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Schwingkreis fiir eine gegen Diebstahl zu sichernde Ware, Verfahren zur Herstellung eines Schwingkreises und Einrichtung
zur Ausfithrung des Verfahrens.

€) Der Schwingkreis (1) weist eine durch eine Wicklung (7) 11a
eines isolierten Leiters (11) gebildete, flache Luftspule (3)
und einen Kondensator (5) auf, der durch die an die beiden
Enden der Wicklung (7) anschiiessenden, miteinander ver-
drillten Endabschnitte (11b, 11c) des Leiters (11) gebildet ist.
Die Isolation des die Wicklung (7) bildenden Leiter-Abschnit-
tes (11) ist bei den aufeinanderfolgenden Windungen der
Wicklung (7) verschweisst, so dass die Spule (3) selbstira-
gend ist. Bei der Herstellung des Schwingkreises werden
= zuerstdie Spule (3) gewickelt und die Isolation des die Spule
< (3) bildenden Leiter-Abschnittes (11a) verschweisst. Danach
werden die zur Bildung des Kondensators (5) dienenden Lei-
ter-Abschnitte (11b, 11c¢) verdriilt, wobei die Anzahi Verdril-
m lungs-Windungen aufgrund einer Resonanzfrequenzmes-
sung festgelegt wird. Der Schwingkreis ist mit geringen Ko-
sten herstellbar und hat trotzdem einen verhéltnismassig
hohen Giitefaktor sowie eine in einem relativ engen, vorge-
gebenen Toleranzbereich liegende Resonanzfrequenz.
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Volex AG, Ziirich (Schweiz)

Schwingkreis fiir eine gegen Diebstahl zu sichernde Ware,
Verfahren zur Herstellung eines Schwingkreises und
Einrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft einen Schwingkreis gemdss dem
Anspruch 1.

Es ist bekannt, 2zum Verkauf in Verkaufsgeschdften
vorgesehene Waren mit einem 2zur Diebstahlsicherung
dienenden Parallel-Schwingkreis zu versehen, der hdufig
als Etikette ausgebildet ist und irgend einem Aufdruck
aufweist. Bei den Ausgdngen der Verkaufsrdume sind von
den Kunden zu passierende Uberwachungseinrichtungen
vorhanden, die Mittel zum Erzeugen eines hochfrequenten
Wechselfeldes mit abwechselnd 2zu-~ und abnehmender
Frequenz und zum Erfassen des Feldes aufweisen. Bei
ordnungsgemdsser Bezahlung der Waren werden die Schwing-
kreise vom Kassenpersonal entweder entfernt oder zer-
stbért. Wenn hingegen ein Kunde mit einer Ware, die noch
einen intakten Schwingkreis aufweist, eine Uberwachungs-
einrichtung passiert, entzieht er dem elektromagneti-
schen Feld bei Resonanz Energie und strahlt diese zum
Teil wieder ab, was durch die Uberwachungseinrichtung
feststellbar ist.

Bekannte, flir die Diebstahlsicherung dienende Parallel-

Schwingkreise weisen eine Luftspule auf, deren Wicklung
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aus einem elektrischen, mit einem Gespinst isolierten
Leiter besteht, wobei benachbarte Windungen mit einem
Bindemittel miteinander verbunden sind, so dass die
Wicklung selbsttragend ist. Die Resonanzkreise weisen
ferner einen Kondensator mit Keramik-Isolation auf,
wobei die Anschliisse des Kondensators mit Quetsch- oder
L&tverbindungen elektrisch leitend mit den Wicklungsen-
den verbunden sind. Bei der Fabrikation dieser Schwing-
kreise miissen also Wicklungen gewickelt und deren
Windungen mittels eines Bindemittels miteinander verbun-
den werden. Ferner miissen verhdltnismdssig teure Ke-
ramikkondensatoren hergestellt oder beschafft und mit
den Wicklungsenden verbunden werden. Schliesslich muss
noch gepriift werden, ob die Resonanzfrequenz den vorge-
sehenen Sollwert hat. Diese Schwingkreise sind daher
auch bei der Herstellung in sehr grossen Serien verhilt-
nisméssig teuer, was sich insbesondere dann unglinstig
auswirkt, wenn die Schwingkreise bei der Bezahlung der

Waren weggeworfen oder zerstdrt werden.

Ferner sind Schwingkreise mit einer Kunststoff-Folie
bekannt, bei denen die Spule und der Kondensator durch
auf die Kunststoff-Folie aufgebrachte Beschichtungen
gebildet sind. Diese Schwingkreise " k®énnen zwar mit
geringeren Kosten hergestellt werden als die vorher
beschriebenen, eine Wicklung aus einem mit einem Ge-
spinst isolierten Leiter und einen Keramik-Kondensator
aufweisenden Schwingkreise, sind aber immer noch ver-
hdltnisméssig teuer. Ferner haben die durch eine be-
schichtete Folie gebildeten Schwingkreise nur einen
verhdltnisméssig geringen Glitefaktor, der beispielsweise
im Bereich von 50 bis 70 liegt. Ein derart geringer
Glitefaktor hat den Nachteil, dass die Schwingkreise beim

Passieren der Uberwachungseinrichtung nur eine sehr
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geringe Anderung des Hochfrequenzfeldes verursachen.
Dies wiederum hat zur Folge, dass die Uberwachungsein-
richtung das Passieren eines Schwingkreises in vielen
Fillen nicht erfasst, so dass beispielsweise ungef&hr

die H&1fte der Diebstdhle kein Alarmsignal ausl&st.

Die Erfindung hat sich nun die Aufgabe gestellt, einen
Schwingkreis zu schaffen, der sowohl kostenglinstig

herstellbar ist als auch einen fiir eine zuverlé&ssige

- Diebstahlerfassung ausreichend grossen Glitefaktor

aufweist.

Diese Aufgabe wird durch einen Schwingkreis der einlei-
tend genannten Art geldst, der gemdss der Erfindung
durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils des Anspru-
ches 1 gekennzeichnet ist. Vorteilhafte Weiterbildungen
des Schwingkreises ergeben sich aus den Anspriichen 2 und
3.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Schwingkreises gemdss dem Oberbegriff des
Anspruches 4. Das Verfahren ist nach der Erfindung durch
die Merkmale des kennzeichnenden Teils des Anspruches 4
gekennzeichnet. Zweckmidssig Ausgestaltungen des Verfah-
rens gehen aus den Anspriichen 5 bis 8 hervor.

Die Erfindung betrifft des weitern eine Einrichtung zur
Ausfiihrung des Verfahrens. Die Einrichtung ist geméss
der Erfindung durch die Merkmale des kennzeichnenden
Teils des Anspruches 9 gekennzeichnet. Eine vorteilhafte
Ausgestaltung der Einrichtung ergibt sich aus dem
Anspruch 10.

