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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum lagen-
weisen Aufwickeln von strangférmigem Wickelgut, ins-
besondere von Draht, strangférmigem Profil oder Band-
material, auf eine drehbare Wikkel-Spule mit seitlicher
Vorschub-Bewegung zwischen Strangzufiihrung des
Wickelgutes und der Wickelspule, wobei das Wickelgut
zusammen mit einer Zwischenlage als Band mit seitli-
cher Vorschub-Bewegung zwischen Strangzufiihrung
des Zwischenlage-Bandes und der Wickelspule wah-
rend eines Wickelvorgangs auf die Wickel-Spule aufge-
wickelt wird und Teilbereiche des Wickelgutes jeweils
auf Teilbereiche der zuvor aufgebrachten Zwischenlage
gewickelt werden und wobei die Geschwindigkeit der
axialen Vorschubbewegung der Zwischenlage grofier
ist als die Geschwindigkeit der axialen Vorschubbewe-
gung des Wickelgutes sowie eine Vorrichtung.

[0002] Mit "lagenweisem Aufwickeln" ist das Aufwik-
keln des Wickelgutes in mehren Ubereinander plazier-
ten Lagen gemeint.

[0003] Aus der DE 34 28 893 A1 ist ein Verfahren zur
Herstellung einer Lagenwicklung, insbesondere Hoch-
spannungslagenwicklung, fur Transformatoren,
MeRwandler, Drosselspulen oder dergleichen mit einer
Vielzahl miteinander abwechselnder Lagen aus Isolier-
bandern (Isolierlagen) und aus einem oder mehreren
Leitern (Wicklungslagen) bekannt, wobei die jeweilige
Isolierlage gleichzeitig mit der auf dieser aufgewickelten
Wicklungslage in gleicher Richtung gewickelt wird und
das Isolierband eine grofRere Breite aufweist als die
Breite oder der Durchmesser eines Leiters; dabei wird
das Isolierband zumindest in einem groReren Abschnitt
einer Isolierlage mit einer gréReren Steigung als der Lei-
ter gewickelt und an den Enden der Wicklungslagen
wird jeweils ein Rand aus Isoliermaterial in doppelter
Hohe einer Wicklungslage aufgebracht; bei Erreichen
der auleren Stirnfliche eines Lagenwicklungsrandes
wird das Isolierband weitergewickelt und der Uber die
Stirnflache Uberstehende Bandteil des Isolierbandes
wird kontinuierlich abgeschnitten, wobei das Isolierband
bzw. das verbleibende Restband solange ohne Vor-
schub weitergewickelt wird, bis die ansonsten am La-
genwicklungsrand entstehenden Freirdume ausgefullt
sind.

[0004] Als problematisch erweist es sich dabei, dafl3
die Bewicklung an ihren Randern stets mit einem Iso-
lierbandrandbereich versehen wird, woraus sich ein er-
hohter Fertigungsaufwand und vergroRerter Raumbe-
darf ergeben.

[0005] Weiterhin ist aus der DT 21 57 452 B2 eine
elektrische Spule bekannt mit einer Lagenisolation, die
aus einem flachen Isolierband besteht, dessen Breite
groRer ist als die axiale Dicke des Windungsquerschnit-
tes; das Band ist mit einer Steigung gewickelt, die min-
destens auf einem Teil der Strecke zwischen den Enden
der Lagen groBer ist als die Steigung des gewickelten
Wicklungsdrahtes, und zwar mit je einer Endstltze an
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jedem Ende der Spule, wobei jede Endstiitze aus kon-
zentrischen Abschnitten besteht, deren Héhen gleich
der Hohe zweier Wicklungslagen sind und die aus stei-
gungsfrei gewickeltem Isolierband bestehen, das mit
dem Isolierband derjenigen Isolationslage, die auf dem
gleichen Radius liegt wie der Innenradius des Endstit-
zenabschnittes, nahtfrei in Verbindung steht; dabei be-
stehen beliebig viele Lagenisolationen und Endstiitzen-
abschnitte aus einem einzigen zusammenhangenden
Isolierband, wobei die Windungszahl einer Wicklungs-
lage gleich der Summe der Windungszahlen einer La-
genisolation und der Windungszahlen eines Endstit-
zenabschnittes ist.

[0006] Auch hier verhindert der jeweilige Endstitzen-
abschnitt als Isolierband ein seitliches Abkippen des
Wickelgutes, woraus sich ein erhéhter Fertigungs- und
Raumbedarf ergibt; weiterhin erweist es sich als proble-
matisch, daf} die Dicke der Zwischenlage auf die Dicke
des Wickelgutes abgestimmt sein muf3, um im Randbe-
reich pro Wickellage eine gleiche Hohe von Wickelgut
und Zwischenlage zu erzielen.

[0007] Beieinem aus der DE 42 43 595 A1 bekannten
Verfahren zum Aufwickeln von Rundmaterial wird eine
seitlich an dem Material anliegende AnpreReinrichtung
dem Aufwickelvorgang folgend so verschoben, dal die
aufgewickelten Lagen seitlich dicht aneinanderliegen.
Am Ende einer Lage wird zwischen der Anpref3einrich-
tung und dem Spulenflansch ein dem 1,5fachen Mate-
rialdurchmesser entsprechender Abstand aufrechter-
halten, bis das Material die ndchsthéhere Lage erreicht
hat und in der Windungsrille zwischen der letzten und
der vorletzten Windung der vorherigen Lage liegt. Eine
geeignete Vorrichtung weist eine axialverschiebbare
Anprefirolle und eine unabhangig davon axial ver-
schiebbare Wickelspule auf.

[0008] Aus der DE 30 24 095 C2 ist eine Wickelma-
schine zum Aufwickeln von strangférmigem Wickelgut
auf einer Spule bekannt, bei der das Wickelgut Giber eine
Strangzuflihrung zugefihrt wird und wobei ein Vor-
schubantrieb fur eine hin- und hergehende Changierbe-
wegung von Spule und Strangflihrung mit einer Steuer-
einrichtung zur Aufrechterhaltung eines konstanten Auf-
laufwinkels oo zwecks exakter Verlegung der Windungen
innerhalb jeder Wickellage vorgesehen ist; die Steuer-
einrichtung weist eine erste MeReinrichtung auf, die die
Lage der jeweils letzt gewikkelten Windung an einer um
einen bestimmten Spulendrehwinkel vor der Wickelgut-
auflaufstelle liegenden MeRstelle erfaf3t und eine zweite
MeReinrichtung zur Erfassung der jeweiligen Changier-
position von Spule und Strangzufiihrung; sie weist einen
Rechner auf, welcher aus den Mefdaten beider
MeReinrichtungen die Relativposition berechnet, die die
Spule und die Strangzufiihrung nach Drehen der Spule
um den Spulendrehwinkel zur Aufrechterhaltung des
Auflaufwinkels o erreicht haben missen und steuert
daraus den Vorschubantrieb.

