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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen lackbeschichteten
Draht mitunrundem Querschnitt, zwei Verfahren zur Her-
stellung des Drahtes, eine daraus hergestellte Spule und
ein Verfahren zu deren Herstellung in Ubereinstimmung
mit den Oberbegriffen der unabhangigen Anspriiche.
[0002] Ausder NL 7903758 ist ein Verfahren bekannt,
bei dem Draht einlagig auf einen Kern aufgewickelt wird,
wobei mehrere Windungen rund bleiben, sodann der
groRte Teil der Windungen platt gequetscht und aufge-
wickelt werden und schlief3lich wiederum einige Windun-
gen runden Drahtes aufgewickelt werden. Fiir mehrlagi-
ge Spulen ist dieses Verfahren nicht geeignet, tber die
Befestigung des Drahtes am Kern und den Aufbau des
Drahtes wird nichts ausgesagt.

[0003] Aus der EP 244 923 A ist eine Spule mit Win-
dungen aus platt gequetschtem Draht fiir grof3e, dyna-
moelektrische Maschinen bekannt. Die Spule wird dabei
in passend geformten Kanale gebildet, der Draht scheint,
ahnlich wie bei Ublichen Transformatoren, durch Lack
isoliert zu sein, Uber seinen Aufbau wird nichts ausge-
sagt.

[0004] Aus der US 3,320,788 A ist eine mehrlagige
Spule aus gequetschtem Draht unbekannten Aufbaus
bekannt, wie die Spule ihre Stabilitat erhalt und behalt,
ist nicht erlautert.

[0005] Weiters sind lackbeschichtete Drahte runden
Querschnittes fiir die Herstellung von elektrischen Spu-
len sind bekannt. Diese Drahte bestehen aus Kupfer, Alu-
minium oder einem anderen Metall oder einer Metalle-
gierung, und weisen eine innere elektrisch isolierende
Beschichtung und auf dieser angeordnet, eine duliere,
Backlackschicht auf. Die erste, innere, Lackbeschich-
tung, welche aus Polyurethan oder Polyesteramid be-
steht, dient der elektrischen Isolierung des Drahtes. Die
zweite, dulRere, Lackschicht, die von den Drahtherstel-
lern Backlack genannt wird, dient einer mechanischen
Verbindung zwischen den Windungen und den Win-
dungslagen. Sie wird aus Lacken hergestellt, die eine
nachtragliche Erweichung der Lackschicht ermdglichen.
Die Erweichung der Lackschicht kann entweder durch
die Einwirkung von Warme oder durch die Einwirkung
eines chemischen Lésungsmittels erfolgen. Ublicherwei-
se werden Lacke auf Basis von Polyvinylbutyral oder Po-
lyamid verwendet.

[0006] Aus der JP 1 084517 und der JP 54 109188
sind sogenannte Flachdréhte bekannt, bei denen meh-
rere isolierte, einzeln hergestellte, runde Leiter parallel
zueinander angeordnet und miteinander verbunden wer-
den. Sodann wird dieses Ubliche Flachkabel unter Druck
und Erwarmung so deformiert, dass die Leiter langs-
rechteckigen Querschnitt erhalten. Verwendet werden
derartige Flachkabel mit reduzierter Dicke in elektroni-
schen Geraten und in letzter Zeit bei Kabelbaumen von
Kraftfahrzeugen.

[0007] Als "rund" wird in der Beschreibung und den
Ansprichen immer "kreisrund" verstanden, als "unrund"
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somit als "vom kreisrunden Querschnitt abweichend". Im
wesentlichen betreffen die unrunden Querschnitte ovale
und rechteckige Querschnitte, wobei letztere abgerun-
dete Kanten aufweisen, somit die eingangs definierten
Querschnitte, die zwei unterschiedlich lange, normal zu-
einander stehende Achsen aufweisen.

[0008] Solche Drahte werden fir die Herstellung von
elektrischen, selbsttragenden Spulen verwendet. Diese
Spulen mit einem Draht runden Querschnittes haben
aber den Nachteil, da® zwischen den aneinandergren-
zenden Drahten freie Zwischenraume verbleiben. Diese
Zwischenraume bedingen eine verminderte Packungs-
dichte, welche den Wirkungsgrad des Geréates, in dem
die Spule zur Anwendung kommt, mindert. AuRerdem
liegen die einzelnen Drahte solcher Spulen nur an
schmalen Beriihrungslinien zusammen, wodurch auch,
da solche Spulen den elektromechanischen Kraften aus-
gesetzt sind, die Haltbarkeit solcher Spulen beeintrach-
tigt wird.

