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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konti-
nuierlichen Aufwickeln eines strangférmigen Spulgutes
zu Spulen gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1 so-
wie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 5.

[0002] Ein gattungsgemafRes Verfahren sowie eine
gattungsgemaRe Vorrichtung sind aus der WO
2003/033386 A1 bekannt.

[0003] Beidem bekannten Verfahren und der bekann-
ten Vorrichtung wird ein strangférmiges Spulgut bei-
spielsweise aus einem Herstellungsprozess eines Fa-
dens, kontinuierlich ohne Unterbrechung zu Spulen ge-
wickelt. Hierzu werden die Spulen abwechselnd an zwei
an einem Spulrevolver auskragend gehaltenen Spulspin-
deln gewickelt. Die Spulspindeln werden durch den Spul-
revolver abwechselnd in eine Betriebsstellung zum Auf-
wickeln des Spulgutes und in eine Wechselstellung zum
Abnehmen der Vollspulen gefiihrt.

[0004] Um eine kontinuierliche Aufnahme des Spulgu-
tes aus einem vorgeschalteten Prozess zu gewahrleis-
ten, ist den Spulspindeln in der Betriebsstellung eine
Tanzerarmeinrichtung zugeordnet, die mittels eines Tan-
zerarmes eine Schlaufe des Spulgutes mit einem Durch-
hang bildet. Der Tanzerarm ist beweglich ausgefiihrt, so
dass die GrofRe des Durchhanges der Schlaufe unmittel-
bar die Stellung des Ténzerarmes bestimmt. Der Tan-
zerarm wirkt mit einer Drehzahlregeleinheit zusammen,
um die Drehzahl der Spulspindeln beim Aufwickeln des
Spulgutes derart zu regeln, dass eine konstante Aufwi-
ckelgeschwindigkeit unabhangig vom Durchmessezu-
wachs der Spule vorherrscht. Insoweit dient die GréRe
des Durchhanges der Fadenschlaufe dazu, um eine
gleichmaRige Aufnahme des Spulgutes beim Aufwickeln
zu erreichen. Bei dem bekannten Verfahren und der be-
kannten Vorrichtung wird somit die Tanzerarmeinrich-
tung jeweils mit der in der Betriebsstellung gefiihrten
Spulspindel und deren Spindelantrieb gekoppelt. Beim
Wechsel der Spulspindeln zwischen der Betriebsstellung
und der Wechselstellung tritt nun das Problem auf, dass
der Durchhang der Schlaufe des Spulgutes an dem Tan-
zerarm neben der jeweiligen Spindeldrehzahl und Spu-
lendurchmesser zuséatzlich durch eine Ausweichbewe-
gung der Spulspindel beeinflusst wird. Insoweit werden
die wahrend der Bewegung der Spulspindel gewickelten
Lagen des Spulgutes mit zu geringer Aufspulgeschwin-
digkeit gewickelt, was zu ungewiinschten lockeren La-
gen des Spulgutes am Umfang der Spulen fihrt.
[0005] Es ist somit Aufgabe der Erfindung, das gat-
tungsgemale Verfahren zum kontinuierlichen Aufwi-
ckeln eines strangférmigen Spulgutes sowie die gat-
tungsgemalie Vorrichtung derart zu verbessern, dass
das Spulgut bis zum Ende der Wicklung der Spule mit
festen Lagen des Spulgutes gewickelt werden kann.
[0006] Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt darin, das
Spulgut auch wahrend der Wechselphase mit mdglichst
gleichmaRiger Geschwindigkeit aus dem vorgelagerten
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Prozess aufnehmen zu kdnnen.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch
das Verfahren mit den Merkmalen nach Anspruch 1 und
durch die Vorrichtung mitden Merkmalen nach Anspruch
5 geldst.

[0008] Vorteilhaft Weiterbildungen der Erfindung sind
durch die Merkmale und Merkmalskombinationen der je-
weiligen Unteranspriiche definiert.

[0009] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, dass
neben dem Spindelantrieb auch der Revolverantrieb in
die Drehzahlregelung der Tanzerarmeinrichtung einbe-
zogen wird. So lasst sich eine Drehbewegung und/oder
eine Drehgeschwindigkeit des Spulrevolvers erfindungs-
gemaR in Abhangigkeit von dem Durchhang der Schlaufe
des Spulgutes steuern. Eine aus der Drehbewegung
und/oder der Drehgeschwindigkeit des Spulrevolvers re-
sultierende Veranderung des Durchhangs lasst sich wir-
kungsgerecht ausregeln, ohne eine zu hohe oder zu
niedrige Spindeldrehzahl einstellen zu missen. Die er-
findungsgemaRe Vorrichtung sieht daher vor, dass der
Revolverantrieb zur Steuerung der Drehbewegung
und/oder eine Drehgeschwindigkeit des Spulrevolvers
mit der Drehzahlregeleinheit der Tanzerarmeinrichtung
verbunden ist.