[0009] Weiterhin ist aus der DE 41 27 319 C2 ist eine
Vorrichtung zum lagenweisen Aufwickeln eines langge-
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streckten oder strangférmigen Wickelgutes bekannt,
insbesondere eines elektrischen Kabels, wobei das
Wickelgut zwecks lagenweiser Aufwicklung aus einer
festen Strangzufihrung einer Wickelspule zugefihrt
wird, die in einem verschiebbarem Aufwickler mit seitli-
chem Vorschub gegentiiber der Strangfiihrung angeord-
net ist; zur exakten Verlegung der Windungen des Wik-
kelgutes in der jeweiligen Wickellage erfolgt eine Hin-
und Herbewegung des Wicklers, wobei eine Regelein-
richtung vorgesehen ist, die Signale aus einem MeRkopf
auf dem Aufwickler empfangt, wobei der MeRkopf mit
einem Zahnrad kraftschlissig in eine raumfest gelager-
te Zahnstange eingreift, um die Langsverschiebung
bzw. den seitlichen Vorschub des Aufwicklers exakt auf
die Drehungen der Spule abzustimmen.

[0010] Die bekannten Vorrichtungen sind im wesent-
lichen zum Aufwickeln von Kabeln mit duRerer Umhiil-
lung geeignet, wahrend das Aufwickeln von Drahten
oder strangférmigen Profilen mit metallischer Oberfla-
che insbesondere mit kleinen Abmessungen fiir Kontak-
te in der Elektronik bzw. Relaistechnik problematischiist,
da die Ubereinander gewickelten Lagen in eine direkte
Beriihrung gelangen und Beschadigungen der Oberfla-
chen durch gegenseitigen mechanischen Kontakt und
elektrochemische Korrosion auftreten kénnen; die Kor-
rosionsgefahr besteht insbesondere bei schichtférmi-
gen Strangprofilen mit unterschiedlichen Metallen; die
zugehdorigen Sensoren erfordern einen verhaltnismanig
hohen technischen Aufwand.

[0011] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
zum automatisierten Aufwickeln von strangférmigen
bzw. langgestrecktem Wickelgut - insbesondere von
klein dimensionierten Drahten oder strangférmigen Pro-
filen aus Mehrschicht-Materialien zur Herstellung von
Kontakten bzw. AufschweilRkontakten in der Elektronik
oder Relaistechnik - anzugeben, bei dem zwischen den
einzelnen Wickellagen des Wickelgutes Zwischen-La-
gen eingewickelt werden, die eine mechanische Beruh-
rung zweier Ubereinanderliegender benachbarter La-
gen des Wickelgutes unter allen Umstanden verhin-
dern, damit keine Oberflaichenbeschadigungen und
kein Materialtransfer beim Wickelgut auftreten; weiter-
hin sollen auch eventuelle Licken, die im seitlichen
Flanschbereich einer Wickelspule als Folge eines Auf-
laufwinkels entstehen kénnen, verhindert werden; dar-
Uber hinaus soll ein mdglichst ordentliches Wicklungs-
bild der Bespulung und ein stérungsfreies Abspulen ge-
wahrleistet werden; weiterhin soll eine einfache, kosten-
guinstige Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
angegeben werden.

[0012] Die Aufgabe wird fiir ein Verfahren erfindungs-
gemal durch die Merkmale des Anspruchs 1 geldst.
[0013] Als vorteilhaft erweist es sich, daf3 dadurch ei-
ne zwischen Wickelgut und Zwischenlage bewulft her-
beigefiihrte Relativbewegung entsteht, die durch se-
quentielle Beschleunigung der Zwischenlage zum Wik-
kelgut zu einer gleichférmigen und scharf begrenzten
Bespulungsrandzone fihrt; dabei ist nach dem erfin-
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dungsgemaRen Verfahren auch eine randlose Bespu-
lung mit kreisringfestem Stabilitatszustand mdglich.
[0014] Vorteilhafte Ausgestaltungen des Verfahrens
sind in den Anspriichen 2 bis 6 beschrieben.

[0015] Vorzugsweise werden Teilbereiche des Wik-
kelgutes jeweils auf Teilbereiche der zuvor aufgebrach-
ten Zwischenlage gewickelt, wobei das Verhaltnis der
Breite der Zwischenlage zur Breite des Wickelgutes m:
1 betragt, und m eine Zahl ist, mit m > 3; dabei ist die
mittlere Geschwindigkeit des Vorschubes der Zwi-
schenlage in axialer Richtung der Spule gesehen héher
als die Geschwindigkeit des Vorschubes des Wickelgu-
tes.

[0016] In einer bevorzugten Ausflihrungsform des
Verfahrens liegt das Verhaltnis der Breite der aus Papier
bestehenden bandférmigen Zwischenlage zur Breite
des Wickelgutes im Bereich von 3 : 1. Die mittlere Ge-
schwindigkeit des Vorschubs der Zwischenlage zur mitt-
leren Geschwindigkeit des Vorschubs des Wickelgutes
betragt ndherungsweise 3 : 1, wobei eine geringfiigige
Uberlappung in der Schicht der Zwischenlage entsteht,
die eine Kontaktierung tbereinander angeordneter La-
gen des Wickelgutes mit groRer Sicherheit verhindert.
Um eventuelle Licken der Zwischenlage im Bereich des
Flansches der Wickelspule auszuschliel’en, wie sie
durch einen schragen Auflaufwinkel § der bandférmigen
Zwischenlage aufgrund der Steigung im Wickelsinn der
Zwischenlage entstehen kdnnen, wird von der Wickel-
spule eine zusatzliche Umdrehung ausgefihrt, wahrend
der Seitenvorschub der Zwischenlage in seiner Endpo-
sition verbleibt; dies bedeutet, dal} entlang des Flan-
sches der Wickelspule eine durchgéangige Zwischenla-
ge entsteht, auf die dann die nachste Lage von strang-
férmigem Wickelgut aufgebracht werden kann.