Die Erfindung soll nun anhand eines in der Zeichnung
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dargestellten Ausfiihrungsbeispiels eines Schwingkreises

und einer zur Herstellung von Schwingkreisen dienenden

Einrichtung erl&utert werden, wobei alle nachfolgend ge-

offenbarten Merkmale und Merkmalskombinationen, insbe-
sondere sowelt sie neu sind, auch noch als erfindungswe-
sentlich gelten kénnen. In der Zeichnung zeigt

die Figur 1 eine schematische Draufsicht auf einen
Schwingkreis, wobei der Leiter 2zur
Verdeutlichung mit ibertriebener Dicke
dargestellt wurde,

die Figur 2 einen schematisierten Schnitt durch die
miteinander verdrillten Abschnitte des
isolierten Leiters, in gr8sserem Mass-~
stab, und

die Figur 3 eine schematisierte, nicht massstdbli-
che, teilweise im Schnitt gezeichnete
Darstellung einer Einrichtung zur
Herstellung von Schwingkreisen.

Der in der Figur 1 dargestellte, als Ganzes mit 1
bezeichnete, elektrische Parallel-Schwingkreis weist
eine Luftspule 3 und einen Kondensator 5 auf. Die
Spule 3 ist spulenkdrperlos und besteht also aus einer
selbstragenden, ungef&@hr kreisringf&rmigen Wicklung 7,
die aus einem Abschnitt lla eines isolierten elektri-
schen Leiters 11 gebildet ist. Die Spule 3 ist als
Flachspule ausgebildet, d.h. alle ihre Windungen verlau-
fen spiralartig entlang einer zur Spulenachse rechtwink-
ligen Ebene. Der beim inneren Ende der Wicklung 7 mit
dem Leiter-Abschnitt 1la zusammenhdngende Endabschnitt

1lb des isolierten Leiters 11 und der beim dusseren Ende
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der Wicklung 7 mit dem Leiter-Abschnitt 1lla zusammenhdn-
gende Endabschnitt 1llc des Leiters 11 sind stark mitein-
ander verdrillt und bilden den Kondensator 5.

Wie es aus der Figur 2 ersichtlich ist, weist der
isolierte elektrische Leiter 11 eine elektrisch leiten-
de, metallische Seele 13 auf, die vorzugsweise durch
einen vollen, im Querschnitt kreisrunden Draht aus
Kupfer gebildet ist. Der isolierte Leiter 11 weist
ferner eine die Seele 13 umhiillende Isolation 15 aus
Kunststoff auf. Die Isolation soll im Hochfrequenzbe-
reich nur einen kleinen dielektrischen Verlustfaktor
aufweisen. Ferner soll vorzugsweise mindestens der
dussere Teil der Isolation 15 aus einem verschweissbaren
Thermoplast, n&mlich etwa einem verschweissbaren Poly-
olefin, bestehen. Der innere, gr&sste Teil der Isola-
tion 15 kann beispielsweise aus Polypropylen mit einem
dielektrischen Verlustfaktor von 0,0005 bestehen. Dieser
innere Mantel kann aussen mit einer dlinnen, gut ver-
schweissbaren Polyolefin-Copolymer-Schicht versehen
sein. Die Isolation kann jedoch auch vollstdndig aus
verschweissbarem Poly&thylen bestehen.

Die Isolationsabschnitte von benachbarten, d.h. aufein-
anderfolgenden Windungen der Wicklung 7 sind bei ihren
Beriihrungsstellen miteinander verbunden, n&mlich ver-
schweisst. Dagegen sind die Isolationsabschnitte der
miteinander verdrillten Leiter-Abschnitte 11b, 1llc
vorzugsweise unverschweisst, so dass die beiden Leiter-
abschnitte 11lb, llic einander lediglich durch ihre
Verdrillung und gegenseitige Umschlingung festhalten.

Die einander beriihrenden Abschnitte des Leiters 11 sind

vollstdndig, d.h. insbesondere auch bei den freien Enden
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der miteinander verdrillten Abschnitte 11b, llc, gegen-
einander elektrische isoliert. Der Schwingkreis 1 bildet
also einen offenen Parallel-Schwingkreis, bei dem die
Spule 3 und der Kondensator 5 einander elektrisch
parallel geschaltet und sonst mit nichts elektrisch
verbunden sind. Der Schwingkreis besteht also aus-
schliesslich aus einem einstiickigen, 2zusammenhd@ngenden,
isolierten Leiter.

Die miteinander verdrillten Leiter-Abschnitte 11lb, llc
sind zweckmédssigerweise in der von der Wicklung begrenz-
ten, kreisftbrmigen Offnung der Spule angeordnet.

Die Schwingkreise sind vorgesehen, um Waren gegen
Diebstahl zu sichern, die zum Verkauf in Verkaufsge-
schdften, insbesondere Detailhandelsgeschdften, Selbst-
bedienungsgeschédften, Warenhdusern und dergleichen,
bestimmt sind. Die Schwingkreise werden dazu als Anh&ng-
sel an diesen Waren angebracht. Die Schwingkreise k&nnen
flir die Verwendung beispielsweise in Beutel eingesetzt
oder an fl&dchenhaften Kunststoff-, Papier- oder Karton-
stlicken befestigt, beispielsweise angeklebt werden.
Diese Beutel oder fldchenhafte Stiicke k&nnen beispiels-
weise mit einem Aufdruck versehen werden, der eine
Warenbezeichnung und/oder Preisangabe oder dergleichen
enthdlt. Die Schwingkreise k&nnen aber auch direkt an
der Verpackung der Waren angeklebt oder sonstwie befe-
stigt werden. Da sie in einer noch zu erl&uternden Weise
mit geringen Kosten hergestellt werden k&nnen, sind sie
sehr gut filir Anwendungen geeignet, bei der sie nur ein
Mal verwendet und bei ordnungsgemdsser Zahlung der Waren
vom Kassenpersonal entweder weggeworfen oder zerstdrt
werden.
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Der Aussendurchmesser der Wicklung 7 kann beispielsweise
3 bis 10 cm betragen und die Windungszahl kann etwa
zwischen 4 und 15 1liegen und beispielsweise 5 bis 9
betragen. Die metallische Seele 13 des Leiter, d.h. der
eigentliche Draht, hat einen vorzugsweise etwa 0,2 bis
0,5 mm und beispielsweise 0,25 bis 0,35 mm betragenden
Durchmesser d. Die Dicke oder Mantelstdrke s der Isola-
tion 15 betrdgt vorzugsweise hoéchstens 0,1 mm und
beispielsweise etwa 0,02 bis 0,05 mm.