[0010] Ein weiterer Vorteil der Erfindung liegt darin,
dass damit auch vorteilhaft die wahrend der Bildung einer
Spule erforderlichen Ausweichbewegung aufgrund des
Zuwachses der Spule vorteilhaft durch den Spulrevolver
ausflhrbar sind. Die Erfindung ist somit nicht nur darauf
beschrankt, dass die Verbindung zwischen dem Revol-
verantrieb und der Drehzahlregeleinheit der Tanzerarm-
einrichtung wahrend eines Spindelwechsels wirkt.
[0011] Um einen Spindelwechsel bei gleichbleiben-
dem Durchhang der Fadenschlaufe am Tanzerarm vor-
nehmen zu kénnen, wird zur Einleitung eines Spindel-
wechsels die Regelung der Spindeldrehzahl der das
Spulgut wickelnden Spulspindel abgebrochen. Insoweit
wird wahrend des Wechselvorgangs der Durchhang der
Schlaufe am Tanzerarm ausschlieRlich durch die Dreh-
bewegung und/oder die Drehgeschwindigkeit des Spul-
revolvers ausgeglichen. Die Verdnderungen des Durch-
hanges fiihren direkt zu einer Anderung der Drehbewe-
gung und/oder der Drehgeschwindigkeit des Spulrevol-
vers.

[0012] Um trotzdem eine kontinuierliche Wicklung der
Spule zu ermdglichen, wird die Verfahrensvariante be-
vorzugt verwendet, bei welcher die Spindeldrehzahl der
wickelnden Spulspindel auf eine feste Wechseldrehzahl
eingestellt wird, die unterhalb einer bei Abbruch einge-
stellten Regeldrehzahl der Spulspindel liegt. Hierbei wird
die Wechseldrehzahl vorzugsweise derart eingestellt,
dass neben dem kontinuierlichen Aufwickeln des Spul-
gutes ein ausreichender Uberschuss an Materialzufuhr
des Spulgutes gegeben ist, um die Ausweichbewegung
der Spulspindel durch die Drehung des Spulrevolvers zu
ermdglichen. Die Wechseldrehzahl der Spulspindel wird
bevorzugt im Verhéltnis zur Regeldrehzahl auf einen
Wert im Bereich von 50 % bis 95 % der Regeldrehzahl
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eingestellt.

[0013] Da bei einem Spulenwechsel der Stellungs-
wechsel der Spulspindel einen gréReren Weg erfordert,
ist die Verfahrensvariante fir die Wechselphase beson-
ders bevorzugt ausgefihrt, bei welcher die Steuerung
der Drehgeschwindigkeit des Spulrevolvers wahrend ei-
ner kontinuierlichen Drehbewegung des Spulrevolvers
im Bereich von 160° bis 200° erfolgt. Damit I1&sst sich ein
kontinuierlicher Bewegungsablauf bei im Wesentlichen
unveranderter Tanzerarmstellung wahrend der Wech-
selphase ausfiihren. Die Aufnahme des Spulgutes aus
dem vorgeschalteten Prozess bleibtim Wesentlichen un-
verandert.

[0014] Um einen kontinuierlichen Ubergang zwischen
den einzelnen Regelungsphasen der Tanzerarmeinrich-
tung zu ermdglichen, ist die erfindungsgemaRe Vorrich-
tung vorteilhaft derart weitergebildet, dass die Drehzahl-
regeleinheit der Tanzerarmeinrichtung mit einer Maschi-
nensteuerung verbunden ist, durch welche alle Spulvor-
gange zum Wickeln der Spulen und Wechselvorgénge
zum Wechseln der Spulspindel steuerbar sind. Damit
lasst sich die in der Betriebsstellung und beim Wechseln
unterschiedliche Drehzahlregelungen der Spindelantrie-
be und des Revolverantriebes schnell und an den jewei-
ligen Betriebszustand angepasst andern.

[0015] Damit zu jedem Betriebszustand eine fiir das
Aufwickeln des Spulgutes gewlinschte Tanzerarmrege-
lung eingehalten ist, weist die Drehzahlregeleinheit be-
vorzugt einen Mikroprozessor auf, durch welchen meh-
rere hinterlegte Steuerprogramme wahlweise ausfihr-
bar sind. Sokénnen beispielsweise durch einen der Steu-
erprogramme die Einstellung der Wechseldrehzahl der
Spulspindel bestimmt sein, die das Aufwickeln des Spul-
gutes in der Wechselphase bestimmt. Andererseits
kénnte alternativ ein Steuerprogramm hinterlegt sein, bei
welcher die Teilwerte des Durchhangs der Schlaufe zur
Regelung des Spindelantriebs und zur Steuerung des
Revolverantriebs hinterlegt sind.