[0017] Als vorteilhaft erweist sich neben der Einfach-
heit des Verfahrens auch die Zuverlassigkeit, so daR in
der Praxis mit einer geringen Fehlerquote zu rechnen
ist und ein spaterer Abwickel-Vorgang zur Weiterverar-
beitung véllig unproblematisch ist.

[0018] Die Aufgabe wird fir eine Vorrichtung erfin-
dungsgemal durch die Merkmale des Anspruchs 7 ge-
I6st.

[0019] Als vorteilhaft erweist es sich, dal durch eine
Folgeregelung, welche die Wickelbewegung mit den
Vorschubbewegungen fur die Strangzufiihrung von
Wickelgut und Zwischenlagen-Band koordiniert, auf au-
Rere periphere MeReinrichtungen wie beispielsweise
optoelektronische Sensorelemente im Anschlagbereich
verzichtet werden kann; weiterhin kann zusatzlich auf
mechanische Getriebe verzichtet werden und die erfor-
derliche Abstimmung von Drehbewegung der Wickel-
spule und seitlichem Vorschub durch eine Steuerung
mit Nachlauf-Regelung auf elektronischer Basis erzeugt
werden.

[0020] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Vor-
richtung betragt das mittlere Verhaltnis des seitlichen
Vorschubweges der Steuerungseinrichtung fiir das Wik-
kelgut zum seitlichen Vorschub der Steuerungseinrich-
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tung fir das Zwischenlagen-Band naherungsweise 1 :
3.

[0021] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung
sind in den Anspriichen 8 bis 11 angegeben.

[0022] Als vorteilhaft erweist es sich, dall im Zuge zu-
nehmender Miniaturisierung die Vorrichtung insbeson-
dere auch zum Aufwickeln von Wickelgut mit sehr klei-
nen Ausmalen - beispielsweise bei Profildrahten mit ei-
nem Querschnitt von < mm?2 - geeignet ist.

[0023] Imfolgendenistder Gegenstand der Erfindung
anhand der Figuren 1 bis 7 naher erlautert.

Figur 1 zeigt schematisch in einer Draufsicht eine
Wickelvorrichtung mit ortsfester Strangzufiihrung
des Wickelgutes auf eine Wickelspule mit Seiten-
Vorschub mit ebenfalls seitlich verschiebbarer
Bandzufiihrung des Zwischenlagen-Bandes von ei-
ner Bandspule bzw. Wickelrolle.

Figur 2 zeigt schematisch die Wickel-Vorrichtung
nach Figur 1 in einer Seitenansicht mit teilweise ge-
schnittener Wickelspule, Strangzufiihrung und Wik-
kelrolle.

Figur 3 zeigt schematisch den Wickelaufbau auf die
teilweise dargestellte Trommel als axialsymmetri-
schen Spulenkérper einer Wickelspule, wobei je-
doch stets nur ein Schnitt durch die oberen Lagen
der gebrochen dargestellten Wickelspule gezeigt
ist.

Figur 3b zeigt in einer Querschnittsdarstellung das
Wickelgut und das Zwischenlage-Band.

Figur 4 zeigt schematisch den Aufbau der Wicklung
von Wickelgut in einer zweiten Lage und der Zwi-
schenlage in einer dritten Wickellage;

Figur 5 zeigt schematisch einen Aufbau mit4 Lagen
des Zwischenlagen-Bandes und zwei abgeschlos-
senen Lagen des Wickelgutes;

Figur 6 zeigt schematisch drei Wickellagen des
drahtférmigen bzw. strangférmigen Wickelgutes
sowie 5 Lagen des Zwischenlage-Bandes.

Figur 7 zeigt eine Vorrichtung mit ortsfest angeord-
neter Wickelspule, auf welche Wickelgut aus einer
seitlich verschiebbaren Strangflihrung aufwickel-
bar ist, wobei eine Wickelrolle mit Zwischenlagen-
Band ebenfalls mit seitlichem Vorschub versehen
ist, um eine seitliche Verschiebung gegeniiber der
ortsfesten Wickelspule zu ermdglichen.

[0024] GemaR Figur 1 wird das strangférmige Wickel-
gut 1 als Profildraht Gber eine ortsfeste Strangzufiihrung
2 einer hier nur schematisch dargestellten Wickelvor-
richtung 3 in Pfeilrichtung zugefiihrt und auf eine I6sbar
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aufgesetzte Wickelspule 4 gewickelt, die entlang ihrer
Spulenachse 5 seitlich verschiebbar gelagert ist; die La-
ger der 7, 8 der hier schematisch dargestellten Welle 6,
auf die die Wickelspule 4 mit Sicherung gegen axiale
Verschiebung auf der Welle aufgesetzt ist, befinden sich
fest verbunden auf einer plattenartigen Halterung 9,
welche entlang der Spulenachse 5 verschiebbar ange-
ordnet ist. Zum Seitenvorschub sind schematisch dar-
gestellte Vorschub-Antriebselemente 10 vorgesehen,
die eine Hin- und Herbewegung als Changierbewegung
der Wickelspule 4 und Halterung 9 ermdglichen; die Be-
wegung ist durch Pfeil 27 dargestellt; die Drehung der
Wickelspule 4 erfolgt iber Welle 6 durch ein schema-
tisch dargestelltes Antriebselement 11; der trommelar-
tige Spulenkdrper 16 ist an seinen Seiten durch Flansch
17 und Gegenflansch 18 begrenzt.

[0025] Weiterhinistzur Bildung der Zwischenlage aus
Papier Wickelrolle 12 mit dem in Pfeilrichtung abrollba-
ren Zwischenlage-Band 15 erkennbar, wobei deren Rol-
lenachse 13 bzw. Dreh-Welle 21 parallel zur Spulenach-
se 5 verlauft; Wickelrolle 12 ist auf Dreh-Welle 21 gegen
axiale Verschiebung gesichert. Um einen ausreichen-
den seitlichen Vorschub mit vorgegebener Steigung ge-
genuber der Wickelspule 4 zu erzielen, ist Wickelrolle
12 iber Dreh-Welle 21 und Lager 22 auf Halterung 26
positioniert und mittels Antriebselemente 14 entlang der
Rollenachse 13 verschiebbar angeordnet.

