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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Heizwendel nach dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 1, bei der zwei Heizwendelschen-
kel über eine Leitungsbrücke elektrisch miteinander ver-
bunden sind, sowie eine Vorrichtung zum Verformen ei-
ner Heizwendel nach einem derartigen Verfahren.
[0002] Derartige Heizwendeln werden zum Beispiel
bei Durchlauferhitzern in Blankdrahttechnik verwendet.
Die Heizwendeln werden in Heizkanälen positioniert und
unmittelbar von dem zu erwärmenden Wasser umströmt.
Die Heizkanäle sind wie in dem deutschen Patent der
Anmelderin DE 196 51 087 C2 gezeigt parallel zueinan-
der angeordnet und jeweils endseitig über einen Umlenk-
bereich miteinander verbunden, so dass sich eine mä-
anderartige Orientierung der Heizkanäle ergibt. Bei hin-
reichend großen Durchlauferhitzern werden die
Heizwendeln mit ihrer gesamten Wicklung um die Um-
lenkbereiche gelegt. Bei kompakten Durchlauferhitzern
ist dieses jedoch nicht möglich. Die Heizwendeln werden
daher vorzugsweise in ihrer Mitte in zwei Heizwende-
schenkel geteilt, die dann durch eine Leitungsbrücke wie-
der elektrisch miteinander verbunden werden. Die Lei-
tungsbrücke ist meist ein gebogener Draht, der endseitig
mit den Heizwendelschenkeln verschweißt oder verlötet
wird. Die Teilung der Heizwendel in zwei Heizwendel-
schenkel und deren anschließende Verbindung über die
Leitungsbrücke ist jedoch fertigungstechnisch verhält-
nismäßig aufwendig. Ferner stellen die Anbindungs-
punkte der Leitungsbrücke potentielle Schwachstellen.
[0003] Solch Heizwendel und Verfahren zur Herstel-
lung dieser sind auch in der EP 1 924 126 A1 offenbart.
Ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Umformen
einer Wendel ist in der US 2449653 A und in der GB
639583 A gezeigt.
[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu schaffen, die eine zu-
verlässige Positionierung, eine beschädigungsfreie Be-
arbeitung beim Verformen und eine beschädigungsfreie
Entnahme einer Heizwendel mit zwei Heizwendelschen-
keln ermöglicht.
[0005] Diese Aufgabe wird gelöst durch ein Verfahren
mit den Schritten des Patentanspruchs 1 und durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruchs 5.
Vorteilhafte Ausund Weiterbildungen, welche einzeln
oder in Kombination miteinander einsetzbar sind, sind
Gegenstand der jeweils abhängigen Ansprüche.
[0006] Bei einem erfindungsgemäßen Verfahren zum
Herstellen einer Heizwendel mit zwei Heizwendelschen-
keln, die über eine Leitungsbrücke elektrisch miteinander
verbunden sind, wird zuerst zumindest ein die Leitungs-
brücke bildender Wendelgang der Heizwendel definiert.
Anschließend wird die Heizwendel über den Wendel-
gang an einem Keilelement positioniert. Dann tauchen
seitlich des Wendelgangs abschnittsweise zwei Biegee-
lemente in die Heizwendel ein. Nun wird zumindest einer
der Biegeelemente verfahren, bis der Wendelgang zu-