[0016] Damit auch schnelle Anderungen der Drehbe-
wegung oder Drehgeschwindigkeit des Spulrevolvers
zum Ausregeln des Durchhangs der Schlaufe am Tan-
zerarm mdglich sind, ist die Weiterbildung der Erfindung
bevorzugt ausgeflihrt, beiwelcher die Tadnzerarmeinrich-
tung und der Spulrevolver mit den Spulspindeln an einer
Gestellwand gehalten sind, wobei zwischen dem Téan-
zerarm und dem Spulrevolver eine Changiereinrichtung
und eine Andriickwalze an der Gestellwand gehalten
sind. Insoweit sind nur die Spulspindeln an dem Spulre-
volver gefiihrt, so dass keine iberschiissigen Massen
durch den Spulrevolver bewegt werden missen.
[0017] Grundsatzlich ist das erfindungsgemafe Ver-
fahren auch fir Vorrichtungen geeignet, bei welchen an
den Spulspindeln mehreren Spulen gleichzeitig gewi-
ckelt werden. Insoweit lasst sich die erfindungsgemale
Vorrichtung bevorzugt derart ausfiihren, dass der Tan-
zerarm mehrere Tanzerarmrollen aufweist, die jeweils
zwischen zwei Umlenkstellen gehalten sind und die je-
weils einer von mehreren Spulstellen an den Spulspin-
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deln zugeordnet sind. So kann ein Tanzerarm dazu ge-
nutzt werden, umin jeder Spulstelle einen Durchhang zu
bilden. UngleichmaRigkeiten zwischen den einzelnen
Spulstellen werden dabei durch eine iberlagerte Rege-
lung der Spindeldrehzahl und/oder der Drehbewegung
des Spulrevolvers ausgeglichen.

[0018] Das erfindungsgemale Verfahren sowie die er-
findungsgemafe Vorrichtung werden nachfolgend an-
hand eines Ausflihrungsbeispiels der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung unter Bezug auf die beigefligten Figuren
naher erlautert.

[0019] Es stellen dar:

schematisch eine Vorderansicht eines Ausfiih-
rungsbeispiels der erfindungsgeméafien Vor-
richtung zur Durchfihrung des erfindungsge-
maflen Verfahrens

Fig. 1

Fig.2  schematisch eine Draufsicht des Ausfiihrungs-
beispiels aus Fig. 1

Fig. 3  schematisch eine Vorderansicht des Ausfiih-
rungsbeispiels an Fig. 1 bei einem Spindel-
wechsel

[0020] In den Fig. 1 bis 3 ist ein Ausfiilhrungsbeispiel

der erfindungsgeméaRen Vorrichtung zum kontinuierli-
chen Aufwickeln eines Spulgutes zu einer Spule in meh-
reren Ansichten dargestellt. Fig. 1 und Fig. 3 stellen das
Ausflihrungsbeispiel in einer Vorderansicht in unter-
schiedlichen Betriebssituationen und Fig. 2 in einer
Draufsicht dar. Insoweit kein ausdriicklicher Bezug zu
einer der Figuren gemacht ist, gilt die nachfolgende Be-
schreibung fur alle Figuren.

[0021] Das Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung zum kontinuierlichen Aufwickeln weist
einen Spulrevolver 2 auf, derin einer Gestellwand 1 dreh-
bar gelagert ist und Uber einen Revolverantrieb 21 ent-
gegen dem Uhrzeigersinn verdrehbar ist. Dem Revolver-
antrieb 21 ist ein Revolversteuergerat 29 zugeordnet,
durch welcher der Revolverantrieb 21 zur Ausfliihrung
einer Drehbewegung des Spulrevolvers 2 steuerbar ist.
[0022] Der Spulrevolver 2 tragt zwei drehbar gelagerte
Spulspindeln 3.1 und 3.2, die auskragend mit jeweils ei-
nem freien Ende gehalten sind. Die Spulspindeln 3.1 und
3.2 sind an dem Spulrevolver 2 um 180 versetzt zuein-
ander gehalten. Jede der Spulspindeln 3.1 und 3.2 ist
mit einem Spindelantrieb 19.1 und 19.2 gekoppelt, die
jeweils Uber ein Spindelsteuergerat 20.1 und 20.2 steu-
erbar sind. Die Spindelsteuergerate 20.1 und 20.2 sowie
das Revolversteuergerat 29 sind mit einer zentralen Ma-
schinensteuereinheit 31 verbunden und lassen sich je-
weils individuell in Abhangigkeit von dem jeweiligen Be-
triebszustand separat oder gemeinsam steuern.