[0026] Die Koordination der seitlichen Bewegung von
Wickelspule 4 und Wickelrolle 12 in Abhangigkeit der
Drehung der Wickelspule 4 erfolgt tber eine mit dem
Spulen-Antrieb 11 verbundene Nachlauf-Regelung 25
die jeweils eine Stelleinheit 28, 29 fiir den seitlichen Vor-
schub der Wikkelspule 4 und der Wickelrolle 12 regu-
liert; anhand Figur ist erkennbar, daf3 in axialer Richtung
gesehen die Vorschubbewegung von Wickelgut 1 und
Zwischenlageband 15 gegenlaufig ist bzw. in Gegen-
laufrichtung erfolgt.

[0027] Es ist auch mdglich, die seitliche Vorschubbe-
wegung von Wickelspule 4 und Wickelrolle 12 durch
Verschiebung der jeweiligen Wellen in ihren Halterun-
gen vorzunehmen, wobei die Welle dann entlang ihrer
Achse gegenuber ortsfest angeordneten Halterungen
verschiebbar gelagert sind.

[0028] GemaR Figur 2 ist die Vorrichtung nach Figur
1 in einer schematischen Seitenansicht erkennbar.
[0029] Das strangférmige Wickelgut 1 wird Uber die
ortsfeste Strangzufiihrung 2 der Wickelspule 4 der Wik-
kelvorrichtung zugefihrt, wobei Wickelspule 4 auf der
parallel zur Spulenachse 5 mittels Antriebselementen
10 verschiebbaren Halterung 9 austauschbar angeord-
net ist; Welle 6 der Wickelspule 4 weist einen Spulen-
Antrieb 11 zum Aufwickeln des strangférmigen Wickel-
gutes 1 auf dem zylinderférmigen Spulenkérper 16 auf,
wobei sich ein Auflaufwinkel o aus einer kombinierten
Bewegung der Wickelspule 4 durch Spulen-Antrieb 11
und seitlichem Vorschub des Wickelgutes 1 durch die
Antriebselemente 10 des Vorschubs ergibt. Weiterhin
ist die mit dem aufgewickelten Zwischenlagen-Band 15
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versehene Wickelrolle 12 Gber ihre Welle 21 und deren
Lager 22 auf Halterung 26 angeordnet, wobei die zuge-
horigen Antriebselemente 14 fir den seitlichen Vor-
schub der Wickelrolle 12 bzw. ihrer Halterung 26 parallel
zur Spulenachse 5 gegenlber Halterung 9 schematisch
eingetragen sind.

[0030] Nachfolgend wird das Wickel-Schema anhand
der Figuren 3a bis 6 erlautert.

[0031] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung befinden sich auf dem ausschnittsweise darge-
stellten trommelartigen Spulenk&rper 16 der Wickelspu-
le 4 gemaR Figur 3a sechs nebeneinander segmentartig
angeordnete Lagen B1, B2, B3, B4, B5, B6 des Zwi-
schenlage-Bandes 15, welche nach dem dargestellten
Schema drei mal so breit sind wie die Profile A1, A2, A3,
A4, A5, A6 des darauf ruhenden Profildrahtes als
strangférmiges Wickelgut 1. Wie anhand der Quer-
schnittsdarstellung in Figur 3b erkennbar ist besteht der
Profildraht bzw. das Wickelgut 1 seinerseits aus einer
Kontaktoberflache 23 mit korrisionsgeschutztem Metall,
z. B. Edelmetall und einem Basismaterial aus preiswer-
tem elektrisch gut leitendem Werkstoff wie beispielswei-
se Kupfer oder Aluminium, welches mit Ziffer 24 be-
zeichnetist; das im Profil gezeigte Papier des Zwischen-
lage-Bandes ist mit Ziffer 15 versehen. Der Auflaufwin-
kel fur das Wickelgut 1 wird nachfolgend mit o, der Auf-
laufwinkel fir das Zwischenlage-Band 15 wird B be-
zeichnet; auch wenn der Auflaufwinkel in der verein-
fachten schematischen Darstellung geman Figur 1 oder
3a nicht erkennbar ist, ist er dem Fachmann beispiels-
weise aus Figur 3 der DE 30 24 095 C2 gelaufig.
[0032] Anhand Figur 3a ist erkennbar, dal} die Breite
C des trommelférmigen Spulenkérpers 16 der Wickel-
spule 4 sechs Bandbreiten des Zwischenlagebandes 15
entspricht, welche hier nebeneinanderliegend mit den
Bezeichnungen B1, B2, B3, B4, B5 und B6 beziffert
sind. Aufgrund des drei mal hoheren Vorschubes zwi-
schen dem Zwischenlage-Bandmaterial 15 und dem
strangartigen Wickelgut 1 befindet sich das strangfor-
mige Wickelgut 1 mit den sechs Profilbreiten A1, A2, A3,
A4, A5, A6 auf zwei Zwischenlage-Bandstreifen B1 und
B2, wahrend die Ubrigen Bandstreifen B3, B4, B5 und
B6 aufgrund ihres rascheren Vorschubs bzw. ihres gro-
Reren Auflaufwinkels B gegenlber Auflaufwinkel o. des
strangférmigen Wickelgutes 1 im Wickelprozess noch
ohne aufgelegte Profildréhte erscheinen. Aufgrund der
schraubenférmigen Steigung der Einzelwindungen des
Zwischenlagen-Bandes 15 in axialer Richtung wird in
der mit B6 bezeichneten Position dieses Bandes der
seitliche Vorschub angehalten und eine zusatzliche
Drehung der Wickelspule 4 ohne Vorschub vorgenom-
men, um ein dicht anschlieRendes Anliegen der Zwi-
schenlage B6 Uiber den gesamten Trommel-Umfang am
seitlichen Flansch 17 zu erhalten. In Figur 3a ist dieser
Vorgang lediglich schematisch vereinfacht dargestellt,
wobei in diesem Fall von Changierbewegung der Auf-
laufwinkel B des Zwischenlagebandes fiir einen Mo-
ment 0° betragt.
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[0033] Anhand Figur 4 ist erkennbar, daR in der End-
position des Bandvorschubes flr Wickelrolle 12 (gemaf
Figur 1) auf Bandsegment B6 das Bandsegment B7 als
neue Lage des Zwischenlage-Bandes 15 aufgewickelt
wurde und anschlieend die Changierbewegung vorge-
nommen bzw. die axiale Vorschubrichtung umgekehrt
worden ist, so daR sich in horizontaler Richtung zum
seitlichen Gegen-Flansch 18 gerichtet entlang der Pfeil-
richtung an Bandsegment B7 die Bandsegmente B8, B9
anschlieBen. Zwischenzeitlich sind auch 9 Segmente
von Kontaktstrangen A1 bis A9 des Wickelgutes 1 auf
die aus B1, B2 und B3 bestehende Lage des Zwischen-
lage-Bandes 15 aufgewickelt, wobei die Wickelrichtun-
gen des Zwischenlage-Bandes 15 und des strangférmi-
gen Wickelgutes 1 mit ihren jeweiligen Auflaufwinkeln 3
und o sich gegenseitig kreuzen und zwar in Bereich des
strangférmigen Wickelgutes 1 von Strangabschnitt A9
zu A10 und im Bereich des Zwischenlagen-Bandes 15
von Bandabschnitt B9 zu Bandabschnitt B10. Irgend-
welche Probleme treten hier nicht auf, da das strangfor-
mige Wickelgut 1 ndherungsweise in tangentialer Rich-
tung auf der Oberseite der Trommel der Wickelspule 4
aufgebracht wird, wahrend das Zwischenlage-Band 15
nadherungsweise tangential im unteren Teil der Wickel-
spule 4 aufgebracht wird. Bei Erreichen des Gegen-
Flansches 18 wird die Vorschub-Vorrichtung fiir die Wik-
kelrolle 12 wiederum angehalten, so dal} hier eine aus-
reichende Abdeckung der darunterliegenden Profild-
rahtschicht A1, A2, A3 erfolgen kann. Gleichzeitig ist er-
kennbar, daf sich nach dem Kreuzungspunkt von Ab-
schnitt B9, B10 mit Abschnitt A9, A10 das strangférmige
Wickelgut 1 mit seinen Abschnitten A10, A11, A12 auf
dem Zwischenlage-Abschnitt B9 befindet. Somit ist er-
kennbar, dafl beim Kreuzen bzw. in Gegenlaufrichtung
von Wickelgut 1 und Zwichenlagen-Band 15 aufgrund
der gréfReren Auflaufwinkels 3 des Bandes 15 keinerlei
Probleme auftreten kénnen.