mindest abschnittsweise verformt wird. Abschließend
wird die Heizwendel von dem Keilelement entnommen.
Die Heizwendel wird automatisiert an dem Keilelement
positioniert. Hierzu wird sie in einer Aufnahmeeinrichtung
eingespannt, wobei der Einspannprozess besonders
einfach ist, wenn die Heizwendel über ihre endseitigen
elektrischen Kontakte in entsprechenden Aufnahmeele-
menten der Aufnahmeeinrichtung eingespannt wird. Um
eine Beschädigung der Heizwendel beim Verformen auf-
grund einer Überstimmung von Lagepunkten zu verhin-
dern, wird die Heizwendel nach dem Einführen der Bie-
geelemente aus der Aufnahmeeinrichtung befreit wird,
so dass die Heizwendeln beim Verformen frei mitgeführt
werden.
[0007] An dem erfindungsgemäßen Verfahren ist ins-
besondere vorteilhaft, dass die Leitungsbrücke integral
mit den Heizwendelschenkeln ausgebildet ist. Hierdurch
lässt sich insbesondere der Fertigungsaufwand der
Heizwendel erheblich reduzieren, da sowohl ein Trenn-
schritt zum körperlichen Trennen der Heizwendelschen-
kel als auch ein anschließender Verbindungsschritt zum
elektrischen Verbinden der Heizwendelschenkel über ei-
ne separate Leitungsbrücke entfallen.
[0008] Die Positionierung des die Leitungsbrücke bil-
denden Wendelgangs an dem Keilelement lässt sich ver-
einfachen, wenn die Heizwendel vor der Positionierung
in Längsrichtung elastisch gedehnt wird, so dass ihre
Wicklungen geöffnet bzw. die einzelnen Wendelgänge
voneinander beabstandet werden.
[0009] Die Verformung des Wendelgangs lässt sich
vereinfachen, wenn zumindest einer der Biegeelemente
eine Schwenkbewegung quer zur Längsachse der
Heizwendel ausführt. Die Biegeelemente tauchen über
eine translatorische Bewegung in die Heizwendel ein und
zumindest einer wird dann in eine rotatorische Bewegung
überführt, wodurch gezielt und stufenlos eine Verfor-
mung des Wendelgangs erfolgt.
[0010] Bei einem Ausführungsbeispiel werden die Bie-
geelemente derart seitlich des ausgewählten Wendel-
gangs positioniert, dass diese die Heizwendel an dem
Keilelement sichern. Der Wendelgang wird bei diese Va-
riante quasi zwischen den Biegeelementen an dem Kei-
lelement eingeklemmt und die Heizwendel ist über die
Biegeelemente lagesichert.
[0011] Um eine Beschädigung des verformten Wen-
delgangs beim Auswerfen der Heizwendel von dem Kei-
lelement zu verhindern, sieht ein Ausführungsbeispiel
vor, die Heizwendel über ein Schiebeelement von dem
Keilelement abzuschieben bzw. abzustreifen, das an den
Heizwendelschenkeln angreift.
[0012] Eine Heizwendel, insbesondere für einen elek-
trischen Durchlauferhitzer in Blankdrahttechnik, hat zwei
Heizwendeschenkel, die über eine Leitungsbrücke elek-
trisch miteinander verbunden sind. Die Leitungsbrücke
ist zumindest ein verformter Wendelgang. Diese
Heizwendel zeichnet sich durch eine hohe Robustheit
aus, da die Leitungsbrücke einstückig mit den Heizwen-
delschenkeln ausgebildet ist, so dass keine als potenti-
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elle Schwachstellen geltenden Schweiß-. Löt-, Klebe-
oder sonstige Anbindungspunkte zwischen der Leitungs-
brücke und den Heizwendelschenkeln notwendig sind.
[0013] Eine erfindungsgemäße Vorrichtung zur Durch-
führung eines derartigen Verfahrens bzw. zur Herstel-
lung einer derartigen Heizwendel hat eine Aufnahmeein-
richtung zur Aufnahme und Positionierung der Heizwen-
del, ein Keilelement zur Ablage der Heizwendel über zu-
mindest einen die Leitungsbrücke bildenden Wendel-
gang und zwei Biegeelementen zum zumindest ab-
schnittsweisen Verformen des Wendelgangs. Die Auf-
nahmeeinrichtung weist zum elastischen Dehnen der
Heizwendel in Längsrichtung zwei Aufnahmeelemente
auf, die relativ zueinander verfahrbar sind. Zum Auswer-
fen der verformten Heizwendel von dem Keilelement hat
die Vorrichtung ein Auswurfelement, das eine Ausneh-
mung zur Aufnahme des Keilelementes aufweist und zu
diesem relativ verfahrbar ist. Hierdurch wird zwischen
der Heizwendel und dem Auswurfelement eine großflä-
chige Anlagefläche geschaffen, so dass eine Beschädi-
gung der Heizwendel, insbesondere des verformten
Wendelgangs beim Abstreifen bzw. Abschieben der
Heizwendel von dem Keilelement verhindert wird.
[0014] Bei einem Ausführungsbeispiel sind die Biege-
elemente relativ zueinander verschwenkbar. Dabei ist es
zur Vermeidung einer Beschädigung des zu verformen-
den Wendelganges vorteilhaft, wenn die Biegeelemente
jeweils einen keilartigen Vorsprung aufweisen, mit dem
sie in Anlage an den Wendelgang bringbar und um den
sie verschwenkbar sind.
[0015] Die vorliegende Erfindung eignet sich insbe-
sondere zur Herstellung von Heizwendeln mit einer inte-
gralen Leitungsbrücke zwischen zwei Heizwendelschen-
keln zur Verwendung in kleinen Durchlauferhitzern in
Blankdrahttechnik.
[0016] Sonstige vorteilhafte Ausführungsbeispiele der
vorliegenden Erfindung sind Gegenstand weiterer Unter-
ansprüche.
[0017] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfüh-
rungsbeispiele der Erfindung anhand schematischer
Darstellungen näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemäße
Heizwendel,