[0023] Wie aus der Darstellung in Fig. 2 hervorgeht,
sind die Antriebe 19.1, 19.2 und 21 sowie die Steuerge-
rate 20.1, 20.2 und 29 an einer Rickseite der Gestell-
wand 1 angeordnet. An einer Vorderseite der Gestell-
wand 1 ragen die Spulspindeln 3.1 und 3.2 an dem Spul-
revolver 2 auskragend hervor und weisen am Umfang
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jeweils eine Spulhiilse 5.1 und 5.2 auf, an dessen Um-
fang eine Spule 6 gewickelt werden kann. Jede der Spul-
spindeln 3.1 und 3.2 weist eine Fangeinrichtung 4.1 und
4.2 auf, die seitlich neben der Spulhilse 5.1 und 5.2 am
Umfang der Spulspindeln 3.1 und 3.2 im Bereich des
Lagerendes der Spulspindeln 3.1 und 3.2 angeordnet
sind, wie in Fig. 2 gezeigt.

[0024] Die Fangeinrichtungen4.1und4.2 anden Spul-
spindeln 3.1 und 3.2 sind identisch ausgebildet, so dass
an dieser Stelle nur die Fangeinrichtung 4.2 der Spul-
spindel 3.2 beschrieben wird. Die Fangeinrichtung 4.2
weist mehrere als Fanghaken ausgebildete Fangele-
mente 33 auf, die gleichmaRig am Umfang der Spulspin-
del 3.2 verteilt angeordnet sind. Den Fanghaken 33 ist
am Umfang der Spulspindel eine Fangnut 32 zugeordnet,
die eine Breite aufweist, die gréRer ist als die in die Fang-
nut 32 hineinragenden Fanghaken 33.

[0025] Wie aus der Darstellung in den Fig. 1 und 2
hervorgeht, sind jeder Spulspindel 3.1 und 3.2 jeweils
eine Trenneinrichtung 7.1 und 7.2, eine Flihrungsstange
23.1 und 23.2 sowie eine Haltestange 22.1 und 22.2 zu-
geordnet. Die Trenneinrichtungen 7.1 und 7.2, die Fuh-
rungsstangen 23.1 und 23.2 sowie die Haltestangen 22.1
und 22.2 sind zwischen den Spulspindeln 3.1 und 3.2
verteilt angeordnet und fest mit dem Spulrevolver 2 ver-
bunden.

[0026] Wie aus der Darstellung in Fig. 2 hervorgeht,
werden die Trenneinrichtungen 7.1 und 7.2 durch jeweils
einen Trager28.1und 28.2 in einer Fangebene gehalten,
die durch die Fangeinrichtungen4.1 und 4.2 aufgespannt
ist. Die Trenneinrichtungen 7.1 und 7.2 sind identisch
aufgebaut und weisen jeweils ein bewegliches Sperrmit-
tel 26 und ein mit dem Sperrmittel 26 zusammenwirken-
des Messer 27 auf.

[0027] Die Haltestangen 22.1 und 22.2 sowie die Fih-
rungsstangen 23.1 und 23.2 sind unterschiedlich lang
auskragend an dem Spulrevolver 2 angeordnet. Die lan-
gere Haltestange 22.1 und 22.2 ragen mit einem freien
Ende Uber eine Spulenmitte der Spulhllsen 5.1 und 5.2
hinweg, die im Wesentlichen durch die halbe Lénge der
Spulhiilsen 5.1 und 5.2 bestimmt ist. Innerhalb eines
Spulbereiches, der im wesentlichen durch die Lange der
Spulhiilsen 5.1 und 5.2 bestimmt ist, weisen die Haltes-
tangen 22.1 und 22.2 jeweils einen Fadenfiihrer 24.1 und
24 .2 auf, der zur Positionierung eines an der Haltestange
22.1 oder 22.2 gleitenden Spulgutes dient.

[0028] Die kirzeren Fihrungsstangen 23.1 und 23.2
ragen mit ihren freien Ende bis in den Spulbereich der
Spulhiilse 5.1 und 5.2 und tberdecken die Fangeinrich-
tungen 4.1 und 4.2.