[0009] Im Bestreben, dichter gepackte Spulen herzu-
stellen, ist auch bekannt, die Spulen aus lackbeschich-
teten Drahten rechteckigen Querschnittes herzustellen.
Derartige Drahte werden dadurch erhalten, dass der me-
tallische Kern entsprechend verformt und anschlieend
mit den Isolierschichten versehen wird.

[0010] Der Nachteil dieser beschichteten Drahte mit
einem metallischen Kern rechteckigen Querschnittes be-
steht allerdings darin, daf3, bedingt durch das Herstel-
lungsverfahren, die Beschichtungen nicht in gleichmafi-
ger Starke (Dicke) auf dem Metallkern aufgebracht sind.
Grund dafiir ist die fehlende Symmetrie des eckigen Me-
talldrahtes in Verbindung mit der Oberflachenspannung
des Materials der Beschichtungen. Aus diesem Grund
weisen solche Drahte Beschichtungen mit konvexen Au-
Renflachen auf. Wenn nun solche Drahte zu Spulen ver-
arbeitet werden, so berlihren aneinandergrenzende
Drahte auch nur entlang relativ schmaler Beriihrungsli-
nien, wobei wie bei den Spulen, die aus Drahten runden
Querschnittes hergestellt werden, Zwischenrdume zwi-
schen den einzelnen Drahten verbleiben. Da die Lack-
beschichtung und damit auch die auRere Backlack-
schicht auf dem Draht in unterschiedlichen Starken tber
die Rechteckflachen verteilt aufgebracht sind, und die
Drahte einander nur in relativ eng begrenzten Berih-
rungsbereichen zusammenbacken, ist auch der Pak-
kungszusammenhalt der einzelnen Drahte in der Spule
nicht optimal. Dadurch werden wiederum die Lebens-
dauer und die mechanische Selbsttragfahigkeit der Spu-
le stark beeintrachtigt.

[0011] Aufgabe der Erfindung ist nun die Schaffung
eines unrunden lackbeschichteten Drahtes, der die ge-
nannten Nachteile dieser Drahte nicht aufweist.

[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
kennzeichnenden Merkmale der unabhangigen Anspri-
che geldst; Unteranspriiche geben vorteilhafte Ausge-
staltungen an. Als einer Querschnittsachse zuzuordnen-
de Seite werden die Bereiche der Oberflache bezeichnet,
die am ehesten parallel zu einer Querschnittsachse ver-
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laufend angesehen werden kénnen.

[0013] In einer vorteilhaften erfindungsgemafien Aus-
gestaltung weist der Draht einen Querschnitt mit einem
Achsenverhéltnis von maximal 3:1 auf, wobei er recht-
eckigen oder vorteilhafterweise ovalen Querschnitts ist.
[0014] Der Vorteil eines solchen erfindungsgemaRen
Drahtes besteht darin, daf3 seine Ausbildung die Herstel-
lung einer elektrischen Spule ermdglicht, bei der die an-
einandergrenzenden Drahte eng aneinander liegen und
Uber eine grolRe Flache zusammenbacken. Durch die
Tatsache, daf} die Schichtstarke der Lackbeschichtung
des Drahtes an den der kiirzeren Querschnittsachse zu-
zuordnenden Seiten starker, bevorzugt wesentlich star-
ker, ist als an den der langeren Querschnittsachse zu-
zuordnenden Seiten istes bei der Herstellung von Spulen
aus lackbeschichteten Drahten insbesondere ovalen
Querschnittes mdglich, die bei der Anordnung der Drahte
nebeneinander sich ergebenden Zwickelrdume mit Lack-
beschichtungsmaterial weitgehend auszufillen. Die
Spulenherstellung erfolgt ndmlich unter Erwarmung, so
daf’ dabei Lackbeschichtungsmaterial plastisch wird und
so die insbesondere im Bereich der den kiirzeren Quer-
schrnittsachsen des Drahtes zuzuordnenden Seiten sich
bildenden Zwickelrdume durch die hier in vermehrten
MaRe vorhandene Lackbeschichtungsmasse ausfillen
kann. Durch die im wesentlichen gleichmaRige Schicht-
starke der Lackbeschichtung auf allen Seiten bzw. Fla-
chen des erfindungsgemaRen Drahtes ist eine enge An-
ordnung und ein Zusammenbacken der lackbeschichte-
ten Drahte rechteckigen Querschnitts bei der Herstellung
von Spulen jedenfalls gewahrleistet.