[0034] Anhand Figur 5 ist eine fortschreitende Be-
wicklung der ausschnittsweise dargestellten Wickel-
spule 4 bis zur Sektion A18 bzw. B18 erkennbar, wobei
der Seitenvorschub im Bandabschnitt B12 der Wickel-
rolle 12 (Figur 1) gestoppt wurde und in der gleichen
Sektion der Wickelspule, d. h. im Bereich des seitlichen
Gegen-Flansches 18 eine neuen Lage des Zwischenla-
gen-Bandes 15 mit der Bezeichnung B13 gewickelt wor-
den ist. Weiterhin sind Sektionen des Wickelgutes A11
bis A18 bis zum seitlichen Flansch 17 der Wickelspule
4 in der darunterliegenden Lage gewickelt, wahrend
ausgehend von dem Zwischenlagen-Band 15 die Ab-
schnitte B14, B15, B16, B17 und B18 bis zum Erreichen
des Flansches 17 in einer Lage gewickelt worden sind,
so dall Zwischenlagen-Bandabschnitt B18 die Ab-
schnitte A16, A17, A18 des strangférmigen Wickelgutes
1 bzw. Profildrahtes abdeckt. Im Bereich der Position
A18 betragt der Auflaufwinkel o des Wickelgutes auf-
grund der Changierbewegung flr einen Moment 0°.
[0035] Anhand Figur 6 ist erkennbar, dal nach Errei-
chen des seitlichen Flansches 17 durch Zwischenlage-
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Band 15 im Abschnitt B18 die Vorschub-Einrichtung
wiederum gestoppt wird und Bandabschnitt B19 in der
gleichen Sektion der Wickelflache auf Abschnitt B18
aufgewickelt wird; sodann wird der Vorschub fiir Zwi-
schenlage-Band 15 bzw. Wickelrolle 12 (Figur 1) vom
Flansch 17 aus in Richtung Gegenflansch 18 umgekehrt
und die Zwischenband-Abschnitte B20 und B21 werden
aufgewickelt. Gleichzeitig ist der Ubergang des strang-
férmigen Wickelgutes 1 von Abschnitt A18 Uber zwei
Zwischenlagen B18, B19 in die Position A19 im Bereich
des Flansches 17 erkennbar; dieser Sprung ergibt sich
daraus, dal} der relative Seitenvorschub zwischen Wik-
kelspule 4 und Strangzufiihrung 2 (gemaf Figur 1) fir
den Profildraht bzw. Wickelgut 1 im Flanschbereich 17
bzw. Gegenflanschbereich 18 fiir eine Umdrehung ge-
stoppt wird , d. h. der Auflaufwinkel o ist fir eine Um-
drehung 0°.

[0036] Die Hohe des Profildrahtes als strangférmiges
Wickelgut 1 und des Zwischenlagen-Bandes 15 sind
hier zwecks Vereinfachung mit gleicher Héhe darge-
stellt; in der Praxis hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
ein verhaltnismaRig dinnes Band geringer Hohe - vor-
zugsweise aus Papier - vorzusehen, wahrend die HOhe
des Wickelgutes 1 bzw. des Profildrahtes im Bereich
von 0.1 bis 3 mm liegt; darliber hinaus entstehen in der
Praxis in den Randbereichen des Zwischenlagen-Ban-
des 15 durch Stillstand des Vorschubes Uberlappun-
gen, so daf} auf jeden Fall eine ausreichende Sicherheit
gegen die Kontaktierung von Ubereinanderliegenden,
benachbarten Lagen des strangférmigen Wickelgutes
gewahrleistet ist.

[0037] Figur 7 stellt eine Wickel-Vorrichtung 3' in Ab-
anderung zu Figur 1 in der Draufsicht dar, wobei die mit
Ziffer 4' bezeichnete Wickelspule ortsfest angeordnet ist
und sowohl die Strangzufiihrung 2' des Wickelgutes als
auch die Wickelrolle 12 fir das Zwischenlage-Band 15
parallel zur Achse der Wickelspule 4' verschiebbar an-
geordnet sind; anhand der Figuren 1 und 7 ist erkenn-
bar, daf} die seitlichen Vorschubbewegungen zwischen
Wickelgut, Zwischenlage und Wikkelspule als relative
Bewegungen zu deuten sind.