[0029] Wie aus der Darstellung in der Fig. 1 und Fig.
2 zu erkennen ist, wird seitlich neben dem Spulrevolver
2 eine Changiereinrichtung 8 auskragend an der Gestell-
wand gehalten. Die Changiereinrichtung 8 weist einen
Changierfadenfiihrer 9 auf, der mittels eines Changier-
antriebes 18 parallel zu den Spulspindeln 3.1 und 2.2
hin- und herfiihrbar ist. Der Changierfadenfiihrer 9 kann
hierbei mittels Riemen, Gewindewellen oder durch Nu-
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tenwellen durch den Antrieb positioniert werden. Zur
Flhrung des Changierfadenfiihrers 9 ist der Changier-
antrieb 18 mit einem Changiersteuergerat 30 gekoppelt,
das mit der Maschinensteuereinheit 31 verbunden ist.
Dabei lasst sich der Changierfadenfiihrer 9 zum Aufspu-
len eines Spulgutes innerhalb des Spulbereiches hin-
und herfiihren. Der Changierfadenfihrer 9 Iasst sich je-
doch auch auBerhalb eines Changierhubbereiches zur
Positionierung des Spulgutes wahrend einer Wechsel-
phase der Spulspindel positionieren. Der Changierhub,
in welcher der Changierfadenfiihrer 9 zum Aufspulen des
Spulgutes hin- und hergeflihrt wird, ist vorzugsweise et-
was kleiner als die Breite der Spulhiilsen 5.1 und 5.2 am
Umfang der Spulspindeln 3.1 und 3.2.

[0030] Wie aus den Fig. 1 und 2 weiter hervorgeht, ist
der Changiereinrichtung 8 eine drehbar gelagerte An-
driickwalze 10 nachgeordnet, die am Umfang der auf der
Spulhiilse 5 entstehenden Spule 6 anliegt. Die Andriick-
walze 10 wird Uber eine gabelférmige Schwinge 11 ge-
halten, die an einer auskragenden Schwenkachse 12
schwenkbar gelagert ist. Der Schwinge 11 ist ein Ab-
standssensor 25 zugeordnet, der eine Ausweichbewe-
gung der Andriickwalze 10 wahrend des Wickelns einer
Spule erfasst. Dabei wird die Ausweichbewegung der
Andriickwalze 10 genutzt, um bei einerim Wesentlichen
unveranderten Lage der Andriickwalze 10 ein Weitertak-
ten des Spulrevolvers zum Bewickeln einer Spule aus-
fihren zu kénnen. Der Abstandssensor 25 ist hierzu mit
der Maschinensteuereinrichtung 31 verbunden.

[0031] Auf einer Einlaufseite ist der Changiereinrich-
tung 8 eine Tanzerarmeinrichtung 13 vorgeordnet, die
an der Vorderseite der Gestellwand 1 einen schwenkba-
ren Tanzerarm 14 aufweist. Der Tanzerarm 14 ist L-for-
mig ausgebildet und weist an einem freien Ende eines
Schenkels eine Ténzerarmrolle 15 auf. Die Tanzerarm-
rolle 15 ist in einer Ebene zwischen zwei Umlenkrollen
16.1 und 16.2 gehalten, die ein zulaufendes Spulgut 34
fihren. Die Umlenkrollen 16.1 und 16.2 sind durch meh-
rere Stangen 37 an der Gestellwand 1 gehalten. Dabei
wird durch die am Tanzerarm 14 gehaltene Ténzerarm-
rolle 15 zwischen den Umlenkrollen 16.1 und 16.2 ein
Durchhang 35 des Spulgutes zwischen den Umlenkstel-
len erzeugt. Das freie Ende des Tanzerarmes 14 wirkt
dabei mit einer Schwerkraft an dem Durchhang 35 des
Spulgutes 34, so dass eine Veradnderung des Durchhan-
ges 35 unmittelbar auf eine Erhéhung oder Absenkung
einer Aufwickelspannung zurlickzuftihren ist.

[0032] DerTanzerarm 14 istmitdem zweiten Schenkel
drehbar gelagert und mit einem Drehwinkelgeber 36 ver-
bunden. Der Drehwinkelgeber 36 erfasst die jeweilige
Stellung des Tanzerarms 14 bzw. der Tanzerarmrolle 15
an der Vorderseite der Gestellwand 1.

[0033] Der Tanzerarm 14 bzw. der Drehwinkelgeber
36 ist mit einer Drehzahlregeleinheit 17 der Téanzerarm-
einrichtung 14 gekoppelt, so dass je nach Stellung des
Ténzerarms 14 unmittelbar Steuersignale zur Korrektur
des Durchhangs 35 erzeugt werden kénnen. Die Dreh-
zahlregeleinheit 17 ist mit der Maschinensteuereinrich-
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tung 31 gekoppelt. Alternativ besteht jedoch auch die
Méoglichkeit, die Drehzahlregeleinheit 17 unmittelbar mit
den Spindelsteuergeraten 20.1 und 20.2 und dem Re-
volversteuergerat 29 zu verbinden.