Die Resonanzfrequenz des Schwingkreises so0ll entspre-
chend der vorgesehenen Diebstahl-Uberwachungseinrichtung
im Hochfrequenzbereich 1liegen und kann etwa zwischen
5 MHz und 15 MHz liegen. Wenn der Sender der Uberwa-
chungseinrichtung beispielsweise Signale mit zwischen 8
und 8,5 MHz hin- und herschwankenden Frequenzen erzeugt,
soll die Resonanzfrequenz der Schwingkreise in diesem
Bereich und vorzugsweise ungefdhr in dessen Mitte
liegen. Damit die Resonanzfrequenz eines Schwingkreises
bei der Anwendung durch Stdrkapazitdten nicht libermdssig
verdndert wird, sollte die Kapazitdt des Kondensators
zweckmissigerweise mindestens 20 pf und vorzugsweise
mindestens 25 pf und beispielsweise ungefdhr 30 pf bis
40 pf betragen. Wenn die Seele 13 und insbesondere die
Isolation 15 etwa die vorgdngig angegebenen Quer-
schnittsabmessungen besitzen, so lassen sich Kapazit&dten
in diesen Gr6ssen erreichen, wenn die miteinander
verdrillten Leiterabschnitte 11b, 1lc¢ im unverdrillten
Zustand eine etwa 5 bis 20 cm betragende Li&nge aufweisen
und die Ldnge im verdrillten Zustand dann h&chstens noch
70 % und beispielsweise noch hoéchstens oder ungef&hr
50 % der urspriinglichen Ldnge betridgt. Jeder Leiter-Ab-
schnitt 11b, 1llc bildet dann mindestens etwa 10 und bei-

spielsweise etwa 20 bis 50 Windungen. (In der Figur 1
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wurde aus zeichnerischen Griinden der Leiter mit {ber-
triebener Dicke dargestellt und dementsprechend nur
verhdltnismdssig wenige Verdrillungs-Windungen gezeich-
net.)

Der Glitefaktor des Schwingkreises betr&dgt mindestens 200
und beispielsweise 250 bis 350.

Die die Spule 3 bildende Wicklung 7 ist gegeniiber
Krédften, die entlang der von ihr aufgespannten Ebene an
ihr angreifen, verhdltnismdssig formfest. Wenn dagegen
durch ein an der Spule angreifendes Krédftepaar eine
Drehmoment erzeugt wird, das durch einen in der von der
Spule aufgespannten Fl&che liegenden, axialen Vektor
darstellbar ist, kann die ursprilinglich wvon der Spule
aufgespannte, ebene Fldche innerhalb gewisser Grenzen
relativ leicht 2zu einer gekriimmten Fliche deformiert
werden. Dies ermSglicht, dass die Schwingkreise bei der
Verwendung fiir die Diebstahlsicherung auch an Waren
befestigt werden k&nnen, bei denen sie eine gewisse
Biegbarkeit besitzen sollten, und gewdhrleistet trotzdem
eine ausreichende Konstanz der Resonanzfrequenz.

Die stark schematisiert und vereinfacht'in der Figur 3
dargestellte, zur Herstellung von Schwingkreisen dienen-
de Einrichtung weist ein Gestell 21 auf, an dem eine
Antriebsvorrichtung 23 mif einem Elektromotor und einer
um eine Drehachse 25 drehbar gelagerten Welle angeordnet
ist. Ein Spulenwicklungstré@ger 27 weist einen drehfest
und vorzugsweise starr an der Welle befestigten Rotor 29
und einen Flansch 31 auf. Der letztere kann von der in
der Figur 3 gezeichneten, =zum Wickeln einer Spule
dienenden Wickel-Stellung, in der er starr mit dem

Rotor 29 verbunden ist, in eine 2zum Auswerfen einer
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Spule dienende Auswurf-Stellung gebracht werden, in der
er teilweise oder vollstdndig vom Rotor 29 getrennt ist.
Der Flansch 31 weist im inneren Teil seiner dem Rotor 29
zugewandten Stirnseite einen Vorsprung 3la auf, der in
eine Vertiefung des Rotors 29 hineinragt. Ausserhalb des
Vorsprungs 3la weisen der Rotor 29 und der Flansch 31
einander zugewandte, radiale Ringfldchen auf. Zwischen
diesen ist ein radialer Ringspalt 33 vorhanden, dessen
axial gemessene Breite ungefdhr gleich dem Aussendurch-
messer der Isolation 15 des Leiters 11 ist. Es sei
hierbei bemerkt, dass der Durchmesser des Leiters 11 und
die Breite des Spaltes 33 in der Figur 3 zur Verdeutli-
chung mit {ibertriebener Gr&sse dargestellt wurden. Der
iiber den Vorsprung 3la herausragende Kragen des Flan-
sches 31 ist bei einer Stelle seiner Umfangsfl&che mit
einem Einschnitt 31b versehen, der sich in radialer
Richtung ungefdhr bis 2zum Vorsprung 3la erstreckt. Der
Rotor 29 und der Flansch 31 sind in den Zentren ihrer
einander 2zugewandten Stirnfldchen mit Halteteilen 35
bzw. 37 versehen, die den Flansch starr und insbesondere
drehfest, aber 1l&6sbar am Rotor halten. Die Halteteile
35, 37 kb6nnen beispielsweise durch ferromagnetische
K6rper gebildet sein, von denen mindestens der eine als
Permanentmagnet ausgebildet ist. Abgesehen von den
Halteteilen 35, 37 bestehen der Rotor 29 und der Flansch
31 mindestens im wesentlichen aus elektrisch isolie-
rendem, unmagnetischem Material, beispielsweise Kunst-
stoff.

An einem Teil 41 des Gestells 21 ist mindestens eine
Fiihrung 43 befestigt, die auf der dem Rotor 29 abgewand-
ten Seite des Flansches 31 einen Schieber 45 parallel
zur Drehachse 25 verschiebbar fiihrt. Ferner ist minde-

stens eine am Teil 41 oder einem anderen Teil des
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Gestells 21 und am Schieber 45 angreifende Feder 47
vorhanden, die eine vom Rotor 29 weggerichtete Kraft auf
den Schieber 45 ausiibt und ihn gegén einen am Gestell
angeordneten, beispielsweise verstellbaren Anschlag 49
in die in der Figur 3 dargestellten Stellung zieht. Am
Schieber 45 ist eine Halte-, Kontakt~ und Schneidvor-
richtung vorhanden, die eine Auflage 51 und zwei aufein-
ander abgewandten Seiten von dieser angeordnete Halte-,
Kontakt- und Schneidorgane 53, 55 aufweist. Jedes
Halte-, Kontakt- und Schneidorgan 53, 55 weist eine am
Schieber 45 befestigte Flihrungs~ und Bet&dtigungsvorrich-
tung 57 bzw. 65, einen bewegbar, ndmlich ungef&hr
rechtwinklig zur Drehachse 25 in der Vorrichtung 57 bzw.
65 verschiebbar gefiihrten, bolzenartigen Teil 59 bzw. 67
und eine Feder 61 bzw. 69 auf. Die beiden bolzenartigen
Teile 59 bzw. 67 sind an ihren dem Auflageteil 51
zugewandten Enden mit Schneiden versehen und die Federn
61, 69 greifen derart an den Teilen 59 bzw. 67 an, dass

sie diese gegen die Auflage 51 driicken k®nnen.