Fig. 2 eine Ansicht einer erfindungsgemäßen Vorrich-
tung zur Herstellung der Heizwendel aus Figur
1, und

Fig. 3 bis 10 Verfahrensschritte zur Herstellung der
erfindungsgemäßen Heizwendel mit der Vor-
richtung aus Figur 2.

[0018] Gemäß Fig. 1 hat eine Heizwendel 1, insbeson-
dere für einen kompakten Durchlauferhitzer in Blank-
drahttechnik, zwei Heizwendelschenkel 2, 4, die über ei-
ne integrale Leitungsbrücke 6 elektrisch miteinander ver-
bunden sind. Die Heizwendelschenkel 2, 4 gehen mit

einem Endabschnitt in die Leitungsbrücke 6 über und
bestehen aus einer Vielzahl von Wendelgängen 8. Die
Leitungsbrücke 6 ist von einem verformten Wendelgang
bzw. Wendelgangabschnitt 8 gebildet, der nach dem in
den Fig. 3 bis 10 gezeigten erfindungsgemäßen Verfah-
ren ausgebildet wird. Zur Stromversorgung der Heizwen-
del 1 ist an den freien Endabschnitten der Heizwendel-
schenkel 2, 4, jeweils ein Kontaktbolzen 10, 12 befestigt.
[0019] Gemäß der Darstellung in Fig. 2 hat eine erfin-
dungsgemäße Vorrichtung 14 zwei Aufnahmeelemente
16, 18 einer nicht näher gezeigten Aufnahmeeinrichtung,
ein Keilelement 20, zwei Biegeelemente 22, 24 einer
nicht näher gezeigten Biegeeinrichtung sowie ein Aus-
wurfelement 26 einer nicht näher spezifizierten Auswur-
feinrichtung.
[0020] Die Aufnahmeelemente 16, 18 haben jeweils
eine in Fig. 7 gezeigte Aufnahme 28, 30 zur Aufnahme
der Kontaktbolzen 10, 12 der Heizwendel 1. Sie sind zu-
mindest in Richtung der Querachse y der Vorrichtung 14
relativ zueinander verfahrbar, so dass die Heizwendel 1
entlang ihrer Längsachse gedehnt und ihre Wicklungen
geöffnet werden können.
[0021] Das Keilelement 20 hat einen rechteckigen
Grundkörper 32, an deren einen Schmalseite 34 mittig
ein sich in Richtung der Längsachse x der Vorrichtung
14 erstreckender Keil 36 angeordnet ist. Der Keil 36 hat
zwei voneinander abgewandte Keilflächen 38, 40, die
um einen gleichen Winkel zur Hochachse z der Vorrich-
tung 14 angestellt sind.
[0022] Die Biegeelemente 22, 24 haben jeweils einen
Grundkörper 42, 44, an dem ein Keilvorsprung 46, 48
ausgeformt ist. Die Keilvorsprünge 46, 48 sind jeweils
als eine Verlängerung gegenüberliegender Seitenfläche
50, 52 der Grundkörper 42, 44 ausgebildet und über ei-
nen Spalt 54 voneinander beabstandet. Sie haben je-
weils eine von dem Spalt 54 abgewandte Schrägfläche
56, 58, die um einen gleichen Winkel zur Hochachse z
der Vorrichtung 14 angestellt sind.
[0023] Das Auswurfelement 26 hat eine der Außen-
kontur des Keilelements 20 entsprechende Ausnehmung
60 zur Aufnahme des Keilelements 20 und ist verschieb-
bar in Richtung der Längsachse x der Vorrichtung 14 auf
diesem geführt.
[0024] Gemäß Fig. 3 wird die Heizwendel 1 mit ihren
Kontaktbolzen 10, 12 in die Aufnahmen 28, 30 der Auf-
nahmeelemente 16, 18 eingespannt und in Längsrich-
tung über ein Auseinanderfahren der Aufnahmeelemen-
te 16, 18 entlang der Querrachse y der Vorrichtung 14
gedehnt. Die Biegeelemente 22, 24 befinden sich in einer
Position oberhalb des Keils 36 des Keilelements 20, wo-
bei ihre Beabstandung voneinander über den Spalt 54
etwa einer Wurzelbreite des Keils 36 im Bereich der
Schmalseite 34 entspricht, so dass die Biegeelemente
22, 24 seitlich der Keilflächen 38, 40 positioniert werden
können.