[0034] Die in Fig. 1 und 2 dargestellte erfindungsge-
male Vorrichtung zum kontinuierlichen Aufwickeln ist
somit geeignet, um ein bandférmiges Spulgut kontinu-
ierlich mit im Wesentlichen gleichmaRiger Aufwickel-
spannung aufzuwickeln. Da mit zunehmendem Durch-
messer der gewickelten Spule 6 zur Einhaltung einer
konstanten Umfangsgeschwindigkeit wird die Drehzahl
der Spulspindel 3.1 oder 3.2 in Abhangigkeit von dem
durch die Tanzereinrichtung 14 gebildeten Durchhang
35 des Spulgutes 34 geregelt. Bei gleichbleibender Spin-
deldrehzahl und anwachsendem Spulendurchmesser
der gewickelten Spule 6 tritt eine Gberhdhte Aufwickel-
geschwindigkeit auf, die zu einer Verringerung des
Durchhangs 35 und damit zur Veranderung der Stellung
des Tanzerarms 14 fuhrt. Die Veranderung des Durch-
hangs 35 des Spulgutes 34 wird unmittelbar durch die
Stellungsanderung des Tanzerarms 14 erfasstundin der
Drehzahlregeleinheit 17 zu einem Steuersignal umge-
wandelt, das direkt dem Spindelsteuergerat 20.1 oder
der Maschinensteuereinrichtung 31 zugeflhrt wird, um
eine Korrektur der Spindeldrehzahl durch den Spindel-
antrieb 19.1 zu erhalten.

[0035] Nach Fertigstellung einer Spule wird die Uber-
gabe des Spulgutes 34 zwischen den Spulspindeln 3.1
und 3.2 durch die Drehbewegung des Spulrevolvers 2
ausgefiihrt. In dieser Situation wird das zulaufende Spul-
gut 34 neben der Aufspulung an der Spule 6 zusatzlich
durch den Stellungswechsel der Spulspindel 3.1 aufge-
nommen, so dass bei gleichbleibender Zulaufgeschwin-
digkeit des Spulgutes eine Veradnderung des Durch-
hangs 35 am Tanzerarm 14 eintritt. Um insbesondere
diesen Zustand mit gleichbleibender Aufnahme des
Spulgutes ausfilhren zu kdnnen, lasst sich die erfin-
dungsgemalie Vorrichtung grundsatzlich mit zwei unter-
schiedlichen Verfahrensvarianten betreiben.

[0036] Bei einer ersten Verfahrensvariante wird vor
Einleitung eines Spindelwechsels die Spindeldrehzahl
der wickelnden Spulspindel auf eine feste Wechseldreh-
zahl eingestellt. Die Wechseldrehzahl der wickelnden
Spulspindel ist im Verhaltnis zu einer durch die Ténzer-
armeinrichtung Regeldrehzahl niedriger eingestellt. Die
Wechseldrehzahl der Spulspindel wird vorzugsweise auf
einen Wert im Bereich von 50% bis 95 % der Regeldreh-
zahl eingestellt. Somit wird bei unveranderter Stellung
der Spulspindel zwangslaufig eine unzureichende Auf-
nahme des zulaufenden Spulgutes durch die Wicklung
an der Spulspindel erzeugt. Um dennoch eine im we-
sentlichen gleichmaRige Aufnahme des zulaufenden
Spulgutes zu erhalten, wird die Tanzerarmeinrichtung
mit dem Revolversteuergerat gekoppelt, um die Drehbe-
wegung des Spulrevolvers bzw. die Drehgeschwindig-
keit des Spulrevolvers beim Wechseln der Spulspindeln
derart zu steuern, dass am Ténzerarm ein gleichmafiger
Durchhang des Spulgutes vorliegt.
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[0037] Bei dem in Fig. 1 und 3 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel wird zur Einleitung eines Spulwechsels
nach fertig gewickelter Spule 6 die Spulspindel 3.1 durch
den Spindelantrieb 19.1 mit einer durch das Spindelsteu-
ergerat 20.1 vorgegebener Wechseldrehzahl angetrie-
ben. Parallel wird der Revolverantrieb 21 durch das Re-
volversteuergerat 29 aktiviert, um die Spulspindel 3.1 in
den Wechselbereich und die Spulspindel 3.2 in den Be-
triebsbereich zu fihren. In dieser Situation ist die Dreh-
zahlregeleinheit 17 der Tanzerarmeinrichtung 13 mit
dem Revolversteuergerat 29 gekoppelt. Die Kopplung
kann hierbei indirekt Gber die Maschinensteuerung 31
oder direkt Uber eine Signalleitung erfolgen. So ist es
grundsatzlich méglich, dass die zum Spindelwechsel er-
forderlichen Steuerprogramme unmittelbar in einen Mi-
kroprozessor der Drehzahlregeleinheit 17 zugeordnet
sind oder alternativ der Maschinensteuereinrichtung 31
hinterlegt sind. Die Steuerprogramme kénnen mehrere
Steueralgorithmen aufweisen, um die Verknlpfungen
zwischen der Drehzahlregeleinheit 17 und den Antrieben
der Spulspindel und dem Revolver je nach Betriebsbe-
dienung und je nach Verfahrensvariante herzustellen.
Die Drehzahlregeleinheit 17 bleibt wahrend der Drehbe-
wegung des Spulrevolvers 2 mit dem Revolversteuerge-
rat 29 verbunden. Damit kann die Drehbewegung, die
beispielsweise auch kontinuierlich oder diskontinuierlich
ausflhrbar ist in Abhangigkeit von dem Durchhang 35
am Tanzerarm 14 gesteuert werden.