Die beiden Fiihrungs- und Betdtigungsvorrichtungen 57 und
65 weisen elektrisch wund/oder eventuell pneumatisch
steuerbare Betdtigungsmittel auf, so dass sie den
zugehdrigen bolzenartigen Teil 59 bzw. 67 entgegen der
von der Feder 61 bzw. 69 ausgelibten Kraft von der
Auflage 51 weg in eine Stellung bewegen k&nnen, in der
der zur Herstellung der Schwingkreise dienende Leiter 11
zwischen der Auflage 51 und dem bolzenartigen Teil 59
bzw. 67 eingefiihrt werden kann. Wenn dann die Fiihrungs-
und Betdtigungsvorrichtungen 57, 65 die Teile 59, 67
freigeben, werden die letzteren durch die Federn 61 bzw.
69 gegen die Auflage 51 gedriickt. Die wvon den Federn
erzeugte Kraft ist dabei derart bemessen, dass die

Teile 59, 67 den isolierten Leiter 11 festklemmen und
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dass ihre Schneiden den ihnen 2zugewandten Teil der
Leiter-Isolation 15 durchdringen und in Kontakt mit der
elektrisch leitenden Seele 13 des Leiters 11 gelangen.
Die Betdtigungsmittel der beiden Fiihrungs- und Bet&dti-
gungsvorrichtungen 57, 65 sind ferner derart ausgebil-
det, dass sie die Teile 59 bzw. 67 schlagartig mit einer
zum vollstd&ndigen Durchschneiden des isolierten Lei-
ters 11 ausreichender Kraft gegen die Auflage 51 bewegen
kdnnen.

Im Gestell 21 ist mit schematisch angedeuteten Lagern
eine Vorratsspule 63 drehbar gelagert, die einen Vorrat
des isolierten elektrischen Leiters 11 enthdlt und die
eventuell mit einem steuerbaren Abwickel-Antrieb verbun-
den sein kann. Ferner sind noch eine Anzahl zum Fiihren
und Bewegen des Leiters 11 dienender Leiter-Fiihrungsmit-
tel 85 am Gestell 21 gehalten, die in der Figur 3 nur
schematisch durch ein strichpunktiertes Element angedeu-
tet und mindestens zum Teil bewegbar sind, wobei sie
durch elektrisch oder pneumatisch betdtigbare Betd-
tigungsorgane betdtigt und bewegt werden kOnnen. Des
weitern ist noch eine am Gestell 21 angeordnete, elek-
trisch oder pneumatisch bet&tigbare Flansch-~Verstellvor-
richtung 91 vorhanden, von der nur schematisch ein Teil
strichpunktiert in der Figur 3 angedeutet ist. Zudem
kénnen noch Sensoren, Endschalter und dergleichen
vorhanden sein, um die Stellungen von bewegbaren Elemen-
ten der Einrichtung zu ermitteln.

Eine als Ganzes mit 71 bezeichnete Steuervorrichtung
weist einen Programmsteuerteil 73 mit elektronischen und
eventuell 2zus&tzlich pneumatischen Steuermitteln, einen
elektronischen Frequenzmesser 75, einen elektronischen

Frequenzkomparator 77, eine vorzugsweise steuerbare,
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beispielsweise ein- sowie ausschaltbare und/oder regel-

bare, Schweissstromquelle 79 und einen steuerbaren,

‘beispielsweise durch ein elektromagnetisches Relais

gebildeten Umschalter 81 auf. Die genannten und weiter
zur Steuervorrichtung gehSrenden Bauelemente k&nnen
zentral im gleichen Gerdt oder aber verteilt an ver-
schiedenen Stellen der zur Schwingkreisherstellung
dienenden, in der Figur 3 dargestellten Einrichtung
angeordnet sein.

Der zum Halte-, Kontakt- und Schneidorgan 53 geh&rende,
bolzenartige Teil 59 Dbesteht mindestens an seinem
schneidenseitigen Ende aus einem elektrisch leitenden
Metall, ist jedoch gegen das Gestell 21 und die elektri-
sche Masse der Einrichtung isoliert wund durch eine
elektrische Verbindung mit dem Umschalter 81 verbunden,
durch den er wahlweise mit dem Frequenzmesser 75 oder
der Schweissstromguelle 79 verbunden werden kann. Der
zum Halte-, ZKontakt- und Schneidorgan 55 gehdrende,
bolzenartige Teil 67 ist ebenfalls mindestens an seinem
schneidenseitigen Ende elektrisch 1leitend ausgebildet
und durch elektrische Verbindungen mit der elektrischen
Masse und den Massen-Anschliissen des Frequenzmessers 75
sowie der Schweissstromguelle 79 verbunden. Der Fre-
quenzmesser 75 und die Schweissstromquelle 79 sind elek-
trisch mit dem Programmsteuerteil 73 verbunden und durch
diesen ein- und ausschaltbar. Der beispielsweise durch
ein Relais gebildete, steuerbare Umschalter 81 ist
ebenfalls mit dem Programmsteuerteil 73 verbunden und
durch diesen steuerbar. Der Frequenzkomparator 77 weist
einen mit dem Frequenzmesser 75 verbundenen Eingang und
einen mit dem Programmsteuerteil 73 verbundenen Ausgang
auf. Der Programmsteuerteil 73 ist ferner noch mit der

Antriebsvorrichtung 23, den Fiihrungs- und Betdtigungs-
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vorrichtungen 57 sowie 65, allenfalls vorhandenen, 2zur
Uberwachung des Betriebszustandes dienenden Sensoren und
Endschaltern, den Betdtigungsorganen der verstellbaren
Leiter-Fiihrungsmittel 85 sowie der Flansch-Verstellvor-
richtung 91 verbunden.

Nun soll die automatische Herstellung von Schwingkrei-
sen 1 mittels der in der Figur 3 dargestellten Einrich-
tung erldutert werden.