[0025] Dann werden die Aufnahmeelemente 14, 16
derart verfahren, dass wie in Fig. 4 gezeigt die Heizwen-
del 1 mit ihrem zu verformenden Wendelgang 8 (vgl. Fig.
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5) zwischen dem Keil 36 des Keilelements 20 und den
Biegeelementen 22, 24 positioniert ist. Nun werden ge-
mäß Fig. 5 die Aufnahmeelemente 16, 18 soweit entlang
der Hochrichtung z der Vorrichtung 14 abgesenkt, bis
der Keil 36 in die Heizwendel 1 eintaucht und diese mit
einem Abschnitt des Wendelganges 8 auf dem Keil 36
abgelegt ist. Die Aufnahmeelemente 16, 18 werden wei-
ter abgesenkt, bis die Heizwendelschenkel 2, 4 zur
Längsachse der Heizwendel 1 leicht angestellt sind.
[0026] Dann werden wie in Fig. 6 gezeigt die Biegee-
lemente 22, 24 in Richtung der Heizwendel 1 verfahren,
bis der Keil 36 in den Spalt 54 eintaucht und die Keilvor-
sprünge 46, 48 seitlich des Wendelgangs 8 in die
Heizwendel 1 eintauchen. Die Heizwendel 1 wird jetzt
über die Biegeelemente 22, 24 in ihrer Position gehalten,
so dass wie in Figur 7 dargestellt zur Vermeidung einer
Beschädigung der Heizwendelschenkel 2, 4 bei der Ver-
formung des Wendelgangs 8 die Kontaktbolzen 10, 12
aus den Aufnahmeelementen 16, 18 befreit werden.
Nach dem Zurückfahren der Aufnahmeelementen 16, 18
hängen die Heizwendelschenkel 2, 4 spannungsfrei seit-
lich des Keilelementes 20 herab.
[0027] Dann werden gemäß Fig. 8 die Biegeelemente
22, 24 um jeweils 90° parallel zur Längsachse x der Vor-
richtung 14 und somit quasi quer zur Längsachse der
Heizwendel 1 um die Keilvorsprünge 46, 48 auseinander
geschwenkt, die sich kopfseitig in Anlage mit dem Wen-
delgang 8 befinden. Folglich spannen die Biegeelemente
22, 24 mit ihren Seitenflächen 50, 52 einen Winkel α von
α = 180° auf, wodurch die Heizwendel 1 im Bereich des
Wendelgang 8 um 180° gebogen und somit plastisch ver-
formt bzw. geöffnet wird. Nach dem Biegen des Wendel-
gangs 8 und somit der Ausbildung der Leitungsbrücke 6
werden die Biegeelemente 22, 24 wie in Fig. 9 gezeigt
entlang der Querachse y der Vorrichtung 14 auseinander
gefahren und somit der verformte Wendelgang 8, der
nun die integrale Leitungsbrücke 6 bildet, freigegeben.
[0028] Abschließend erfolgt die Entnahme der
Heizwendel 1 von dem Keilelement 20. Dies erfolgt ge-
mäß Fig. 10 dadurch, dass das Auswurfelement 26 ent-
lang der Längsachse x der Vorrichtung 14 in Richtung
der Heizwendel 1 verfahren wird und diese durch eine
Schiebebewegung von dem Keilelement 20 abstreift.
[0029] Es sei erwähnt, dass jede Einrichtung bzw. je-
des Element der Vorrichtung 14 relativ verfahrbar zu den
anderen Einrichtungen bzw. Elementen ausgebildet sein
kann. So ist es beispielsweise auch vorstellbar, den Wen-
delgang 8 durch eine Hebebewegung der Aufnahmee-
lemente 14, 16 und durch eine Hebebewegung des Kei-
lelements 20 in Richtung der Hochachse z der Vorrich-
tung 14 zwischen den Biegeelementen 22, 24 zu positi-
onieren, und nicht durch eine Absenkbewegung der Auf-
nahmeelemente 14, 16 und durch eine Absenkbewe-
gung der Biegeelemente 22, 24.
[0030] Offenbart ist ein Verfahren zum Herstellen einer
Heizwendel mit zwei Heizwendelschenkeln, die über ei-
ne Leitungsbrücke elektrisch miteinander verbunden
sind, wobei zumindest ein die Leitungsbrücke bildender