[0015] Durch den Wegfall von Zwischenrdumen zwi-
schen aneinandergrenzenden Drahten und das allseitige
feste Zusammenbacken der Drahte wird die Standfestig-
keit der elektrischen Spule und damitderen Lebensdauer
gegenuber den bisher hergestellten bekannten Spulen
mit einem Draht eckigen Querschnittes um bis zu 50 %,
somit ganz erheblich, erhéht.

[0016] Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur
Herstellung eines Drahtes mit unrundem Querschnitt,
der zwei unterschiedlich lange, normal zueinander ste-
hende Achsen aufweist und aus einem Metalldraht und
einer diesen umgebenden Lackbeschichtung, die Isola-
tions- und Backlackeigenschaften aufweist. Dieses Ver-
fahren ist erfindungsgemaR dadurch gekennzeichnet,
daR der lackbeschichtete Draht runden Querschnitts mit-
tels Walzverfahrens auf einen Querschnitt mit einem
Achsenverhaltnis von maximal 3 : 1 gedriickt wird.. Ge-
malR einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Draht
auf einen ovalen Querschnitt gedriickt.

[0017] In Uberraschender Weise wurde gefunden, dal
ein Drucken des beschichteten Drahtes bis zu diesem
maximalen Ausmalf} mdglich ist, ohne Beeintrachtigung
der Lackbeschichtung und unter Erzielung einer im we-
sentlichen gleichmafRigen Beschichtungsstarke an den
einzelnen Flachen des Drahtes.

[0018] Das erfindungsgemafe Verfahren wird vor-
zugsweise derartdurchgefiihrt, dafl der lackbeschichtete
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Draht runden Querschnittes zwischen zwei entspre-
chend beabstandeten Walzen durchgefiihrt wird. Dabei
ist es eben wesentlich, dall der Walzenspalt derart ein-
gestellt ist, daR das Verhaltnis der zwei unterschiedlich
langen, senkrecht aufeinanderstehenden Querschnitt-
sachsen 3:1 des verformten Drahtes nicht Giberschritten
wird.

[0019] In der Zeichnung ist der Gegenstand der Erfin-
dung naher erlautert, wobei in einem der Deutlichkeit hal-
ber ganz wesentlich iberhéhtem MaRstab die

Fig. 1 einen herkémmlich beschichteten Draht run-
den Querschnittes,

Fig. 2 eine aus einem Draht gemaR Fig. 1 hergestell-
te elektrische Spule,

Fig. 3 einen bekannten lackbeschichteten Draht
rechteckigen Querschnittes,

Fig. 4 eine aus dem Draht gemaR Fig. 3 hergestellte
elektrische Spule,

Fig. 5 einen erfindungsgemafen Draht ovalen Quer-
schnittes,

Fig. 6 eine aus dem Draht gemaR Fig. 5 hergestellte
elektrische Spule,

Fig. 7 eine erfindungsgemafe elektrische Spule in
Draufsicht,

Fig. 8 einen Schnittentlang der Linie VIII-VIII der Fig.
7,

Fig. 9 einen Schnitt entlang der Linie IX-IX der Fig.
7 und

Fig. 10 einen Schnitt entlang der Linie X-X der Fig.
7 zeigen.

[0020] Die Erfindung wird beispielsweise an Hand von
lackbeschichteten Drahten naher erlautert, deren Lack-
beschichtung jeweils aus einer inneren elektrisch isolie-
renden Isolationsschicht und einer aueren Backlack-
schicht aufgebaut ist. An Stelle der zweischichtig aufge-
bauten Lackbeschichtung auf dem Metalldraht kann
auch eine einschichtige Lackbeschichtung zum Einsatz
kommen, die gleichzeitig Isolations- und Backlackeigen-
schaften aufweist.

