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(57)  Eine Vorrichtung zum Beschichten eines Drah-
tes mit einem Gleitmittel mit einem Gleitmittelvorratsbe-
halter (1), einem Auftragsfilz (9), in Berthrung mit
welchem der zu beschichtende Draht (5) kontinuierlich
ablauft, und einer Dosiereinrichtung, die in geregelter
Menge Gleitmittelfllissigkeit aus dem Gleitmittelvorrats-
behalter (1) zu dem Auftragsfilz (9) beférdert, ist
dadurch gekennzeichnet, daB die Dosiereinrichtung
(12) wenigstens einen Dosierstift (15) aufweist, der eine

Vertiefung besitzt und in geregelien Zeitabstédnden
abwechselnd mit der Vertiefung einerseits in die Gleit-
mittelfltissigkeit in dem Gleitmittelvorratsbehalter (1)
eintaucht und andererseits den Auftragsfilz (9) so
berthrt, daB bei jeder Bertihrung eine im wesentlichen
gleiche Gleitmittelmenge in den Auftragsfilz (9) gesaugt
wird.
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Beschreibung

Drahte, wie elektroisolierte Wickeldrahte zur Her-
stellung elekirotechnischer Erzeugnisse, muissen
bekanntermaBen eine gute Gleitfahigkeit besitzen,
damit sie bei der Herstellung von Wicklungen leicht und
genau positioniert werden kénnen. AuBerdem soll
durch die Gleitfahigkeit des Drahtes die Elektroisolati-
onsschicht bei der Verarbeitung geschiitzt werden.

Zum Gleitfahigmachen von Drahten sind verschie-
dene Verfahren bekannt. Uberwiegend werden als
Gleitmittel Paraffinwachse oder Paraffinéle verwendet.
Im Falle von Wachsen werden diese in Form einer
Schmelze oder einer Losung in Benzin oder einem
anderen organischen Lésemittel Gber einen Filz auf den
noch warmen Draht aufgebracht. Bei Verwendung von
Lésungen muB das Losemittel verdampft werden, was
wirtschaftliche EinbuBen durch Lésemittelverluste und
betrachtliche Belastung der Luft im Arbeitsbereich mit
sich bringt.

Bei einem anderen bekannten Verfahren werden
statt Losungen der Paraffine waBrige Emulsionen oder
Dispersionen der Paraffine verwendet, wodurch die
Emission organischer Lésungsmittel vermieden wird,
doch ist die Dosierung der Emulsionen mit Hilfe eines
Filzes schwierig. Solche Verfahren eignen sich daher
nicht zur Aufbringung genau definierter Paraffinmengen
auf der Drahtoberflache. AuBerdem erfordern sie einen
zusétzlichen Trocknungsvorgang.

Vorrichtungen zum Iésemittelfreien Gleitmittelauf-
trag auf Drahten mit einem Gleitmittelvorratsbehalter,
einem Auftragsfilz, in Berlihrung mit welchem der zu
beschichtende Draht kontinuierlich ablauft, und einer
Dosiereinrichtung, die in geregelter Menge Gleitmittel in
flussiger Form aus dem Gleitmittelvorratsbehalter zu
dem Auftragsfilz befordert, sind bekannt. Das Problem
solcher Vorrichtungen ist im Regelfall die Dosiereinrich-
tung. Als solche werden bekannterweise mit Magnet-
spulen betriebene Ventile oder elektromagnetisch oder
pneumatisch angetriebene Kolbenpumpen verwendet.
Derartige Dosiereinrichtungen, die sehr kleine Mengen
des flissigen Gleitmittels von dem Gleitmittelvorratsbe-
halter zu dem Auftragsfilz beférdern missen, sind
auBerst empfindlich gegen feste Schmutzpartikel, wie
zum Beispiel Zunder, der beim Dimensionswechsel
oder Stillstand der Lackieranlage unvermeidlich ist und
in den Gleitmittelvorratsbehalter fallen kann.