Zuerst steuert der Programmsteuerteil 73 die Leiter~Fiih-
rungsmittel 85 derart, dass diese den zur Bildung der
Schwingkreise dienenden Leiter 11 in den stillstehenden,
sich in einer vorgegebenen Drehstellung befindenden
Spulenwicklungstrédger 27 einfddeln. Dabei wird der
Leiter in den Ringspalt 33 und den Einschnitt 31b
eingelegt oder eingezogen. Ferner werden die Leiter-Fiih-
Schneidorgan 53 derart gesteuert, dass das freie Ende
des Leiters 11 in die in der Figur 3 dargestellte Lage
gebracht und vom bolzenartigen Teil 59 an der Auflage 51
festgeklemmt wird. Dagegen wird der vom Spulenwicklungs—-—
trdger 27 zur Vorratsspule 63 verlaufende Tei}f des
Leiters 11 noch nicht in der in der Figur 3 dq;géstell-
ten Weise vom Teil 67 an der Auflage 51 fgsfgeklemmt,
sondern durch die Leiter-Fiihrungsmittel 85 dem Ring-
spalt 33 ungefdhr radial zur Drehachse 25 zugefilihrt, so

dass er gut in den Ringspalt 33 einlaufen kann.

Wenn der Leiter 11 in dieser Weise eingefddelt ist,
schaltet der Programm-Steuerteil 73 die Antriebsvorrich-
tung 23 voriibergehend ein, so dass der Spulenwicklungs-
trdger 27 um die Drehachse 25 gedreht und dabei im
Ringspalt 33 aus dem Leiter 11 eine Wicklung 7 mit der
vorgegebenen Anzahl Windungen gewickelt wird. Am Ende
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dieses Wickelvorganges wird der Spulenwicklungstrdger 27
in einer vorgegebenen Drehstellung zum Stillstand
gebracht. Danach steuert der Programmsteuerteil 73 die
Leiter-Fllhrungsmittel 85 und das Halte-, Kontakt- und
Schneidorgan 55 derart, dass die Leiter-Flihrungsmittel
den vom Spulenwicklungstréger 27 zur Vorratsspule 67
verlaufenden Teil des isolierten Leiters 11 zwischen der
Auflage 51 wund dem Teil 67 hindurchflihren und der
letztere den Leiter 11 in der in der Figur 3 darge-
stellten Weise an der Auflage 51 festklemmt. Die Aufla-
ge 51 sowie die Teile 59 und 67 sind vorzugsweise derart
angeordnet, dass sie die Leiter-Abschnitte 11b, 1llc bei
Stellen halten, die m8glichst nahe bei der Drehachse 25
und mindestens ungefdhr symmetrisch zu dieser angeordnet
sind.

Die beiden bolzenartigen Teile 59 und 67 stellen in
dieser Herstellungsphase auch eine elektrische Verbin-
dung mit der Seele 13 der Leiter-Abschnitte 11b, 1llc
her. Der Programmsteuerteil 73 steuert nun den Umschal-
ter 81 und ndtigenfalls =zusdtzlich die Schweissstrom-
quelle 79 derart, dass der Leiter-Abschnitt 11b voriiber-
gehend.  elektrische leitend mit der Schweissstromquel-
le 79 verbundgn wird und diese wdhrend eines Zeitinter-
valls {iber die beiden bolzenartigen Teile 59, 67 einen
Strom durch-die gggilﬂete_wicklugg’hindgrchleitet. Die
Grosse der auf diese Weise zugefiihrten Energie wird
derart festgelegt, dass die Isolation 15 der vom Spulen-
wicklungstrédger 27 gehaltenen, aufeinanderfolgenden
Windungen des Leiters 11 verschweisst wird. Die zuge-
flihrte Energie kann dabei entweder fest vorgegeben oder
durch Regelmittel geregelt werden. Beispielsweise kann
etwa wdhrend eines ungefdhr 1 Sekunde dauernden Zeitin-
tervalls eine Leistung von ungefdhr 100 Watt zugefiihrt
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werden. Eventuell k&nnen der Spulenwicklungstrdger 27
und die von ihm gehaltene Wicklung 7 nach dem Ver-
schweissen voriibergehend durch einen Luftstrom gekiihlt
werden.

Danach setzt der Programmsteuerteil 73 die Antriebsvor-
richtung 23 wieder in Betrieb, so dass der Spulenwick-
lungstrédger 27 die von ihm gehaltene Spulen-Wicklung um
die mit deren Mittelachse zusammenfallende Drehachse 23
dreht. Durch diese Rotation des Spulenwicklungstrédgers-
27 werden die von den beiden Enden der Wicklung 7 zu den
bolzenartigen Teilen 59 und 67 verlaufenden Abschnitte
11b, 1llc des Leiters 11 miteinander verdrillt. Beim
Verdrillen der Leiter-Abschnitte 1lb, 1lc werden diese
verkiirzt und der Schieber 45 wird entlang den Fiihrungen
43 zum Spulenwicklungstrédger 27 hin gezogen. Die von der
Feder bzw. den Federn 47 auf den Schieber 45 ausgelibte
Gegenkraft h&dlt dabei die Leiter-Abschnitte 11b, 1llc

immer unter einer gewissen Spannung.

Die elektrisch leitenden Seelen 13 der Leiter-Abschnit-~
te 11b, 1lc des sich gerade in der Herstellung befinden-
den Schwingkreises werden vor dem oder beim Beginn des
Verdrillungsvorganges oder mindestens wdhrend des
letzten Teils von diesem iiber die bolzenartigen Teile 59
bzw. 67 und den Umschalter 81 elektrisch leitend mit dem
Schwingfrequenzmesser 75 verbunden. Dieser enthdlt einen
Oszillator, dessen Schwingkreis durch den sich gerade in
Herstellung befindenden Schwingkreis gebildet ist. Der
Programmsteuerteil 73 setzt diesen Oszillator mindestens
widhrend des letzten Teils des Verdrillungsvorganges in
Betrieb, so dass der Schwingkreis mit seiner Resonanz-~
frequenz schwingt. Da die Kapazitdt des Kondensators des
Schwingkreises mit fortschreitender Verdrillung grdsser

wird, nimmt die Resonanzfrequenz wdhrend der Verdrillung
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ab. Die Resonanzfrequenz wird kontinuierlich oder inter-

mittierend gemessen und durch den Frequenzkomparator 77

mit einem einstellbaren, vorgegebenen Soll- oder Grenz-

wert verglichen. Der Programmsteuerteil 73 stoppt
aufgrund dieses Frequenzvergleichs die Antriebsvorrich-
tung 23, wenn die Resonanzfrequenz soweit abgenommen
hat, dass sie ungefdhr gleich dem vorgegebenen Soll-
grenzwert und/oder h&chstens gleich dem vorgegebenen
Grenzwert ist. Wenn zugelassen wird, dass die Resonanz-
frequenz auch ein wenig kleiner als der genannte Soll-
bzw. Grenzwert sein darf, kann der Programmsteuerteil 73
den Spulenwicklungstrdger 27 nach dem Absinken der
Resonanzfrequenz auf den vorgegebenen Soll- bzw. Grenz-
wert noch weiterdrehen lassen, bis der Spulenwicklungs-
trdger mit der von ihm gehaltenen Wicklung 7 das ndchste
Mal eine vorgegebene Drehstellung erreicht, so dass also
der Spulenwicklungstrdger 27 in einer vorgegebenen
Drehstellung zum Stillstand gebracht wird. Die Anzahl
der einander umschliessenden Windungen der verdrillten
Leiter-Abschnitte 11b, 1llc¢ und damit auch die Kapazitédt
des Kondensators 5 werden also aufgrund der w&hrend der
Verdrillung durchgefiihrten Resonanzfrequenzmessung sowie
des Vergleichs der gemessenen Resonanzfrequenz mit einem
vorgegebenen Soll- oder Grenzwert festgelegt.