[0038] Gemal Figur 7 befindet sich die Wickelspule
4' - durch Ausschnitt 30 in Halterung 9' dargestellt - in
einer ortsfesten Position drehbar gelagert, wahrend
Strangzufuhrung 2' fir das strangférmige Wickelgut 1
mit einer Seitenvorschub-Einrichtung 31 versehen ist,
welche eine lagengerechte Aufbringung des strangfor-
migen Wickelgutes auf der Wickelspule 4' mit schrau-
benférmigen Steigwindungen ermdglicht. Auf der Ge-
genseite ist Wickelrolle 12 erkennbar, die-ebenso wie
bereits anhand Figur 1 erldutert - eine Halterung 26 mit
seitlicher Vorschub-Einrichtung flir das Zwischenlage-
Band 15 mittels Vorschubs-Antriebselement 14 auf-
weist; aufgrund des gréReren Auflaufwinkels B des Zwi-
schenlage-Bandes gegeniber Auflauf Winkel o. des Wi-
kkelgutes 1 weist Halterung 26 wenigstens eine dreifach
héhere seitliche Vorschubgeschwindigkeit gegentber
dem Seitenvorschub 31 der Strangzuflihrung 2' des
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Wickelgutes 1 auf; anhand der Figur 7 ist erkennbar,
daf} in axialer Richtung gesehen die Vorschubbewe-
gung von Wickelgut 1 und Zwischenlageband 15 gegen-
laufig ist bzw. in Gegenlaufrichtung erfolgt.

[0039] Die Regeleinrichtung zur Steuerung des Sei-
tenvorschubs gemaf Figuren 1, 2 und 7 in Verbindung
mit der Antriebsvorrichtung fur Wickelspule 4 bzw. 4' ist
schematisch durch eine Nachlauf-Folgeregelung Uber
einen Winkelgeber mit den Seitenvorschub-Steuerun-
gen fir den Seiten-Vorschub von Wickelspule 4 (Figu-
ren 1, 2), Strangfihrung 2' (Figur 7) und fur die Wickel-
rolle 12 dargestellt, welche hier mit den Bezugsziffern
25, 28, 29 (Figur 1) bzw. 25, 29, 32 (Figur 7) versehen
sind. Eine solche Seitenvorschub-Regelung ist vom
Prinzip her gesehen dem Fachmann bereits bekannt
und beispielsweise durch die eingangs genannten DE
30 24 095 C2 bzw. DE 41 27 319 C2 beschrieben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum lagenweisen Aufwickeln von strang-
férmigem Wickelgut (1), insbesondere von Draht,
strangférmigem Profil oder Bandmaterial, auf eine
drehbare Wickel-Spule (4) mit seitlicher Vorschub-
Bewegung zwischen Strangzufiihrung (2) des Wik-
kelgutes und der Wickelspule, wobei das Wickelgut
(1) zusammen mit einer als zusammenhangendes
Band ausgebildeten Zwischenlage (15) mit seitli-
cher Vorschub-Bewegung zwischen Strangzufiih-
rung des Zwischenlage-Bandes und der Wickelspu-
le (4) wahrend eines Wikkelvorgangs auf die Wik-
kel-Spule aufgewickelt wird und Teilbereiche des
Wickelgutes (1) jeweils auf Teilbereiche der zuvor
aufgebrachten Zwischenlage (15) gewickelt wer-
den und wobei die Geschwindigkeit der axialen Vor-
schubbewegung der Zwischenlage (15) grofer ist
als die Geschwindigkeit der axialen Vorschubbewe-
gung des Wickelgutes (1), dadurch gekennzeich-
net, daR der seitliche Vorschub des Wickelgutes (1)
pro Wickelgut-Lage in eine Richtung bewegt wird,
wobei der seitliche Vorschub der Zwischenlage (15)
gegeniiber dem Wickelgut (1) pro Wickelgut-Lage
zum Teil in gleicher Richtung als Gleichlaufrichtung
und zum Teil in entgegengesetzter Richtung als Ge-
genlaufrichtung erfolgt, und die Summe von Vor-
schubbewegungen in Gleichlaufrichtung und in Ge-
genlaufrichtung pro Wickelgut - Lage stets eine
ganze ungerade Zahl > 3 ist, wobei die Anzahl der
Gleichlaufrichtungen abzUglich der Anzahl der Ge-
genlaufrichtungen 1 betragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daR beim Beginn des Wickelvorganges Wickel-
gut (1) und Zwischenlage (15) am gleichen Spulen-
rand gleichsinning in axialer Richtung gestartet
werden.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daf} die Breite der Zwischenlage (15)
groBer ist als die Breite des Wickelgutes (1).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dafl beim Vorschub in axia-
ler Richtung pro Umdrehung der Wickelspule die
Steigung der Zwischenlage (15) groRer ist als die
Steigung des Wickelgutes (1).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal nach jeder Wickellage
des Wickelgutes (1) und der zugehoérigen Anzahl
der Zwischenlagen (15) am jeweiligen Rand der Au-
Renkontur des aufgespulten Wickelguts, wo sich
Wickelgut (1) und Zwischenlage (15) treffen, die
seitliche Vorschubbewegung der Zwischenlage
(15) fur wenigstens eine halbe WickelSpulen-Um-
drehung angehalten wird, bis das Wickelgut (1) sei-
nen Umkehrpunkt in axialer Richtung zur Aufbrin-
gung einer neuen Lage erreicht.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dal® nach Erreichen des Umkehrpunktes am
Rand der AuBBenkontur des aufgespulten Wickelgu-
tes (1) der seitliche Vorschub sowohl der Zwischen-
lage (15) als auch des Wickelgutes (1) in die gleiche
Vorschubrichtung gemeinsam neu gestartet wird.