Aus der DE-A-4 134 070 ist eine Vorrichtung zum
Beschichten eines Drahtes mit einem Gleitmittel
bekannt, bei der das Gleitmittel mittels eines um den
Draht geschlungenen Materialstranges aufgetragen
wird, der mit dem Gleitmittel getrankt wurde und mit
einer geringeren Vorschubgeschwindigkeit als der zu
beschichtende Draht vorgeriickt wird. Diese bekannte
Vorrichtung erfordert insbesondere bei der Nachriistung
langsamer Anlagen relativ hohe Investitionskosten und
ist an Anlagen mit sehr geringen Drahtabsténden (Har-
fensystem) schwierig anzupassen. Gegentber dieser
bekannten Vorrichtung haben die eingangs diskutierten
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Schmelzvorrichtungen den Vorteil, daB sie eine sehr
kompakte Bauweise erméglichen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
bestand nun darin, eine Vorrichtung zum Beschichten
eines Drahtes mit einem Gleitmittel insbesondere in der
Form einer Schmelze zu bekommen, die eine mdglichst
einfache Bauweise besitzt und gegen feste Schmutz-
partikel unempfindlich ist.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe mit einer Vor-
richtung zum Beschichten eines Drahtes mit einem
Gleitmittelvorratsbehalter, einem Auftragsfilz, in Beruh-
rung mit welchem der zu beschichtende Draht kontinu-
ierlich ablauft, und einer Dosiereinrichtung, die in
geregelter Menge Gleitmittelflissigkeit aus dem Gleit-
mittelvorratsbehalter zu dem Auftragsfilz beférdert,
gelost, und diese Vorrichtung ist erfindungsgeman
dadurch gekennzeichnet, daB die Dosiereinrichtung
wenigstens einen Dosierstift aufweist, der eine Vertie-
fung besitzt und in geregelten Zeitabstanden abwech-
seind mit der \Vertiefung einerseits in die
Gleitmittelflissigkeit in dem Gleitmittelvorratsbehalter
eintaucht und andererseits den Auftragsfilz so beruhrt,
daB bei jeder Beriihrung eine im wesentlichen gleiche
Gleitmittelmenge in den Auftragsfilz gesaugt wird.

ZweckmaBig wird der Dosierstift nach dem Fillen
der Vertiefung mit dem verflissigten oder gelésten
Gleitmittel ausreichend fest und lange mit dem Auf-
tragsfilz in Berlihrung gebracht, um die gesamte Gleit-
mittelmenge aus der Vertiefung in den Auftragsfilz zu
saugen, obwohl es fir die Lésung der Aufgabe auch
ausreichen wiirde, wenn bei jeder Beriihrung stets nur
ein Teil der in der Vertiefung aufgenommenen Gleitmit-
telmenge auf den Auftragsfilz Gbertragen wird, voraus-
gesetzt, daB diese (bertragene Menge bei jeder
Bertihrung im wesentlichen gleich ist, um eine kon-
stante Konzentration an Gleitmittel in dem Auftragsfilz
zu bekommen.

Besonders geeignet ist die Vorrichtung zum l6se-
mittelfreien Aufbringen von Gleitmittel etwa unter Ver-
wendung einer Wachsschmelze. Die Vorrichtung macht
sich, ohne daB3 Ventile fur die Dosierung erforderlich
sind, die Oberflachenspannung der Lésung oder insbe-
sondere Schmelze des Gleitmittels zunutze, um mit
Hilfe der Vertiefung an dem Dosierstift, deren Raumin-
halt genau vorbestimmt wird, eine exakt bemessene
Gleitmittelmenge in vorbestimmtem Zeittakt aus dem
Gleitmittelvorratsbehalter auf den Auftragsfilz zu tber-
tragen.

Die Vertiefung an dem Dosierstift kann in unter-
schiedlichster Weise ausgebildet sein und beispiels-
weise ein Sackloch, ein offener einfacher Schlitz oder
ein offener Kreuzschlitz sein. Die Vorrichtung laBt sich
besonders einfach und kostengiinstig gestalten, wenn
die Dosierstifte Gbliche Linsen- oder Rundkopfschrau-
ben, Flachkopfschrauben oder Imbusschrauben sind,
deren Schlitze und Sacklécher im Schraubenkopf als
Vertiefungen der Dosierstifte dienen. Besonders eignen
sich Linsen- oder Rundk&pfe oder Imbusschrauben-
képfe. Flachkdpfe kénnen sich manchmals gegebenen-
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falls wegen der Bildung eines Meniskus aus
geschmolzenem Wachs als problematisch erweisen.