[0021] Fig. 1zeigteinen herkdmmlichen lackbeschich-
teten Draht 1’ runden Querschnitts, wobeider Metalldraht
2’ mit einer inneren elektrisch isolierenden Lackschicht
3’ ummantelt ist. Uber dieser Lackschicht 3’ ist eine &u-
Rere, zweite Backlackschicht 4’° angeordnet, die einer
Verbindung zwischen den Drahten von aus diesen her-
gestellten elektrische Spulen dient. Eine solche Spule 5’
istin Fig. 2 dargestellt. Die einander beriihrenden lack-
beschichteten Drahte 1’ sind an entlang relativ schmaler
Berlhrungslinien miteinander jeweils tber die Backlack-
schicht verbunden. Zwischen den Drahten 1’ verbleiben
jedoch freie Zwischenrdume 6’, die eine verminderte
Packungsdichte mit sich bringen.

[0022] Fig. 3 zeigt einen lackbeschichteten Draht
1" rechteckigen Querschnitts entsprechend bisher be-
kannten Standes der Technik. Solche beschichtete
Drahte werden herkdmmlicher Weise so hergestellt, dal
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ein Metalldraht runden Querschnitts gedrickt oder ver-
pref3t und zu einem Draht 2" rechteckigen Querschnitts
verformt wird. Auf den verformten Metalldraht 2" werden
dann zuerst eine elektrisch isolierende Lackbeschich-
tung 3" und darauf eine Backlackschicht 4" aufgebracht.
Zufolge der fehlenden Symmetrie des im Querschnitt im
wesentlichen rechteckigen Drahtes 2" weisen diese
Drahte herstellungsbedingt Beschichtungen in nicht
gleichmaRiger Starke auf, wobei die Drahte insbesonde-
re an ihren Breitseiten, Beschichtungen 3", 4" mitunter
unregelmaRig nach auRen bombierte AuRRenflachen auf-
weisen.

[0023] Dadurch entstehen bei der Verarbeitung auch
von solcher Art herkdmmlich hergestellten Drahten zu
elektrischen Spulen 5" zwischen den Windungen bzw.
Lagen von Windungen wiederum freie Zwischenrdume
6", die eine verminderte Packungsdichte und Standfe-
stigkeit der elektrischen Spule bedingen.

[0024] In Fig. 5 ist ein erfindungsgeman hergestellter
Draht 1 ovalen Querschnitts dargestellt, der aus einem
Metalldraht 2, einer diesen umhillenden elektrisch iso-
lierenden Beschichtung 3 und einer darauf aufgebrach-
ten aulReren Backlackschicht 4 besteht. Durch ein kon-
tinuierliches schonendes Driicken eines lackbeschichte-
ten Drahtes runden Querschnitts, der zufolge der gege-
benen Symmetrie mit Lackbeschichtungen in gleichma-
Riger Starke herstellbar ist, auf einen ovalen Querschnitt
mit einem Verhaltnis der zwei unterschiedlich langen,
senkrecht aufeinanderstehenden Querschnittsachscn
von maximal 3 : 1 weist schlieBlich der so gedriickte be-
schichtete Draht 1 an allen Seiten jeweils Beschichtun-
gen in stufenlos gleichméaRig verlaufender Starke auf.
Dabei ist die Oberflache der Beschichtung im wesentli-
chen glatt. Die elektrisch isolierende Beschichtung 3 und
die dulRere Backlackschicht 4 weisen durchschnittlich je-
weils Starken zwischen 5 und 10 pm auf.

[0025] Aus solchen beschichteten erfindungsgemaf
hergestellten Drahten 1 ovalen Querschnitts aufgebaute
elektrische Spulen 5, wie sie z.B. in Fig. 6 gezeigt sind,
haben eine duBerst hohe Packungsdichte, da die be-
schichteten Drahte 1 mit ihren &uBeren Backschichten 4
ohne bzw. wenigstens in hohem Malie ohne Ausbildung
von freien Zwischenrdumen allseitig zusammenbacken
und miteinander verbunden sind. Dadurch ergibt sich
auch eine sehr hohe Standfestigkeit und damit Lebens-
dauer dieser selbsttragenden Spulen 5.