[0038] Beikontinuierlicher Ausfiihrung der Drehbewe-
gung des Spulrevolvers 2 lasst sich vorteilhaft die Dreh-
geschwindigkeit des Spulrevolvers 2 derart einstellen,
dass der Durchhang 35 am Ténzerarm 14 in einem zu-
lassigen Toleranzbereich gehalten wird.

[0039] Eine weitere Alternative zur Ausfihrung des
Spindelwechsels bei der in Fig. 1 und 3 dargestellten
Ausfihrungsbeispiel lasst sich durch die Verfahrensva-
riante ausfiihren, bei welcher die Drehzahlregeleinheit
17 wahrend des Spindelwechsels mit dem Spindelsteu-
ergerat 20.1 des Spindelantriebes 19.1 und dem Revol-
versteuergerat 29 des Revolverantriebes 21 gekoppelt
wird. Dabei wird bei Anderung des Durchhangs 35 ein
Teilwert des Durchhanges 35 der Schlaufe 35 zur Rege-
lung der Spindeldrehzahl der das Spulgut wickelnden
Spulspindel 3.1 genutzt und ein zweiter Teilwert des
Durchhangs der Fadenschlaufe zur Steuerung der Dreh-
bewegung und/oder der Drehgeschwindigkeit des Spul-
revolvers 2 genutzt. Die Aufteilung der Teilwerte des
Durchhangs der Schlaufe liegen hierbei vorzugsweise
im Bereich von 50 % bis 95 %, so dass der zur Regelung
der Drehbewegung bzw. der Drehgeschwindigkeit des
Spulrevolvers 2 mit einem Anteil von 5 % bis 50 % des
Durchhanges der Schlaufe am Ténzerarm 14 steuerbar
ist. Der ubrige Anteil der Veranderung des Durchhanges
der Schlaufe, der bei 50 % - 95 % liegt, wird zur Regelung
der Spindeldrehzahl der das Spulgut wickelnden Spul-
spindel genutzt.

[0040] Diese Verfahrensvariante, bei welcher die Tan-
zerarmeinrichtung 13 sowohl zur Regelung der Spindel-
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drehzahl der Spulspindel 3.1 und zur Steuerung der
Drehbewegung des Spulrevolvers 2 genutzt wird, kdnnte
auch vorteilhaft wahrend der Wicklung einer Spule 6 ge-
nutzt werden. So ist es bekannt, dass die bei anwach-
sender Spule erforderliche Ausweichbewegung zwi-
schen der Andriickwalze 10 und der Spulspindel 3.1 oder
3.2 durch die Drehbewegung des Spulrevolvers 2 erfolgt.
In diesem Fall wird wahrend des Wickelns der Spule 6
die Spulspindel 3.1 durch eine Drehbewegung des Spul-
revolvers 2 kontinuierlich oder diskontinuierlich in ihrer
Betriebsstellung verandert. Um insbesondere wahrend
der Drehbewegung des Spulrevolvers keine Fehlrege-
lungen der Spindeldrehzahl zu erhalten, wird der Durch-
hang 35 der Schlaufe am Tanzerarm 14 in dieser Phase
in Teilwerte aufgesplittet, so dass einer der Teilwerte zur
Regelung der Spulspindeldrehzahl und der andere Teil-
wert zur Regelung der Drehbewegung des Spulrevolvers
2 genutzt werden kann.

[0041] Bei dem in Fig. 1 bis 3 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel erfolgt die Ubergabe des Spulgutes beim
Spindelwechsel selbsttatig. Sobald eine Spule an einer
der Spulspindeln 3.1 und 3.2 fertig gewickelt ist, wird Giber
die Maschinensteuereinrichtung 20 der Revolverantrieb
21 aktiviert, um die Spulspindel miteiner Vollspule in eine
Wechselstellung zu flihren und die Spulspindel mit einer
leeren Spulhilse in eine Fangstellung zu fiihren. Die Si-
tuation des Spindelwechsels ist in Fig. 3 gezeigt, wobei
die Spulspindel 3.1 mit einer Vollspule 6 in die Wechsel-
stellung und die Spulspindel 3.2 mit einer leeren Spul-
hilse 5.2 in die Fangstellung gefiihrt ist.