Die Anordnung der Vertiefung an dem Dosierstift ist
an sich nicht kritisch, solange gewahrleistet ist, daB die
Vertiefung beim Eintauchen in die Gleitmittelfliissigkeit
vollstandig in dieser untergetaucht wird. ZweckmaBig ist
es aber, die Vertiefung im Bereich eines freien Endes
des Dosierstiftes anzuordnen, da dies das Untertau-
chen in der Gleitmittelflissigkeit und das Auftupfen auf
den Auftragsfilz erleichert.

Das abwechselnde Untertauchen der Vertiefung an
dem Dosierstift in der Gleitmittelfllissigkeit und das Auf-
tupfen auf den Auftragsfilz, um die Gleitmittelfllissigkeit
aus der Vertiefung in den Auftragsfilz zu saugen, erfolgt
zweckmaBig mit Hilfe eines Hebels und eines Syn-
chronmotors, zweckmaBig eines Niederspannungssy-
chronmotors. Durch die Drehzahl wird der zeitliche
Abstand des Eintauchens des freien Hebelendes mit
der Vertiefung in die Gleitmittelflissigkeit bestimmt, und
die Kombination der Eintauchfrequenz mit der Abmes-
sung der Vertiefung ergibt die Gleitmitteldosierung des
Auftragsfilzes.

Selbstverstandlich kdnnen mehrere Dosierstifte pro
Gleitmittelvorratsbehalter vorgesehen sein, die entwe-
der gleichzeitig oder nacheinander in die Gleitmittelflus-
sigkeit eintauchen. Beispielsweise kann der Hebel eine
Reihe nebeneinander angeordneter und miteinander
verbundener Dosierstifte tragen, deren freie Enden mit
den Vertiefungen gleichzeitig in die Gleitmittelfllissigkeit
in dem Gleitmittelvorratshehalter eintauchen.

Ein wesentlicher Vorteil der erfindungsgemaBen
Vorrichtung besteht darin, daB sie eine einfache,
kostenglnstige und unempfindliche Bauweise hat und
daB selbst wesentliche Mengen an festen Partikeln in
der Gleitmittelflissigkeit, wie in der Wachsschmelze,
die Dosierung praktisch nicht beeintrachtigen. Zunder
setzt sich im Gleitmittelvorratsbehélter ab und kann bei
gelegentlicher Wartung entfernt werden, ohne daf3 die
Gefahr besteht, daB Zunderteilchen Durchgénge, wie
Ventile oder dergleichen, verstopfen.

Da im Regelfall ca 1 bis 10 mg/min geschmolzenes
oder geldstes Gleitmittel auf den Auftragsfilz (ibertragen
werden sollen, um die erwinschte Gleitmittelmenge auf
dem zu beschichtenden Draht zu bekommen, ist es
zweckmaBig, das Volumen der Vertiefung pro Dosier-
stift im Bereich von 0,001 bis 0,01 cm® zu halten. Klei-
nere Volumina kénnen aufgrund der Kapillarwirkung
Probleme beim Absaugen durch den Auftragsfilz erge-
ben. GroéBere Volumina kénnen problematisch sein, die
Flussigkeit beim Auftauchen aus der Gleitmittelfliissig-
keit in der Vertiefung zu halten.

Da die erfindungsgeméaBe Vorrichtung bevorzugt
fur den Iésungsmittelfreien Gleitmittelauftrag bestimmt
ist, verwendet man vorzugsweise eine Gleitmittel-
schmelze, wie Wachsschmelze, so daB es zweckmaBig
ist, sowohl den Gleitmittelvorratsbehélter als auch den
Auftragsfilz so zu beheizen, daB ein vorzeitiges Erstar-
ren der Gleitmittelschmelze verhindert wird. Um ein
kontinuierliches Arbeiten Uber einen langeren Zeitraum
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zu ermgglichen, ist es zweckméBig, dem Gleitmittelvor-
ratsbehalter kontinuierlich oder intermittierend Gleitmit-
telflussigkeit in der Form einer L&sung insbesondere
einer Schmelze zuzufthren und so den Gleitmittelspie-
gel in dem Gleitmittelvorratsbehalter im wesentlichen
gleich zu halten. Die Berthrung des Auftragsfilzes mit
der gleitmittelgefillten Vertiefung des Dosierstiftes
erfolgt zweckmaBig alle 0,5 bis 10 min, vorzugsweise
alle 1 bis 3 min. Die erforderliche Frequenz hangt von
der erwlnschten Auftragsmenge, der Ablaufgeschwin-
digkeit des zu beschichtenden Drahtes, dem Fassungs-
vermégen der Vertiefung am Dosierstift und anderen
Vorrichtungsparametern ab.