Da sich der Schwingkreis wdhrend des Verdrillungsvorgan-
ges nicht im leeren Raum befindet, sondern vom Spulen-
wicklungstréger 27 gehalten wird, und weil sich auch
noch andere Teile der zur Schwingkreis-~Herstellung
dienenden Einrichtung in der N&he des vom Spulenwick-
lungstrdger gehaltenen Schwingkreises befinden, hat
dieser nicht die gleiche Resonanzfrequenz, wie er sie im
leeren Raum h&tte. Im allgemeinen werden die Elemente

der Einrichtung die Kapazitdt und eventuell auch die
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Induktivitdt des Schwingkreises etwas vergr&ssern. Der
genannte Grenzwert wird dementsprechend kleiner festge-
legt als die Resonanzfrequenz, die der Schwingkreis nach
der Fertigstellung bei seiner Verwendung haben soll. Die
Gr6sse des einzustellenden Grenzwertes kann durch einige
Versuche ermittelt werden. Es sei hiebei noch darauf
hingewiesen, dass der Leitervorrat auf der wdhrend der
Frequenzmessung noch mit dem Schwingkreis zusammenhén-
genden Vorratsspule 63 ja im Verlauf des Fabrikations-
vorganges abnimmt. Diese Abnahme des Leitervorrates
bleibt jedoch praktisch ohne Einfluss auf die Frequenz-
messung, weil ja das mit der Vorratsspule zusammenhd&n-
gende Ende des Schwinkreises mit der elektrischen Masse
verbunden ist.

Bei oder nach der Beendigung des Verdrillungsvorgangs
wird der Leiter 11 zwischen der Vorratsspule 63 und dem
bolzenartigen Teil 67 in der N&he des letzteren mit
einem Greifer der Leiter-Fiihrungsmittel 85 gefasst und
durch die beiden bolzenartigen Teile 59 und 67 durchge-
schnitten. Ferner fasst nun die beispielsweise greifer-
artige Flansch-Verstellvorrichtung 91 den Flansch 31 und
bewegt diesen mindestens teilweise vom Rotor 29 weg,
wodurch die hergestellte Spule aus dem Spulenwicklungs-
trdger 27 ausgeworfen wird. Danach wird der Flansch 31
wieder mit dem Rotor 29 verbunden. Daraufhin beginnt der
Herstellungszyklus von neuem und es wird wieder ein
weiterer Schwingkreis hergestellt.

Auf diese Weise kSnnen rasch und kostengilinstig Schwing-
kreise 1 hergestellt werden, die einen verh&ltnismissig
hohen Gilitefaktor aufweisen. Da die Resonanzfrequenz bei
der Steuerung des Verdrillungsvorganges gemessen wird,
haben die Schwingkreise nach der Fertigstellung auch
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eine in einem verhdltnismissig engen Toleranzbereich
liegende Resonanzfrequenz, so dass sich eine besondere
Fabrikationskontrolle und Messung der Resonanzfrequenz
nach der Fertigung erilibrigt. Es kann beispielsweise ohne
weiteres erreicht werden, dass die Resonanzfrequenz in
einem hSchstens = 1 & von einem vorgegebenen Sollwert
abweichenden Bereich liegt.

Die Schwingkreise, ihre Herstellung und die zur Herstel-
lung dienende Einrichtung k&nnen in verschiedener Weise
modifiziert werden. Beispielsweise k&nnten die Spulen
statt ungefdhr kreisringfdrmig ohne weiteres in der Form
eines polygonalen Ringes hergestellt werden. Des weitern
kénﬁten die den Kondensator bildenden, verdrillten
Leiter-Abschnitte statt in der Offnung der Spule auch
auf der Aussenseite von dieser angeordnet werden.

Bei der Herstellung der Schwingkreise k&nnte man bei-
spielsweise die Spule eines gerade hergestellten
Schwingkreises jeweils aus dem Spulenwicklungstriger 27
auswerfen, bevor der Leiter mit dem bolzenartigen
Teil 59 und 67 durchgeschnitten wird, was dann ermdgli-
chen wiirde, die Resonanzfrequenz des Schwingkreises nach
dem Auswurf aus dem Spulenwicklungstrédger 27 nochmals zu
messen.

Die Einrichtung filir die Herstellung der Schwingkreise
kdnnte dahingehend modifiziert werden, dass sie mit
einem Gestell, einem um eine Drehachse drehbar in diesem
gehaltenen Werkstilicktrdger und einer Antriebsvorrichtung
zum Drehen des Werkstlicktrégers versehen wird, wobei der
Werkstlicktrédger durch einen um eine vertikale Drehachse
drehbaren, beispielsweise im allgemeinen runden Dreh-
tisch gebildet sein kann. Am Drehtisch k&nnen mehrere,
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beispielsweise sechs, gleichméssig entlang dem Tischum-
fang verteilte Haltevorrichtungen zum Halten und drehba-
ren Lagern Jje eines Spulenwicklungstrdgers angeordnet
sein, wobei die Drehachsen der Spulenwicklungstréger
beispielsweise rechtwinklig und radial zur Drehachse des
Drehtischs verlaufen. Am Gestell sind verschiedene Vor-
richtungen um den Drehtisch herum verteilt angeordnet,
die verschiedene Arbeitsstationen bilden. Beim Betrieb
der Einrichtung wird der Drehtisch schrittweise oder
kontinuierlich gedreht, so dass die Haltevorrichtungen
mit den Spulenwicklungstrd@gern sukzessive an den ver-

schiedenen Arbeitsstationen vorbeibewegt werden.