Wendelgang der Heizwendel definiert wird, die Heizwen-
del über den Wendelgang an einem Keilelement positi-
oniert wird, seitlich des Wendelgangs zwei Biegeelemen-
te in die Heizwendel eintauchen, zumindest einer der Bie-
geelemente derart verfahren wird, das der Wendelgang
zumindest abschnittsweise verformt wird und die
Heizwendel von dem Keilelement entnommen wird, eine
Heizwendel mit einer integralen Leitungsbrücke und eine
Vorrichtung zur Durchführung eines derartigen Verfah-
rens.
[0031] Das erfindungsgemäße Verfahren eignet sich
insbesondere zur Herstellung von Heizwendeln mit einer
integralen Leitungsbrücke zwischen zwei Heizwendel-
schenkeln zur Verwendung in kleinen Durchlauferhitzern
in Blankdrahttechnik. Diese Durchlauferhitzer stellen
Warmwasser für einen Benutzer in Privathaushalten (in
Küchen oder Badezimmern) und/oder in gewerblichen
Räumen, wie beispielsweise in Waschräumen, bereit.

Bezugszeichenliste

[0032]

1 Heizwendel
2 Heizwendelschenkel
4 Heizwendelschenkel
6 Wendelgang
8 Wendelabschnitt
10 Kontaktbolzen
12 Kontaktbolzen
14 Vorrichtung
16 Aufnahmeelement
18 Aufnahmeelement
20 Keilelement
22 Biegeelement
24 Biegeelement
26 Auswurfelement
28 Aufnahme
30 Aufnahme
32 Grundkörper
34 Schmalseite
36 Keil
38 Keilfläche
40 Keilfläche
42 Grundkörper
44 Grundkörper
46 Keilvorsprung
48 Keilvorsprung
50 Seitenfläche
52 Seitenfläche
54 Spalt
56 Schrägfläche
58 Schrägfläche
60 Ausnehmung
x Längsachse
y Querachse
z Hochachse
α Winkel
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Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen einer Heizwendel (1) mit
zwei Heizwendelschenkeln (2, 4), die über eine Lei-
tungsbrücke (6) elektrisch miteinander verbunden
sind, mit den Schritten:

- Definieren zumindest eines die Leitungsbrücke
(6) bildenden Wendelganges (8) der Heizwen-
del (1),
- Positionieren des Wendelganges (8) an einem
Keilelement (20), wobei die Heizwendel (1) zum
Positionieren an dem Keilelement (20) mit ihren
elektrischen Kontakten (10, 12) in Aufnahmee-
lementen (16, 18) einer Aufnahmeeinrichtung
eingespannt wird,
- abschnittsweisen Einführen von zwei Biegee-
lementen (22, 24) seitlich des Wendelgangs (8)
in die Heizwendel (1), wobei die Heizwendel (1)
nach dem Einführen der Biegeelemente (22, 24)
aus den Aufnahmeelementen (16, 18) befreit
wird,
- Verfahren zumindest einen der Biegeelemente
(22, 24) bis der Wendelgang (8) zumindest ab-
schnittsweise verformt ist, und
- Entnahme der Heizwendel (1) von dem Keile-
lement (20).

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Heizwendel
(1) vor der Positionierung auf dem Keilelement (20)
elastisch gedehnt wird.

3. Verfahren nach Anspruch1 oder 2, wobei zum Ver-
formen zumindest einer der Biegeelemente (22, 24)
quer zur Längsachse der Heizwendel (1) verschenkt
wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, wobei die verformte Heizwendel (1) durch eine
Schiebebewegung von dem Keilelement (20) ent-
fernt wird.

5. Vorrichtung (14) zur Herstellung einer Heizwendel
(1) mit zwei Heizwendelschenkeln (2, 4), die über
eine integrale Leitungsbrücke (6) miteinander ver-
bunden sind, mit einer Aufnahmeeinrichtung (16, 18)
zur Aufnahme und Positionierung der Heizwendel
(1), einem Keilelement (20) zur Ablage der Heizwen-
del (1) im Bereich zumindest eines die Leitungsbrü-
cke (6) bildenden zu verformenden Wendelgangs
(8), mit zwei Biegeelementen (22, 24) zum zumin-
dest abschnittsweisen Verformen des Wendelgan-
ges (8), wobei die Aufnahmeeinrichtung (16, 18)
zwei Aufnahmeelemente (16, 18) hat, die relativ zu-
einander verfahrbar sind, und mit einem Auswurfe-
lement (26) zum Abstreifen der Heizwendel (1) von
dem Keilelement (20), das eine Ausnehmung (60)
zur Führung auf dem Keilelement (20) aufweist und

zu diesem relativ verfahrbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch5, wobei die Biegeele-
mente (22, 24) relativ zueinander verschenkbar sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch6, wobei die Biegele-
mente (22, 24) keilförmige Vorsprünge (46, 48) ha-
ben, um die sie relativ zueinander verschwenkbar
sind.

Claims

1. Method for producing a heating coil (1) having two
heating coil limbs (2, 4) which are connected to each
other electrically via a jumper (6), comprising the
steps:

- defining at least one spiral segment (8) of the
heating coil (1) which forms the jumper (6),
- positioning the spiral segment (8) at a wedge
element (20), wherein the electrical contacts
(10, 12) of the heating coil (1) are clamped into
receiving elements (16, 18) of a receiving device
for positioning at the wedge element (20),
- introducing two bending elements (22, 24) on
the side of the spiral segment (8) into the heating
coil (1) on a section-by-section basis, wherein
the heating coil (1) is released from the receiving
elements (16, 18) after the bending elements
(22, 24) have been introduced,
- moving at least one of the bending elements
(22, 24) until the spiral segment (8) is deformed
at least in sections, and
- removing the heating coil (1) from the wedge
element (20).

2. Method according to claim 1, wherein the heating
coil (1) is elastically stretched onto the wedge ele-
ment (20) before positioning.