Die Dosierstifte bengtigen nur eine sehr geringe
Breitenabmessung, was nicht nur eine kompakte
Anlage ermdglicht, sondern auch bei Harfensystemen
einen geringen Drahtabstand méglich macht, so daB
sich die erfindungsgemaBen Vorrichtungen besonders
fur solche Harfensysteme zum Beschichten mehrerer
parallel zueinander ablaufender Drahte eignen.

Der Auftragsfilz hat zweckméBig ein Volumen von 1
bis 10 cm® je Dosierstift und je und je zu beschichten-
dem Draht. Wenn ein Auftragsfilz flir mehrere Drahte
vorliegt, multipliziert man die Volumenangabe mit der
Anzahl der Drahte. Die Auftragsfilze miissen von Zeit zu
Zeit ausgewechselt werden, was beschleunigt werden
kann, wenn man die Filze mit dem Gleitmittel vorimpra-
gniert und durch Auspressen auf anndhernd den
Gleichgewichtsstand kalibriert.

Zur Berechnung des Gleitmittelauftrags wird
zun&chst durch Auftupfen des verwendeten Dosierstif-
tes auf einen noch nicht mit Gleitmittel gesattigten und
zuvor gewogenen Filz die mit jeder BerlGhrung auf den
Auftragsfilz Ubertragbare Gleitmittelmenge ermittelt.
Beispielsweise bie Vewendung einer Linsenkopf-
schraube mit einem M3-Kreuzschlitz werden ca. 5 mg,
bei einer Schlitzschraube M3 ca. 3 mg pro Berthrung
Ubertragen. Die auf dem Draht aufgetragenen Gleitmit-
telmenge bei Verwendung einer I6sungsmittelfreien
Gleitmittelschmelze errechnet sich dann nach folgender
Gleichung:

_ _mx1000
“txVxDxn
worin
M = Gleitmittelmenge pro Quadratmeter Drahtober-
flache in mg/m?
t = Minuten pro Hub der Hebeldosierstifte
m = Masse Gleitmittel pro Hub
\ = Drahtablaufgeschwindigkeit in m/min
D = Drahtdurchmesser in Millimeter

In einem Anwendungsbeispiel wird ein Kupferdraht
von 0,5 mm mit 150 m/min lackiert. Der Dosierstift gibt
je Hub 5 mg Wachs an den Auftragsfilz ab. Der Dosier-
stift macht alle 2 min einen Hub. Es ergibt sich eine



5 EP 0 799 647 A1 6

Gleitmittelbeschichtung von ca. 13 mg/m?.

Die Dosierstifte kdnnen den Auftragsfilz aus belie-
biger Richtung berthren, um die Gleitmittelfllissigkeit
aus der Vertiefung des Dosierstiftes in den Filz zu sau-
gen. Beispielsweise kann der Dosierstift den Auftrags-
filz von oben, von unten oder von der Seite berlhren.
Konstruktiv ist es allerdings wohl am einfachsten, den
Gleitmittelvorratsbehalter unterhalb des Auftragsfilzes
anzuordnen und den Dosierstift den Filz von unten
berthren zu lassen.

Gelegentlich treten bei der erfindungsgeméaBen
Vorrichtung Probleme auf, wenn die Auftragsfilze einen
nachlassenden Andruck an den zu beschichtenden
Draht durch Abrieb auf ihrer Oberflache nicht mehr
kompensieren kénnen, da ihr Ruckstellvermégen
begrenzt ist. Dies bedeutet, daB die Auftragsfilze in sol-
chen Fallen haufig, wie im Abstand von wenigen Tagen,
erneuert werden mussen.