Vorrichtung zum lageweisen Aufwickeln von
strangférmigem Wickelgut (1), insbesondere von
Draht- oder Bandmaterial, auf eine von einer Wik-
kel-Einrichtung (3, 3') angetriebenen aufsetzbaren
Wickel-Spule (4, 4'), wobei die Wickel-Einrichtung
(3, 3') eine erste Steuerungs-Einrichtung zur Steue-
rung des seitlichen Vorschubs zwecks hin- und her-
gehender Changierbewegung zwischen der Wik-
kelspule und einer Strangzufiihrung (2, 2') des Wi-
kkelgutes (1) aufweist und die Wickel-Einrichtung
(3, 3') eine zusatzliche Zuflihrung fiir ein Zwischen-
lage-Band (15) aus einem einzigen zusammenhan-
genden Band in wenigstens zwei Lagen, das jeweils
zwischen zwei Lagen des Wickelgutes (1) plaziert
ist, aufweist, wobei eine zweite Steuerungseinrich-
tung zur Steuerung des seitlichen Vorschubes
zwecks hin- und hergehender Changierbewegung
zwischen der Wickelspule (4, 4") und der Zufiihrung
fir das Zwischenlagen-Band (15) mit einer Vorei-
lung gegeniiber dem Wikkelgut vorgesehen ist, da-
durch gekennzeichnet, daf} zur Bildung wenigstens
einer zusatzlichen Zwischenlage des Zwischenlage
- Bands (15) zwischen zwei aufeinander folgenden
Lagen des Wickelgutes (1) eine gegenlaufige Be-
wegung zwischen der Strangzufiihrung von Wickel-
gut (1) und Zwischenlage-Band (15) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
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1.

zeichnet, dal die Zufiihrung fir das Zwischenla-
gen-Band (15) gegeniber der Strangzufiihrung (2,
2") und der Wickel-Einrichtung (3, 3') parallel zur
Achse (5) der Wickelspule (4, 4') verschiebbar an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB® die Strangzufiihrung (2) fiir das
Wickelgut (1) ortsfest angeordnet ist, wahrend die
Wickel-Einrichtung (3) mit der Wickel-Spule (4) ent-
lang der Achse (5) der Wickel-Spule verschiebbar
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dal die Wickel-Spule (4') ortsfest
drehbar angeordnet ist, wahrend die Strangzufiih-
rung (2') des Wickelgutes (1) zwecks hin- und her-
gehender Changierbewegung parallel zur Achse
(5) der Wickelspule (4') verschiebbar angeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dal zur Vorschub-Bewe-
gung der Wickel-Spule (4) oder der Strangzufiih-
rung (2') sowie zur Vorschub-Bewegung der Zufiih-
rung des Zwischenlage-Bandes (15) ein Folge-Re-
gelkreis vorgesehen ist, dessen Flhrungsgrofie
durch die Drehzahl der Wickelspule (4, 4') vorgege-
ben ist.

Claims

Method of winding in layers filamentary winding ma-
terial (1), in particular wire, filamentary profiled sec-
tion or strip material, on to a rotatable winding coil
(4) with lateral traversing motion between the fila-
ment feed (2) of the winding material and the wind-
ing coil, wherein the winding material (1) together
with an intermediate layer (15) formed as a contin-
uous strip is wound on to the winding coil with lateral
traversing motion between the filament feed of the
intermediate-layer strip and the winding coil (4) dur-
ing a winding operation and part regions of the coil
winding material (1) are each wound on to part re-
gions of the previously wound intermediate layer
(15) and wherein the rate of axial advance of the
intermediate layer (15) is greater than the rate of
axial advance of the winding material (1), charac-
terized in that the lateral traversing of the winding
material (1) is in one direction per winding material
layer whereas the lateral traversing of the interme-
diate layer (15) with respect to the winding material
(1) per winding material layer is partly in the same
direction, thatis parallel-wound direction, and partly
in the opposite direction, that is counter-wound di-
rection, and the total number of traverses in the par-
allel-wound direction and counter-wound direction



13 EP 0 825 624 B1 14

per winding material layer is always an odd whole
number > 3 and the number of parallel-wound
traverses minus the number of counter-wound
traverses is equal to 1.

Method according to Claim 1, characterized in that
at the beginning of the winding operation, winding
material (1) and intermediate layer (15) are started
at the same margin of the coil, in the same axial
direction.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the width of the intermediate layer (15) is great-
er than the width of the coil material (1).

Method according to any one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that in terms of advance in the axial di-
rection per revolution of the winding coil the pitch of
the intermediate layer (15) is greater than the pitch
of the winding material (1).

Method according to any one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that after each winding layer of the
winding material (1) and the corresponding number
of intermediate layers (15) the lateral traversing mo-
tion of the intermediate layer (15) is stopped at the
respective edge of the outer contour of the coiled
winding material where winding material (1) and in-
termediate layer (15) meet, for at least half a revo-
lution of the winding coil, until the winding material
(1) reaches its point of reversal in the axial direction
for the winding-on of a new layer.

Method according to Claim 5, characterized in that
once the point of reversal at the edge of the outer
contour of the coiled winding material (1) is
reached, the lateral traverses of both the interme-
diate layer (15) and the winding material (1) are re-
started together in the same traversing direction.

Apparatus for winding in layers filamentary winding
material (1), in particular wire or strip material, on
to a slip-on winding coil (4, 4') driven by a winding
device (3, 3'), wherein the winding device (3, 3') has
a first control device for controlling the lateral to-
and-fro traversing motion between the winding coil
and a filament feed (2, 2') of the winding material
(1), and the winding device (3, 3') has an additional
feed for an intermediate-layer strip (15) consisting
of a single continuous strip in at least two layers
which is placed between every two layers of the
winding material (1), wherein a second control de-
vice for controlling the lateral to-and-fro traversing
motion between the coil (4, 4') and the feed for the
intermediate-layer strip (15) with a lead over the
winding material, is provided, characterized in that
a contrary motion between the filament feeds of
winding material (1) and intermediate-layer strip
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10.

1.

(15) is provided to form at least one additional in-
termediate layer of the intermediate-layer strip (15)
between two successive layers of winding material

(1)

Apparatus according to Claim 7, characterized in
that the feed of the intermediate-layer strip (15) is
movable parallel with the axis (5) of the winding coil
(4, 4", with respect to the filament guide (2, 2') and
the winding device (3, 3').

Apparatus according to Claim 7 or 8, characterized
in that the filament guide (2) for the winding material
(1) is fixed in position, while the winding device (3)
with winding coil (4) is movable along the axis (5)
of the coil.

Apparatus according to Claim 7 or 8, characterized
in that the winding coil (4') is rotatable but fixed in
position, while the filament guide (2') of the winding
material (1) is movable parallel with the axis (5) of
the winding coil (4') to provide the to-and-fro tra-
versing motion.

Apparatus according to any one of Claims 7 to 10,
characterized in that, for the traversing motion of the
coil (4) or of the filament guide (2') and also for the
traversing motion of the feed of the intermediate-
layer strip (15), a sequential control circuit is provid-
ed whose reference input value is predetermined
by the speed of rotation of the winding coil (4, 4').

