (12.1) is detachably con-
nected on the recess contour to the greater radius
and the other group of segments (12.2) is connect-
ed on the recess contour to the smaller radius.

Apparatus according to claim 4 or claim 5,
characterised in that a stamp (43) can be inserted
into the recess (13) connected to the segments
(12), on the surface of which stamp (43) ribs (44)
are formed, which, in the inserted state, press the
wire strands running between the segments (12)
against the contour of the recess (13) in the base
member (11).

Apparatus according to claim 4 or claim 5,
characterised in that an insertion and removal aid
(47) for segments (12) is provided, which makes it
possible to insert all the segments (12) into the re-
cess (13) and also remove them from the recess
(13) simultaneously.

Apparatus according to claim 4,

characterised in that the upper, the lower or else
both edges (15,0; 15,u; 15,0, 15.u) of the base
member (11) are of stepped construction in the re-
gion of the recess (13).

Revendications

Procédé de fabrication de bobines en sellette (46)
non soutenues, caractérisé par les étapes suivan-
tes indiquées dans l'ordre chronologique ou elles
sont exécutées :

étape 1:  réalisation d'un support d'enroulement
(10) non perdu en reliant avec des seg-
ments (12) sur son profil intérieur une
découpe (13) quialaforme d'une trom-
pette coupée en deux le long de la li-
gne médiane et estréalisée surun coté
d'un corps de base (11) qui forme une
partie du support d'enroulement (10),
les segments (12) reliés au corps de
base (11) formant des rainures (14) et
des chambres (16.0, 16.u) destinées
recevoir les écheveaux de fils et les té-
tes de bobines,

enroulement d'un fil de bobinage (32)
enrobé d'un matériau thermoplastique
suivant le tracé prédéterminé par les
rainures (14) et les chambres (16.0,
16.u), une filiere de bobinage (35) de

étape 2:
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laquelle sort le fil de bobinage (32),
étant située sensiblement directement
en vis-a-vis des zones des rainures
(14) et des chambres (16.0, 16.u) dans
lesquelles le fil de bobinage (32) est
justement inséré dans une rainure (14)
ou une chambre (16.0, 16.u),

étape 3:  chauffage du fil de bobinage (32) au-
dela de la température de ramollisse-
ment du matériau thermoplastique
dont il est enrobé,

étape 4: enlévement du bobinage refroidi et

donc collé, du support d'enroulement
(10), la configuration qu'a le support
d'enroulement (10) pendant le bobina-
ge étant préalablement supprimée par
enlévement des segments (12) du
corps de base (11).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que soit aprés I'étape 2 soit aprés
I'étape 3, on place sur la surface du support d'en-
roulement (10), jusqu'au refroidissement et au col-
lage de la bobine en sellette (46), un poingon (43)
qui, par la structuration de sa surface, comprime les
écheveaux de fils passant dans les rainures (14).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que pour chauffer le fil de bobinage (32), on
relie les extrémités de fil (45) & une source de cou-
rant.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
la revendication 1,

- comprenant un dispositif de bobinage (21) dont
la filiere de bobinage (35) forme le bobinage de
la bobine en sellette (46) par le fait que lafiliére
de bobinage (35), de laquelle sort de fil de bo-
binage (32), est située directement en vis-a-vis
des zones des rainures (14) et des chambres
(16.0, 16.u) au niveau desquelles le fil de bobi-
nage (32) est justement placé dans la rainure
(14) correspondante pour former un écheveau
de fils ou dans la chambre (16.0, 16.u) corres-
pondante pour former une téte de bobine et

- comprenant un dispositif pour chauffer I'enro-
bage thermoplastique du fil de bobinage (32),

caractérisé en ce

que le support d'enroulement (10), sur le profil ex-
térieur et sur le profil intérieur duquel est réalisé le
bobinage de la bobine en sellette (46), comporte un
corps de base (11) dont I'un des cbtés posséde une
découpe (13) en forme de trompette coupée en
deux le long de I'axe médian et des segments (12)
qui sont reliés de maniére amovible au profil inté-
rieur de la découpe (13) et qui, lorsqu'ils sont reliés
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au corps de base (11), forment avec celui-ci les rai-
nures (14) et les chambres (16.0, 16.u) destinées a
recevoir les écheveaux de fils et les tétes de bobi-
nes.

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que les segments (12) sont sub-
divisés en deux groupes de segments (12.1, 12.2)
et que I'un des groupes de segments (12.1) est relié
de maniére amovible au profil de la découpe pré-
sentant le plus grand rayon et l'autre groupe de seg-
ments (12.2) au profil de la découpe présentant le
plus petit rayon.

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce qu'il est possible d'insérer dans la découpe
(13) reliée aux segments (12), un poingon (43) dont
la surface comporte des nervures (44) qui, lorsque
le poingon est inséré, compriment les écheveaux
de fils passant entre les segments (12) contre le
profil de la découpe (13) dans le corps de base (11).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce qu'il existe un auxiliaire d'insertion et d'enlé-
vement (47) des segments (12) quipermetd'insérer
simultanément tous les segments (12) dans la dé-
coupe (13) et de les retirer simultanément de la dé-
coupe (13).

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce que le bord supérieur (15.0), le
bord inférieur (15.u) ou également les deux bords
(15.0, 15.u) du corps de base (11) comportent des
gradins dans la zone de la découpe (13).
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Fig. 9
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