Ein anderes Problem kann beim Beschichten von
kalteren Drahten auftreten. Wenn die Drahttemperatur
so weit unter dem Schmelzpunkt des Gleitmittels liegt,
daB die Warmeleitfahigkeit der Filze nicht mehr aus-
reicht, die dem Filz entzogene Energie zu kompensie-
ren, bildet sich um den Draht herum eine Réhre
erstarrten Gleitmittels, so daB die Penetration zur Ober-
flache des Drahtes unterbunden wird. Dieses Problem
tritt in der Praxis haufig bei Drahtlackiermaschinen mit
vertikaler Anordnung des Ofens auf, bei der der Ofen-
ausgang gewodhnlich mehrere Meter oberhalb der Auf-
enthaltsebene fir das Bedienungspersonal liegt. Die
Probleme des Gleitmittelauftrags auf den kalten Draht
kénnen aber auch bei Verfahren auftreten, die von Gleit-
mittelldsungen ausgehen, weil durch Verdampfung des
Lésungsmittels um den Filz eine Ubersattigung der
Lésung und damit Verstopfung des Filzes um den Draht
herum beobachtet werden kann.

Zur Beseitigung solcher gegebenenfalls auftreten-
der Probleme ist es bevorzugt, daB die erfindungsge-
maBe Vorrichtung im Bereich des Auftragsfilzes,
zweckmaBig im Bereich, in welchem der ablaufende
Draht in Berthrung mit dem Auftragsfilz steht, eine den
zu beschichtenden Draht erwadrmende Einrichtung hat.
Besonders bevorzugt ist es, wenn diese den Draht
erwarmende Einrichtung eine Einrichtung ist, die Rei-
bungswarme auf der Oberflache des ablaufenden Drah-
tes erzeugt, da damit eine zusatzliche Warmequelle von
auBen vermieden wird. Die auf der Oberflache des
Drahtes erzeugte Warme soll den Energieabfluf3 in den
Draht so weit kompensieren, daB ein Erstarren des
Gleitmittels vermieden wird.

Eine besonders einfache und damit vorteilhafte
Ausgestaltung dieses Merkmals der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung besteht darin, daB die Reibungswarme
erzeugende Einrichtung ein den Draht im Bereich des
Auftragsfilzes in Form wenigstens einer Schleife umge-
bender, unter Spannung auf die Drahtoberflache
geprefter flexibler Materialstrang ist. Durch das Auf-
pressen auf die Drahtoberflache wird beim kontinuierli-
chen  Durchlauf des Drahtes durch die
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Materialstrangschleife Reibungswarme erzeugt. Die
Menge der erzeugten Reibungswarme kann durch die
Anzahl der den Draht umgebenden Schleifen des Mate-
rialstranges, den AnprefBdruck, die Dicke und das Mate-
rial des Materialstranges gesteuert werden.

Als Materialstrang kommt beispielsweise eine
Flechtlitze, wie sie im textilen Bereich zur Verfigung
steht, wie aus Viskose, in Betracht. Beispielsweise han-
delt es sich dabei um eine rundgeflochtene Hohllitze
aus Baumwolle aus 21 Einzelseelen, die wiederum aus
einem Garn aus zwei verzwirnten Faden mit einem
Gewicht von 24 mg/m bestehen. Es kommen aber auch
natdrlich zahlreiche andere Materialien in Betracht.

Der Materialstrang ist stationar angeordnet, wobei
er gewdhnlich den ablaufenden Draht mehrfach
umschlingt. ZweckmaBigerweise kann man den Materi-
alstrang kurz vor dem Beginn der Beriihrung zwischen
dem ablaufenden Draht und dem Auftragsfilz befesti-
gen, wobei nach dem Austreten des Materialstranges
und des Drahtes aus dem Auftragsfilz am anderen Ende
des Materialstranges ein Gewicht befestigt ist, um eine
Zugkraft und damit einen AnpreBdruck an der Oberfla-
che des Drahtes zu bekommen.

Beispielsweise genlgt bei einer Drahttemperatur
von 30 °C, einer Lackiergeschwindigkeit von 30 m/min,
einem Drahtdurchmesser von 1 mm und einer Wachs-
schmelztemperatur von 80 °C eine funfmalige
Umschlingung und Belastung mit einem Gewicht von
200 g, um stetige vollstdndige Benetzung sicherzustel-
len.