Die zur ersten Arbeitsstation geh&rende Vorrichtung
weist eine Antriebsvorrichtung und einen mit dieser
bewegbaren Wickelarm auf, der den von einer Vorratsspule
stammenden, elektrisch isolierten Leiter in den Spulen-
wicklungstrdger einf&delt und danach eine vorgegebene
Anzahl Windungen des Leiters auf den Spulenwicklungstrid-
ger wickelt, wobei dieser beim Wickeln um seine Drehach-
se unverdrehbar festgehalten und das freie Ende des
Wickelarms um den Spulenwicklungstri@ger herum gedreht
wird. Beim Weiterdrehen des Drehtischs wird der Leiter
zwischen der Vorratsspule und der auf den Spulenwick-
lungstrédger gewickelten Wicklung mit einem Halteorgan
mit zwei Greifern gefasst und mit einem Schneidorgan
zwischen den beiden Greifern entzweigeschnitten. Fiir den
ndchsten Arbeitsgang werden die beiden Enden des auf den
Spulenwicklungstrdger aufgewickelten Leiter-Abschnitts
mit einer Haltevorrichtung gefasst und gehalten, die
zwel messerartige Halte-, Kontakt- und Schneidorgane
aufweist, die =zuerst nur die Isolation des Leiters
durchneiden und eine leitende Verbindung mit diesem
erstellen. Nun wird dem auf den Spulenwicklungstrédger
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gewickelten Leiter-Abschnitt ein Strom zugefiihrt, um die
Isolation der Wicklung 2zu verschweissen. Ferner wird
eine am Gestell gehaltene Antriebsvorrichtung mit dem
Spulenwicklungstréger verkuppelt und dieser um seine
Drehachse gedreht, wodurch die vom Spulenwicklungstréger
wegragenden Leiter-Endabschnitte miteinander verdrillt
werden. Dabei wird die Resonanzfrequenz des entstehenden
Schwingkreises gemessen. Wenn die Resonanzfrequenz den
vorgesehenen Wert erreicht hat, wird der Verdrillungs-
vorgang beendet und die Enden des Leiters werden mit den
Halte-, Kontakt- und Schneidorganen abgeschnitten. Wenn
der Spulenwicklungstréger mit dem nun fast fertigge-
stellten Schwingkreis =zur letzten Arbeitsstation ge-
langt, wird ein Teil des Spulenwicklungstrédgers mitsamt
der Spule voriibergehend vom restlichen, am Drehtisch
gehaltenen Teil des Spulenwicklungstrédgers getrennt und
wegbewegt. Danach werden die miteinander verdrillten,
den Kondensator des Schwingkreises bildenden Endab-
schnitte des Leiters mit einer mechanischen Vorrichtung
in den freien Innenraum der Wicklung der Spule einge-
rollt, so dass sie dort einen beispielsweise ungef&hr
kreisf6rmigen Bogen bilden. Anschliessend werden der
hergestellte Schwingkreis mit einem mechanischen Auswer-
fer auf eine Rutsche oder dergleichen ausgeworfen und
der vom Drehtisch getrennte Teil des Spulenwicklungstrd-
gers wieder mit dem restlichen Teil des Spulenwicklungs-
trdgers verbunden. Danach bewegt der Drehtisch den
Spulenwicklungstriger wieder zur ersten Arbeitsstation,
wo der Spulenwicklungstrdger wieder zur Herstellung
eines neuen Schwingkreises verwendet wird.

Mit dieser Einrichtung kSnnen also gleichzeitig ver-
schiedene Werkstiicke, d.h. in der Herstellung unter-
schiedlich weit fortgeschrittene Schwingkreise bearbei-
tet werden. Dies ermbglicht eine vollautomatische
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Schwingkreis~Herstellung mit grosser Produktionsrate.

Es widre aber auch mdglich, einen Teil der bei den
beschriebenen Einrichtungen automatisch durch diese
durchgefiihrten Arbeitsschritte, beispielsweise das

Einfddeln des isolierten Leiters, manuell auszufiihren.

Die Halte-, Kontakt- und Schneidorgane 53, 55 k&nnten
dahingehend ge&ndert werden, dass man die bolzenartigen
Teile 59 und 67 durch Hebel ersetzt, die ungefdhr
parallel zur Drehachse 25 verlaufen, um 2zu dieser
rechtwinklige Schwenkachsen schwenkbar sind, am einen
Ende der Auflage 51 zugewandte Schneiden aufweisen und
am anderen Ende durch funktionsmdssig den Federn 61, 69
entsprechenden Federn mit einer Kraft beaufschlagt

werden.

Des weitern k&nnte man die verschiedenen, von jedem der
Teile 59 und 67 ausgeilibten Funktionen ganz oder teilwei-
se verschiedenen Elementen zuordnen. Beispielsweise
kdnnten man die Teile 59 und 67 primdr nur zum Erstellen
der elektrischen Verbindung mit dem Leiter wund zum
Schneiden von diesem benutzen und zum Klemmen und Halten
der beiden Leiter-Abschnitte 11lb, 1llc¢ noch =zusdtzliche
Halte-Teile vorsehen. Ferner ko&nnte auch das Erstellen
der elektrischen Verbindung und das Schneiden durch
separate Teile erfolgen. In diesen F&dllen sollten sich
die Schneidstellen dann ndher bei der Spule befinden als
die Stellen bei denen der Leiter gehalten und in elek-
trische Verbindung mit dem Oszillator gebracht wird,
damit der fertige Schwingkreis keine Leiter~Abschnitte
mit beschddigter Isolation aufweist. Ferner sollten
zweckméssigerweise bei den fertigen Schwingkreisen bei

den freien Enden des Leiters nur relativ kurze unver-
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drillte Leiter-Abschnitte vorhanden sein.

Des weitern kOnnte man die Halte-, Kbntakt— und Schneid-
organe sowie das Herstellungsverfahren eventuell derart
modifizieren, dass nach dem Verdrillen jeweils nur der
mit dem Leiter-Vorrat zusammenh@ngende verdrillte
Leiter-Abschnitt 1llc abgeschnitten wird. Eventuell
k6bnnte man flir die Herstellung jedes Schwingkreises ein
auf eine vorgegebene L&nge =zugeschnittenes Leiterstlick
in den Spulenwicklungstrdger einfilhren und daflir dann
nach dem Verdrillungsvorgang sogar vollsténdig auf das
Durchschneiden von Leiterstellen verzichten.