Revendications

Procédé pour enrouler couche par couche un article
a enrouler en forme de cordon, notamment un fil,
un profilé en forme de cordon ou un matériau en
forme de bande sur une bobine rotative d'enroule-
ment (4), avec un déplacement latéral d'avance en-
tre I'unité (2) d'amenée du cordon de l'article a en-
rouler et la bobine d'enroulement, selon lequel I'ar-
ticle a enrouler (1) est enroulé, conjointement avec
une couche intercalaire (15) agencée sous la forme
d'une bande continue, avec un déplacement latéral
d'avance entre |'unité d'amenée du cordon de la
bande de couche intercalaire et la bobine d'enrou-
lement (4) pendant un processus d'enroulement sur
la bobine d'enroulement, et des parties de I'article
a enrouler (1) sont enroulées respectivement sur
des parties de la couche intercalaire (15) appliquée
auparavant, et la vitesse du déplacement axial
d'avance de la couche intercalaire (15) est supé-
rieure a la vitesse du déplacement axial d'avance
de l'article a enrouler (1), caractérisé en ce que
I'avance latérale de I'article a enrouler (1) pour cha-
que couche de l'article a enrouler s'effectue dans
une direction, I'avance latérale de la couche inter-
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calaire (15) s'effectuant par rapport a l'article a en-
rouler (1) pour chaque couche de l'article a enrouler,
en partie dans la méme direction en tant que direc-
tion de marche synchrone et en partie dans la di-
rection opposée en tant que direction de marche
opposée, et la somme des déplacements d'avance
dans la marche dans la méme direction et dans la
marche dans la direction opposée pour chaque cou-
che de l'article a enrouler est en permanence un
nombre entier impair > 3, le nombre des déplace-
ments dans la méme direction étant égal a 1 déduc-
tion faite du nombre des déplacements dans la di-
rection opposée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu'au début du processus d'enroulement, on fait dé-
marrer l'article a enrouler (1) et la couche interca-
laire (15) dans le méme sens dans une direction
axiale, au niveau du méme bord de la bobine.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la largeur de la couche intercalaire (15)
est supérieure ala largeur de I'article a enrouler (1).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que lors de I'avance dans la direction
axiale lors de chaque tour de la bobine d'enroule-
ment, le pas de la couche intercalaire (15) est su-
périeur au pas de l'article a enrouler (1).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce qu'aprés chaque couche d'enroule-
ment de l'article a enrouler (1) et au bout du nombre
associé des couches intercalaires (15) sur le bord
respectif de contour extérieur de I'article a enrouler
bobiné, ou Il'article a enrouler (1) et la couche inter-
calaire (15) se rencontrent, le déplacement latéral
d'avance de la couche intercalaire (15) est arrété
pendant au moins une demi-rotation de la bobine
d'enroulement jusqu'a ce que l'article a enrouler (1)
atteigne son point d'inversion dans la direction axia-
le pour I'application d'une nouvelle couche.

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
qu'une fois que le point d'inversion est atteint au ni-
veau du bord du contour extérieur de I'article a en-
rouler (1) bobiné, on fait a nouveau démarrer en
commun l'avance latérale aussi bien de la couche
intercalaire (15) que de l'article a enrouler (1), et ce
dans la méme direction d'avance.

Dispositif pour I'enroulement couche par couche
d'un article a enrouler (1) en forme de cordon, no-
tamment un fil ou un matériau en forme de bande,
sur une bobine d'enroulement démontable (4,4') en-
trainée par un dispositif d'enroulement (3,3"), le dis-
positif d'enroulement (3,3') possédant un premier
dispositif de commande servant a commander
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I'avance latérale en vue de réaliser un déplacement
de changement en va-et-vient entre la bobine d'en-
roulement et une unité (2,2') d'amenée du cordon
de l'article a enrouler (1), et le dispositif d'enroule-
ment (3,3') comportant une unité supplémentaire
d'amenée pour une bande de couches intercalaires
(15) a partir d'une seule bande continue suivant au
moins deux couches, cette bande de couches inter-
calaires étant disposée respectivement entre deux
couches de l'article a enrouler (1), et dans lequel un
second dispositif de commande est prévu pour la
commande de I'avance latérale en vue de réaliser
un déplacement de changement en va-et-vient en-
tre la bobine d'enroulement (4,4') et l'unité d'ame-
née pour la bande de couches intercalaires (15)
avec une avance par rapport a l'article a enrouler,
caractérisé en ce qu'un déplacement en des sens
opposés entre l'unité de guidage du cordon de I'ar-
ticle a enrouler (1) et la bande de couches interca-
laires (15) est prévu pour la formation d'au moins
une couche intercalaire supplémentaire de la ban-
de de couches intercalaires (15) entre deux cou-
ches successives de I'article a enrouler (1).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que l'unité d'amenée pour la bande de couches
intercalaires (15) est disposée de maniére a étre
déplagable par rapport a l'unité (2,2') d'amenée du
cordon et au dispositif d'enroulement (3,3"), paral-
lelement a l'axe (5) de la bobine d'enroulement
(4,4".

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que l'unité (2) d'amenée du cordon de la ma-
tiere de l'article a enrouler (1) est montée fixe, tan-
dis que le dispositif d'enroulement (3) est disposé,
ainsi que la bobine d'enroulement (4) de maniéere a
étre déplagable le long de I'axe (5) de la bobine
d'enroulement.

Dispositif selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que la bobine d'enroulement (4') est montée
de fagon fixe de maniére a pouvoir tourner, tandis
que l'unité (2') d'amenée du cordon de l'article a en-
rouler (1) est disposée de maniére a étre déplaca-
ble en paralléle a I'axe (5) de la bobine d'enroule-
ment (4'), en vue d'un déplacement de changement
en va-et-vient.

Dispositif selon I'une des revendications 7 a 10, ca-
ractérisé en ce que pour le déplacement d'avance
de la bobine d'enroulement (4) ou pour l'unité (2')
d'amenée du cordon ainsi que pour le déplacement
d'avance de l'unité d'amenée de la bande de cou-
ches intercalaires (15) il est prévu un circuit de ré-
gulation a séquence, dont la grandeur pilote est pré-
déterminée par la vitesse de rotation de la bobine
d'enroulement (4,4").
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