3. Method according to claim 1 or 2, wherein for defor-
mation purposes at least one of the bending ele-
ments (22, 24) is pivoted transverse to the longitu-
dinal axis of the heating coil (1).

4. Method according to one of the preceding claims,
wherein the deformed heating coil (1) is removed
from the wedge element (20) by a sliding movement.

5. Apparatus (14) for producing a heating coil (1) having
two heating coil limbs (2, 4) which are connected to
each other via an integral jumper (6), having a re-
ceiving device (16, 18) for receiving and positioning
the heating coil (1), a wedge element (20) for depos-
iting the heating coil (1) in the region of at least one
spiral segment (8) to be deformed and forming the
jumper (6), having two bending elements (22, 24) for
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deforming the spiral segment (8) at least on a sec-
tion-by-section basis, wherein the receiving device
(16, 18) has two receiving elements (16, 18), which
can be moved relative to each other, and having an
ejection element (26) for removing the heating coil
(1) from the wedge element (20), which has a recess
(60) for guiding on the wedge element (20) and can
be moved relative to this.

6. Apparatus according to claim 5, wherein the bending
elements (22, 24) can be pivoted relative to each
other.

7. Apparatus according to claim 6, wherein the bending
elements (22, 24) have wedge-shaped protrusions
(46, 48) about which they can be pivoted relative to
each other.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’une spirale chauffante (1)
ayant deux branches (2, 4) de spirale chauffante qui
sont électriquement reliées l’une à l’autre via un pont
conducteur (6), comprenant les étapes suivantes :

- définir au moins une spire (8) de la spirale
chauffante (1) formant le pont conducteur (6) ;
- positionner la spire (8) sur un élément à cla-
vette (20), la spirale chauffante (1), pour la po-
sitionner sur l’élément à clavette (20), étant en-
serrée avec ses contacts électriques (10, 12)
dans des éléments de réception (16, 18) d’un
dispositif de réception,
- insérer partiellement deux éléments flexibles
(22, 24), sur le côté de la spire (8), dans la spirale
chauffante (1), la spirale chauffante (1), une fois
les éléments flexibles (22, 24) insérés, étant re-
tirée des éléments de réception (16, 18),
- déplacer au moins un des éléments flexibles
(22, 24) jusqu’à ce que la spire (8) soit au moins
partiellement déformée, et
- enlever la spirale chauffante (1) de l’élément
à clavette (20).

2. Procédé selon la revendication 1, la spirale chauf-
fante (1) étant étirée élastiquement avant de la po-
sitionner sur l’élément à clavette (20).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, au moins un
des éléments flexibles (22, 24) étant pivoté transver-
salement à l’axe longitudinal de la spirale chauffante
(1) pour la déformation.

4. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, la spirale chauffante (1) déformée étant ôtée de
l’élément à clavette (20) par un mouvement coulis-
sant.

5. Dispositif (14) de fabrication d’une spirale chauffante
(1) ayant deux branches (2, 4) de spirale chauffante
qui sont reliées l’une à l’autre via un pont conducteur
intégral (6), comprenant un moyen de réception (16,
18) pour réceptionner et positionner la spirale chauf-
fante (1), un élément à clavette (20) pour déposer la
spirale chauffante (1) au niveau d’au moins une spire
(8) à déformer formant le pont conducteur (6), deux
éléments flexibles (22, 24) pour déformer au moins
partiellement la spire (8), le moyen de réception (16,
18) ayant deux éléments de réception (16, 18) qui
sont déplaçables l’un par rapport à l’autre, et un élé-
ment d’éjection (26) pour enlever la spirale chauf-
fante (1) de l’élément à clavette (20), qui présente
un évidement (60) pour le guidage sur l’élément à
clavette (20) et est déplaçable par rapport à celui-ci.

6. Dispositif selon la revendication 5, les éléments flexi-
bles (22, 24) étant pivotants l’un par rapport à l’autre.

7. Dispositif selon la revendication 6, les éléments flexi-
bles (22, 24) ayant des saillies en forme de coin (46,
48) sur lesquelles ils peuvent pivoter l’un par rapport
à l’autre.
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