Durch die Zeichnung wird die Erfindung weiter
erlautert. In dieser bedeuten
Fig. 1 eine perspektivische Darstellung einer
Drahtbeschichtungsvorrichtung nach der
Erfindung mit drei Beschichtungsstationen,
Fig. 2 eine perspektivische Darstellung einer
Beschichtungsstation nach der Erfindung
zur gleichzeitigen Beschichtung von sechs
Drahten in einem Harfensystem,

Fig. 3 eine Seitenansicht der in Fig. 2 dargestell-
ten Beschichtungsstation,

Fig. 4a eine Seitenansicht und

eine Draufsicht auf den Teil eines erfin-
dungsgemaBen Dosierungsstiftes mit der
Vertiefung nach einer Ausfihrungsform der
Erfindung und

Fig. 4b

Fig. 5a einen senkrechten Schnitt,

eine Draufsicht eines Dosierstiftes nach
einer anderen Ausfihrungsform der Erfin-
dung und

Fig. 5b

Fig. 6 eine Seitenansicht einer abgewandelten
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Beschichtungsstation nach der Erfindung.

Die in Fig. 1 dargestellte Anlage besitzt drei parallel
zueinander laufende Beschichtungsstationen A, B und
C fur die Beschichtung von jeweils zwei parallellaufen-
den Drahten. Jede der Beschichtungsstationen A, B
und C besitzt einen eigenen beheizten Gleitmittelvor-
ratsbehalter 1, in dem sich fllissiges Wachs als Gleitmit-
tel befindet. Ober die Rechteckrohrleitung 2 und das
Vorratsbecken 3, das auch zur Filzkalibrierung dient,
werden die Gleitmittelvorratshehalter mit flissigem
Gleitmittel versorgt. Jede Beschichtungsstation A, B
und C besitzt zwei Filzhalter 4 mit dem Auftragsfilz,
durch den der zu beschichtende Draht 5 lauft. Mit Hilfe
des Schaltkastens 6 mit Steuerung und Transformator
1aBt sich die Temperatur der Gleitmittelvorratsbehalter
und der Antriebstakt steuern.

In den Fig. 2 und 3 ist, teilweise weggebrochen,
perspektivisch eine Beschichtungsstation nach einer
anderen Ausfahrungsform der Erfindung zur Beschich-
tung von sechs Drahten in einem Harfensystem wieder-
gegeben. Entsprechende Teile sind in den Fig. 2 und 3
mit den gleichen Bezugsziffern wie in Fig. 1 wiederge-
geben.

Die Vorrichtung besitzt einen Gleitmittelvorratsbe-
halter 1, der geschmolzenes Wachs als Gleitmittel ent-
halt. Uber die Rechteckrohrleitung 2 und die Offnung 7
wird der Gleitmittelvorratsbehalter 1 mit Gleitmittel in
geschmolzenem Zustand nachgefillt. Die Verbindung
zwischen der Rechteckrohrleitung 2 und der Offnung 7
im Boden des Gleitmittelvorratsbehalters 1 ist durch die
Dichtung 8 abgedichtet.

Oberhalb des Gleitmittelvorratsbehalters 1 ist der
Filzhalter 4 mit sechs Filzen 9 angeordnet, durch die
sechs zu beschichtende Drahte 5 hindurchlaufen. Die
Filze 9 ragen mit einem Teil 10 ihres unteren Endes
Uber die Vorderwand 11 des Gleitmittelvorratsbehalters
1 nach innen hinaus. In dem Gleitmittelvorratsbehalter 1
ist ein Hebel 12 um eine Drehachse 13 drehbar derart
angeordnet, daB die an Bandfedern 14 des Hebels 12
befestigten Dosierstifte 15 alternierend in die Gleitmit-
telschmelze eintauchen und den iiberstehenden Teil 10
der Filze 9 betupfen oder berthren, wobei die beim Ein-
tauchen in die Schmelze in den Vertiefungen der
Dosierstifte 15 eingefangene Wachsmenge auf die Filze
9 Ubertragen wird, indem diese Wachsmenge durch
den saugfahigen Filz aus der Vertiefung des Dosierstif-
tes herausgesaugt wird.