Des weitern bestdnde die MOglichkeit, die zur Bildung
des Kondensators dienenden Leiter-Abschnitte so lang zu
bemessen und so viele Verdrillungs-Windungen zu bilden,
dass die Kapazitdt sicher gr6sser ist als die Kapazitdt,
die 2zur Erzielung der fiir den fertigen Schwingkreis
vorgegebenen Resonanzfrequenz bendtigt wird. Danach kann
die tats&dchlich Resonanzfrequenz gemessen werden. Die
zum Abschneiden der beiden Leiter-Abschnitte dienenden
Schneid-Teile wdren dann durch eine von der Steuer-
vorrichtung 71 steuerbare Verstellvorrichtung entlang
der Drehachse 25 verstellbar. Die . Steuervorrichtung
wlirde dann Mittel aufweisen, um die Schneid-Teile in
Abhidngigkeit von der gemessenen Resonanzfrequenz derart
einzustellen, dass auch ein Teil der verdrillten Leiter-
Abschnitte vom Schwingkreis abgeschnitten wird, so dass
der fertige Schwingkreis dann die vorgegebene Resonanz-
frequenz aufweist. Die Anzahl der einander umschliessen-
den Windungen der verdrillten Leiter-Abschnitte und
damit die Kapazitdt des Kondensators wiirden also auch
bei dieser Herstellungsvariante aufgrund einer Resonanz-

frequenzmessung festgelegt.
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Ferner wdre es an sich auch mdglich, die Isolationsab-
schnitte der miteinander verdrillten Leiter-Abschnitte
ebenfalls zu verschweissen. Dabei miisste jedoch bei der
Festlegung des Frequenz-Grenzwertes, bei dem die Ver-
drillung abgebrochen wird, berilicksichtigt werden, dass
diese Verschweissung die Kapazitdt eventuell noch
dndert.

Der Flansch 31 k®dnnte zus&@tzlich zum Einschnitt 31b noch
mit einem anderen Einschnitt versehen sein, so dass die
beiden zu verdrillenden Leiter-Abschnitte 11b, 1llc durch
verschiedene Einschnitte hindurchgefiihrt werden k&nnten,
wobei sich aber die beiden Einschnitte zweckmdssigerwei-
se relativ nahe beieinander befinden sollten.

Die verschiedenen, erwdhnten Varia_tionsmdglichkeiten
k6nnen natiirlich miteinander kombiniert werden.
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PATENTANSPRUCHE

‘1. Schwingkreis fiir eine gegen Diebstahl zu sichernde

Ware, mit einer aus einem isolierten, elektrischen
Leiter (11) gebildeten Wicklung (7) und einem dieser
parallel geschalteten Kondensator (5), dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kondensator (5) durch miteinander
verdrillte Abschnitte (1lb, llc) des isolierten Leiters
(11) gebildet ist, die an den beiden Enden der Wicklung
(7) mit dem diese bildenden Abschnitt (lla) des Leiters
(11) zusammenh&ngen.

2, Schwingkreis nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Isolation (15) des Leiters (11) mindestens zum
Teil aus einem verschweissbaren Thermoplast, insbesonde-
re aus einem Polyolefin, wie beispielsweise aus Polypro-

pylen mit einer verschweissbaren Copolymerschicht oder

. beispielsweise aus Polydthylen, besteht.

3. Schwingkreis nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Isolationsabschnitte (15) der benach~
barten Windungen der Wicklung (7) miteinander ver-
schweisst sind, wobei vorzugsweise alle Windungen der
Wicklung (7) entlang einer gemeinsamen, 2zur Achse (25)
der Wicklung (7) rechtwinkligen Ebene verlaufen.

4, Verfahren zur Herstellung eines Schwingkreises, wobei
aus einem isolierten elektrischen Leiter (11) eine
Wicklung (7) gewickelt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass an die beiden Enden der Wicklung (7) anschliessende
Abschnitte (11b, 1llc) des die Wicklung (7) bildenden
Leiters (11) zur Bildung eines Kondensators (5) mitein-
ander verdrillt werden.
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5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass beim Verdrillen der Leiter (11) auf der der Wick-
lung (7) abgewandten Seite der beiden beim fertigen
Schwingkreis den Kondensator (5) bildenden Leiter-Ab-
schnitte (11b, 11lc) gehalten und die Wicklung (7) um
ihre Achse (25) gedreht wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass 2zuerst die Wicklung (7) gewickelt und
danach die genannten Abschnitte (11b, 11c) des Leiters
(11) verdrillt werden, dass mindestens widhrend des
letzten Teils des Verdrillungsvorganges und/oder minde-
stens nach dem Verdrillungsvorgang die Resonanzfrequenz
des Schwingkreises gemessen wird und dass die Anzahl
einander umgreifender Windungen der verdrillten Leiter-
Abschnitte (11lb, 1lc) aufgrund der Resonanzfrequenz-
messung festgelegt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass zuerst die Wicklung (7) gewickelt
und danach die genannten Abschnitte (1lb, 1llc) des
Leiters (11) verdrillt werden, wobei die Resonanzfre-~
quenz mindestens wdhrend des letzten Teils des Verdril-
lungsvorganges gemessen wird und die genannten Leiter-
Abschnitte (11b, 1llc) so lange verdrillt werden, bis die
Resonanzfrequenz auf einen Wert abgenommen hat, der
ungefdhr gleich einem Sollwert und/oder h&chstens gleich
einem Grenzwert ist, wobei vorzugsweise bei oder nach
der Beendigung des Verdrillungsvorganges mindestens ein
verdrillter Leiter-Abschnitt, beispielsweise derjenige
Leiter~Abschnitt (llc), der mit einem Vorrat des Lei-
ters (11) zusammenhdngt, an seinem der Wicklung (7)
abgewandten Ende durchgeschnitten wird.
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass die Isolation (15) des die Wick-~-
lung (7) bildenden Leiter-Abschnittes (1lla) durch
Erwdrmen, beispielsweise mittels eines durch den Leiter

(14) geleiteten elektrischen Stromes, verschweisst wird.

9. Einrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 5, gekennzeichnet durch ein Gestell (1),
mindestens einen drehbar gelagerten Wicklungstrédger
(27), Haltemitteln (51, 53, 55), um nach der Herstellung
einer Wicklung (7) mit deren beiden Enden zusammenh&n-
gende Abschnitte (1llb, 1llc) des Leiters (ll) zu halten,
und einer Antriebsvorrichtung (23), um den Wicklungs-
trdger (27) und die Haltemittel (51, 53, 55) zum Ver-
drillen der beiden Leiter-Abschnitte (11lb, 1llc) beziig-
lich einander zu drehen.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch
einen Frequenzmesser (75), Teilen (59, 67), um diesen
elektrisch leitend mit 2zweli Leiter-Abschnitten (1l1lb,
llc) eines sich in Herstellung befindenden Schwingkrei-
ses zu bringen, die mit den beiden verschiedenen Enden
der Wicklung (7) 2zusammenh&ngen, und Mitteln (53, 55,
73) , um aufgrund der Resonanzfrequensmessung des sich in
Herstellung befindenden Schwingkreises die Anzahl
einander umschliessender Windungen der verdrillten
Leiter-Abschnitte (1lb, llc) festzulegen.
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