[0026] Die Erfindung ermdglicht es, einen Nachteil der
Dréhte unrunden Querschnittes bei der Verwendung von
elektrischen Spulen auszumerzen. Solche Drahte nei-
gen dazu, an den Stellen, an denen sie aus dem Spu-
lenverband austreten, zu brechen. Sie sind diesbezilig-
lich wesentlich anfalliger als runde Drahte. Der Grund fir
diese Anfalligkeit liegt vermutlich in den erhéhten punk-
tuellen dynamischen Beanspruchungen in diesem Be-
reich, denen unrunde Drahte geringeren Widerstand ent-
gegensetzen als runde, doch sind die Ursachen nicht in
letzter Konsequenz erforscht.

[0027] Wie in den Fig. 7 bis 10 gezeigt, ist es durch
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das erfindungsgemafe Verfahren mdoglich, die Spulen
aus einem Draht 1’ herzustellen, der in dem Bereich, in
dem er von der (nicht dargestellten) Anschluf3stelle frei
zur Spule gefuhrt wird (Schnitt X-X, Fig. 10), der Schlaufe
7, und in einem Anfangsbereich 8 auf der Spule 9, der
eine Windung nicht Ubersteigt und vorzugsweise unter
einer halben Windung liegt, rund zu belassen und nur
die eigentliche Spule aus dem erfindungsgemaf ausge-
bildeten Draht 1 herzustellen. Beim dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel erfolgt der Ubergang vom runden Draht
1" zum unrunden Draht 1 im Bereich zwischen den
Schnittebenen VIII-VIII und IX-1X, wie aus den Fig. 8 und
9 ersichtlich ist.

[0028] Diesistdeshalb mdglich, weil der Draht bis zum
Wickeln der Spule rund ist und erst wahrend der Zufuhr
zum Wickeln verformt wird. Bei den unrunden Drahten
gemal dem Stand der Technik ware es vollig aussichts-
los, den Kern Uber die Drahtldnge entsprechend un-
gleichmaRig auszubilden und dann die jeweils passen-
den Stellen zu suchen und zu verwenden. Erst durch
diese Ausgestaltung der Erfindungist es moglich, Spulen
samt ihren elektrischen Zuleitungen einstiickig, aber mit
Uber die Lange des Drahtes unterschiedlichem Quer-
schnitt herzustellen und so die fur die jeweilige Stelle
bestgeeignete Querschnittsform zur Verfligung zu stel-
len.

[0029] In der Praxis erfolgt das so, dass bei der auto-
matischen Spulenherstellung das runde Drahtende vom
Manipulator ergriffen wird, mit der vorgesehenen Uber-
lange zum Wickelpunkt gefiihrt wird, und dass wahrend
dieser Zufuhrbewegung die Formrollen so zugestellt wer-
den, dass ein Teil der ersten Windung der Spule 9 aus
rundem Draht 1’ besteht, wahrend die restliche und die
weiteren Windungen aus unrundem Draht 1 bestehen.
Auf analoge Weise werden die Formrollen auseinander-
gefuihrt, wenn die Stelle des Drahtes zu lhnen gelangt,
ab der auf der fertigen Spule wieder runder Draht vorlie-
gen soll.

[0030] Es betrifft somit die Erfindung sowohl eine Spu-
le aus einem erfindungsgemafen Draht, die dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass die Spule im wesentlichen aus
Draht unrunden Querschnitts besteht und dass zumin-
dest einer der Zufuhrdrahte (Schlaufe) zur Spule runden
Querschnitt aufweist und Uber maximal eine Windung,
bevorzugt maximal eine halbe Windung, mit rundem
Querschnitt Teil der Spule ist; als auch ein Verfahren zur
Herstellung einer solchen Spule, das dadurch gekenn-
zeichnet ist, dass zwischen einer Vorratshaspel fiir den
runden Drahtund der Fiihrungsvorrichtung fir die Zufuhr
des Drahtes zum Auflaufpunkt auf der Spule Formrollen
zur Deformation des Drahtes angeordnet sind, die zwi-
schen einer aktiven Position, in der sie den durchlaufen-
den Draht verdriicken und einer inaktiven Position, in der
der Draht durchlauft und rund bleibt, verstellbar sind, und
dass die Formrollen in der aktiven Position sind, wenn
Abschnitte des Drahtes durchlaufen, aus denen die Spu-
le gebildet wird und dass sie in die inaktive Lage gebracht
werden, wenn Drahtabschnitte durchlaufen, aus denen
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eine Schlaufe bzw. der Ubergang von der Spule zur
Schlaufe gebildet wird.