In dem Gehause 16 befindet sich ein Synchronmo-
tor 17, der den Exzenter 18 antreibt. Letzterer bewirkt
die Bewegung des Hebels 12 um seine Drehachse 13 in
die beiden Endstellungen, wobei in der einen Endstel-
lung die Dosierstifte 15 in die Wachsschmelze eintau-
chen und in der anderen Endstellung den Uberstand 10
der Filze 9 betupfen. In dem Gehause 16 ist schema-
tisch noch ein Thermostat 19 abgebildet, mit Hilfe des-
sen die Temperaturregelung der gesamten Vorrichtung
so erfolgt, daB das Gleitmittel bis zu dem Zeitpunkt, wo
die Drahte 5 die Filze 9 verlassen, im flissigen Zustand
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vorliegt. Das heif3t, daB die gesamte in den Fig. 2 und 3
abgebildete Beschichtungsstation in einem AuBenge-
h&use angeordnet ist, dessen Innenvolumen durch
Heizpatronen 33 erhitzt ist. In Fig. 3 ist zusatzlich zu
den obenbeschriebenen Teilen noch ein Kabelkanal 20,
ein Befestigungsprofil 21 und eine der Heizpatronen 33
dargestellt.

In Fig. 3 ist auBerdem der Hebel 12 mit den Dosier-
stiften 15 in seinen beiden Endstellungen dargestellt,
wobei die Endstellung mit untertauchenden Dosierstif-
ten 15 ausgezogen und die Endstellung mit an den Fil-
zen 9 anliegenden Dosierstiften gestrichelt dargestellt
ist.

In den Fig. 4a und 4b einerseits und den Fig. 5a
und 5b andererseits sind zwei Ausfihrungsformen von
Dosierstiften nach der Erfindung dargestellt. Die in den
Fig. 4a und 4b dargestellte Ausflihrungsform eines
Dosierstiftes besitzt auf einem Stiel 22 einen Linsenkopf
23 mit einer Vertiefung 24 in Form eines offenen einfa-
chen Schlitzes.

Die in den Fig. 5a und 5b dargestellte Ausflhrungs-
form besitzt entsprechend auf einem Stiel 22 einen Lin-
senkopf 23" mit einer mittigen Vertiefung 24’ in Form
eines kreuzférmigen Sackloches.

Als Dosierstifte kénnen handelsibliche Schlitz-
oder Imbusschrauben verwendet werden. Die Vertiefun-
gen in den Dosierstiften zur Aufnahme des flussigen
Gleitmittels kénnen beliebige Form haben.

Die in Fig. 6 dargestellte abgewandelte Beschich-
tungsstation entspricht derjenigen, die in Fig. 3 darge-
stellt ist, weswegen fir gleiche Bauteile gleiche
Bezugsziffern verwendet wurden.

Zusétzlich zu den in Verbindung mit Fig. 3 diskutier-
ten Bauteilen und den mit 26 bezeichneten Tragerbol-
zen und dem mit 27 bezeichneten Kapillarrohr ist um
den kontinuierlich ablaufenden Draht 5 im Bereich der
Bertihrung zwischen Draht 5 und Auftragsfilz 9 ein flexi-
bler Materialstrang 25 in der Form von vier Schleifen
geschlungen. Das eine Ende des Materialstrangs 25 ist
mit einer Klemmschraube 28 fixiert. Am anderen Ende
des Materialstranges 25 ist ein Gewicht 29 befestigt, so
daB die den Draht 5 umgebenden Schleifen des Materi-
alstranges auf die Oberflache des ablaufenden Drahtes
gepreBt werden und so Reibungswarme erzeugen.

Hinter dem Auftragsfilz 9 ist der Materialstrang
gemaB Fig. 6 um einen Umlenkdorn 30 gefihrt und
besitzt an seinem Ende eine Klemmfeder 31. AuBerdem
ist ein Uberwachungshebel 32 vorgesehen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschichten eines Drahtes mit
einem Gleitmittel mit einem Gleitmittelvorratsbehal-
ter (1), einem Auftragsfilz (9), in BerGhrung mit wel-
chem der zu beschichtende Draht (5) kontinuierlich
ablauft, und einer Dosiereinrichtung, die in geregel-
ter Menge Gleitmittelfltissigkeit aus dem Gleitmittel-
vorratsbehdlter (1) zu dem Auftragsfilz (9)
beférdert, dadurch gekennzeichnet, daB die
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Dosiereinrichtung (12) wenigstens einen Dosierstift
(15) aufweist, der eine Vertiefung (24, 24') besitzt
und in geregelten Zeitabstanden abwechselnd mit
der Vertiefung (24, 24") einerseits in die Gleitmittel-
flussigkeit in dem Gleitmittelvorratsbehalter (1) ein-
taucht und andererseits den Auftragsfilz (9) so
berthrt, daB bei jeder BerGihrung eine im wesentli-
chen gleiche Gleitmittelmenge in den Auftragsfilz
(9) gesaugt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vertiefung (24, 24") des Dosier-
stiftes (15) ein Sackloch, eine offener einfacher
Schilitz oder ein offener Kreuzschlitz ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der Dosierstift (15) die Ver-
tiefung (24, 24") an seinem freien Ende (23, 23"
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Dosierstift (15)
in Form einer tblichen Schraube vorliegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefung (24,
24") des Dosierstiftes (15) ein Volumen von 0,001
bis 0,01 cm?® besitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Dosierstifte
(15) an einem in zwei Endstellungen verschwenk-
baren Hebel (12) befestigt sind, wobei die Dosier-
stifte (15) in der einen Endstellung mit ihrer
Vertiefung (24, 24") in die Gleitmittelfllissigkeit in
dem Gileitmittelvorratsbehalter (1) eintauchen und
in der anderen Endstellung den Auftragsfilz (9)
berahren.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Gleitmittelvor-
ratsbehalter (1) beheizt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Aufiragsfilz (9)
beheizt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Dosier-
stifte (15) an einem gemeinsamen Halter (12, 14)
angeordnet sind und jedem Dosierstift (15) ein Auf-
tragsfilz (9) oder ein Abschnitt eines gemeinsamen
Auftragsfilzes zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Gleitmittelvor-
ratsbehalter (1) eine Einrichtung (2, 7) zur kontinu-
ierlichen oder intermittierenden Zufuhr von
Gleitmittelflissigkeit aufweist.
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11.

12

13.

14.

10

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB sie eine Zeitgeber-
einrichtung (17, 18) aufweist, die alle 0,5 bis 10 min
eine Berthrung des Aufiragsfilzes (9) durch den
Dosierstift (15) ergibt.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich des
Auftragsfilzes (9) eine den zu beschichtenden
Draht (5) erwédrmende Einrichtung (25) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die den Draht erwdrmende Einrich-
tung (25) eine Reibungswarme auf der Oberflache
des ablaufenden Drahtes (5) erzeugende Einrich-
tung ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Reibungswarme erzeugende
Einrichtung (25) ein den Draht (5) im Bereich des
Auftragsfilzes (9) in Form wenigstens einer Schleife
umgebender, unter Spannung auf die Drahtoberfla-
che gepreBter flexibler Materialstrang ist.
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Fig.5b

riN

Fig. 5a

VA

11



Fig.6

5

25 30

EP 0 799 647 A1

5D
5 “““i'll ¢ —— N
| |||“ | ||
| Iy i
(| e
i |'| !Hllin
| | H||||l|” | o
. il -

/
7

12



EPO FORM 1503 03.392 (P04CO3)

EP 0 799 647 A1

[) ) Europlisches P UROPAISCHER RECHERCHENBERICHT Nummr der Anmeldung
Patentamt EP 97 10 3220
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int.CL6)
A US 4 545 323 A (KEYS STEVEN F) 8.0ktober |1 BO5C1/06
1985 BO5C11/10
* das ganze Dokument * BO5C1/00
----- B0O5C9/04
B05C9/14
BO5D7/20
B21F21/00
B21C9/00
B65H71/00
DO7B7/12
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL.6)
BO5C
BO5D
B21F
B21C
B65H
D678
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschlufidatum der Recherche Pritfer
DEN HAAG 4.Juli 1997 Juguet, J
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T * der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veriiffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Veriffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefiihrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinsti d
P : Zwischenliteratur Dokument

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