Patentanspriiche

1.

Einzelner, lackbeschichteter Draht mit einem unrun-
den Querschnitt, der zwei unterschiedlich lange, nor-
mal zueinander stehende Achsen aufweist und aus
einem Metalldraht (2) und einer ihn umgebenden,
gegebenenfalls mehrschichtigen Lackbeschichtung
(3, 4) besteht, zur Erzeugung elektrischer Spulen
(5), dadurch gekennzeichnet, dass der Quer-
schnitt des Drahtes oval ist, dass die Lackbeschich-
tung (3, 4) Isolations- und Backlackeigenschaften
aufweist und auf den der Iangeren Querschnittsach-
se zuzuordnenden Seiten eine geringere Starke auf-
weist als auf den der kiirzeren Querschnittsachse
zuzuordnenden Seiten.

Draht nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Draht (2) einen Querschnitt mit einem Ach-
senverhéltnis von maximal 3:1 aufweist.

Draht nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass er an mindestens einem En-
de einem Abschnitt mit rundem Querschnitt auf-
weist.

Verfahren zur Herstellung eines Drahtes nach einem
der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass ein lackbeschichteter Draht (1°) runden Quer-
schnitts mittels Walzverfahrens auf einen Quer-
schnitt mit einem Achsenverhaltnis von maximal 3:
1 gedriickt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Drahtes nach An-
spruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein lack-
beschichteter Draht runden Querschnitts mittels
Walzverfahrens in den unrunden Abschnitten auf ei-
nen Querschnitt mit einem Achsenverhaltnis von
maximal 3 : 1 gedrickt wird und in den runden Ab-
schnitten nicht gedriickt wird.

Spule aus einem Draht nach Anspruch 3, wobei die
Spule im Wesentlichen aus Draht unrunden Quer-
schnitts besteht und der Draht an den Enden der
Windungen Zufuhrdréhte ausbildet, wobei zumin-
dest einer der Zufuhrdrahte zur Spule runden Quer-
schnitt aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
maximal eine Windung, bevorzugt maximal eine hal-
be Windung, mit rundem Querschnitt Teil der Spule
ist.

Verfahren zur Herstellung einer Spule nach An-
spruch 6, bei dem runder Draht von einer Vorrats-
haspel zu einer Fihrungsvorrichtung fir die Zufuhr
des Drahtes zum Auflaufpunkt auf der Spule lauft,
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dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der Vor-
ratshaspel fir den runden Draht und der Fiihrungs-
vorrichtung Formrollen zur Deformation des Drahtes
angeordnet sind, die zwischen einer aktiven Positi-
on, in der sie den durchlaufenden Draht verdriicken
und einer inaktiven Position, in der der Draht durch-
lauft und rund bleibt, verstellbar sind, und dass die
Formrollen in der aktiven Position sind, wenn Ab-
schnitte des Drahtes durchlaufen, aus denen der
Spulenkérper gebildet wird und dass sie in die inak-
tive Lage gebracht werden, wenn Drahtabschnitte
durchlaufen, aus denen eine Schlaufe bzw. der
Ubergang von der Spule zur Schlaufe gebildet wird.

Claims

Individual lacer-coated wire having a noncircular
cross-section with two axes which extend perpen-
dicularly to each other and have different length, con-
sisting of a metal wire (2) and a lacquer-coating (3,
4) encasing it, consisting, where applicable, of a plu-
rality of layers, for manufacturing electrical coils (5),
characterised in that, the cross-section of the wire
is oval, the lacquer coating (3, 4) has isolation prop-
erties and properties of a baked lacquer layer and
in that, the lacquer coating has on sides to be as-
signed to the longer cross-sectional axis a smaller
thickness than on the sides to be assigned to the
shorter cross-sectional axis.

Wire according to claim 1, characterised in that,
the ratio of the long cross-sectional axis to the short
cross-sectional axis of the wire (2) is at most 3:1.

Wire according to claim 1 or 2, characterised in
that, it has, at least at one of its ends, a section with
circular cross-section.

Method of manufacturing a wire according to one of
the claims 1 or 2, characterised in that, a lacquer
coated wire (1) with round cross section becomes,
by using a rolling process, pressed into a cross sec-
tion having a ratio of the long cross-sectional axis to
the short cross-sectional axis of at most 3:1.

Method of manufacturing a wire according to claim
3, characterised in that, a lacquer coated wire with
round cross-section is pressed by a rolling process
along the sections which are not round to a cross
section having a ratio of the long cross-sectional axis
to the short cross-sectional axis of at most 3:1 and
is not pressed along the round sections.

Coil comprised of a wire according to claim 3 wherein
the coil body is composed essentially of wire having
a noncircular cross-section and the wire, at the end
of the coils, forms supply wires, wherein at least one
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of the supply wires of the coil has a round cross-
section, characterised in that, not more than one
winding, preferred not more than half a winding of
the wire having a round cross-section.

Method of manufacturing a coil according to claim
6, comprising to transport wire with a round cross-
section from a supply reel to a guide device for sup-
plying the wire to a contact point on the coil, char-
acterised in that, between the supply reel for the
round wire and the guide device shaping rolls for
deforming the wire are provided, which may either
be in an active position in which the rolls press and
deform the wire travelling through a roll gap and an
inactive position in which the wire travels through the
rollgap and remains round, wherein the shaping rolls
are in the active position when sections of the wire
travel through the roll gap which form the coil body
and the shaping rolls are moved in the inactive po-
sition when sections of the wire travel through the
roll gap which form a loop or form a transition from
the coil to the loop.

Revendications

Fil verni individuel, a section transversale en faux
rond comportant deux axes de longueurs différentes
disposés de maniére orthogonale I'un par rapport a
l'autre, et composé d’un fil métallique (2) et d’'un re-
vétement de vernis I'entourant, le cas échéant en
plusieurs couches (3, 4), pour la réalisation de bo-
bines électriques (5), caractérisé en ce que la sec-
tion transversale du fil est ovale, que le revétement
de vernis (3, 4) présente des propriétés d’isolation
etde vernis de cuisson, et qu’il présente une moindre
force sur les cbtés associés a I'axe a section trans-
versale plus longue que sur les cotés associés a
'axe a section transversale plus courte.

Fil selon la revendication 1, caractérisé en ce que
le fil (2) comporte une section transversale avec un
rapport d’axes d’au maximum 3:1.

Fil selon 'une desrevendications 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’il comporte une portion a section transver-
sale ronde a au moins une extrémité.

Procédé de réalisation d’un fil selon 'une des reven-
dications 1 ou 2, caractérisé en ce qu’un fil verni
(1) a section transversale ronde est pressé pour ob-
tenir un rapport d’axes d’au maximum 3:1 par l'inter-
médiaire d’'un procédé de laminage.

Procédé de réalisation d’un fil la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que, dans les portions en faux rond,
un fil verni a section transversale ronde est pressé
pour obtenir une section transversale ayant un rap-
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portd’axes d’au maximum 3:1, et qu’iln’est pas pres-
sé dans les portions rondes.

Bobine résultant d’un fil selon la revendication 3, la
bobine étant constituée essentiellement d'un fil a
section transversale en faux rond, et le fil formant
des fils d’amenée aux extrémités des spires, au
moins undesfils d’amenée verslabobine présentant
une section transversale ronde, caractérisée en ce
qu’au maximum une spire, de préférence au maxi-
mum une demi-spire, a section transversale ronde
fait partie de la bobine.

Procédé de réalisation d’'une bobine selon la reven-
dication 6, dans lequel du fil rond passe d’'un dévidoir
de réserve vers un dispositif de guidage pour 'ame-
née du fil vers le point de réception sur la bobine,
caractérisé en ce que des rouleaux de formage
pour la déformation du fil sont disposés entre le dé-
vidoir de réserve du le fil rond et le dispositif de gui-
dage et sont ajustables entre une position active,
dans laquelle ils déforment le fil passant par pres-
sion, et une position inactive, dans laquelle le fil pas-
se et reste rond, et en ce que les rouleaux de for-
mage sont dans la position active lors du passage
de portions fil utilisées pour former le corps de bo-
bine, et qu’ils sont amenés dans la position inactive
lors du passage de portions de fil utilisées pour for-
mer respectivement une boucle ou la transition de
la bobine vers la boucle.
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