[0042] Wahrend der Drehungdes Spulrevolvers 2 wer-
den die Fihrungsstangen 22.2 und 23.2 sowie die Tren-
neinrichtung 7.2 in den Lauf des Spulgutes 34 gefiihrt.
Gleichzeitig wird der Changierfadenfiihrer 9 aulRerhalb
eines Changierhubes seitlich neben den Spulbereich po-
sitioniert, um die Ubergabe des Spulgutes 34 einzuleiten.
Das Spulgut 34 wird nach wie vor von der Spule 6 mittels
der wickelnden Spulspindel 3.1 aufgewickelt. Dabei ver-
hindert der Fadenflihrer 24.2 an der Fihrungsstange
22.2, dass das Spulgut bei der Positionierung des Chan-
gierfadenfihrers 9 nicht vom Umfang der Spule 6 abfallt.
Bei Erreichen der Fangstellung der Spulspindel 3.2 mit
leerer Spulhlilse 5.2 wird der Changierfadenfiihrer 9 in
axialer Richtung parallel zur Spulspindel 3.2 verschoben,
um das Spulgut 34 in die Fangeinrichtung 4.2 zu fihren.
Das Spulgut 34 fallt dabei in eine Fangnut 32 am Umfang
der Spulspindel 3.2 ein, in welcher die Fanghaken 33 der
Fangeinrichtung 4.2 positioniert sind. Durch fortschrei-
tende Bewegung des Changierfadenfiihrers 9 gelangt
das Spulgut 34 unterhalb eines positionierten Fangha-
kens 33 der Fangeinrichtung 4.2. Sobald das Spulgut in
der Spulspindel 3.2 durch die Fangeinrichtung 4.2 erfasst
ist, wird die Spulspindel 3.2 durch den Spindelantrieb
19.2 auf eine Aufwickelgeschwindigkeit beschleunigt. An
dem zwischen der noch wickelnden Spulspindel 3.1 und
der Spulspindel 3.2 mit leeren Spulhiilsen 5.2 gebildeten
Strang des Spulgutes 34 wird eine Zugkraft erzeugt, die
das in der Trenneinrichtung 7.2 gehaltene Sperrmittel 26
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derart beeinflusst, dass das Spulgut 34 eine Entsperrung
der Trenneinrichtung 7.2 erzeugt und einem mit dem
Sperrmittel 26 zusammen wirkenden Messer 27 zuge-
fuhrt wird. Dadurch wird eine Durchtrennung des Spul-
gutes 34 erst nach Aufbau einer Mindestzugspannung
des Spulgutes erreicht.

[0043] Der beschriebene Ablauf zur Ubergabe des
Spulgutes ist an dieser Stelle nur beispielhaft angegeben
und lasst sich alternativ auch durch andere Hilfseinrich-
tungen ausfiihren, die beispielsweise durch zusatzliche
Aktoren zur Fadenfiihrung an den Spulrevolver geordnet
sind.

[0044] Fur das erfindungsgemafRe Verfahren und die
erfindungsgemafe Vorrichtung ist wesentlich, dass wah-
rend der Wechselphase die Tanzerarmeinrichtung 14 zur
Steuerung der Drehbewegung und/oder der Drehge-
schwindigkeit des Spulrevolvers 2 nutzbar ist.

[0045] DasinFig. 1 bis 3 dargestellte Ausflihrungsbei-
spiel der erfindungsgemafen Vorrichtung zeigt an den
Spulspindeln 3.1 und 3.2 jeweils nur eine Spulstelle.
Grundsatzlich besteht jedoch auch die Méglichkeit, an
den Spulspindeln 3.1 und 3.2 mehrere Spulen gleichzei-
tig zu wickeln. So kdnnten beispielsweise an den in Fig.
2 dargestellten Aufspulmaschine an den Spulspindeln
3.1 und 3.2 zwei Spulhiilsen parallel nebeneinander ge-
halten werden, an denen jeweils zwei Spulen gleichzeitig
gewickelt werden. Zur Regelung der Spindeldrehzahl
ware an dem Tanzerarm 14 zwei parallel angeordnete
Tanzerarmrollen angeordnet, die den Spulstellen vorge-
ordnet sind und das jeweilige Spulgut in der Spulstelle
fihren. Die Téanzerarmrollen des Téanzerarms werden
analog der Spule gemaf der Abbildung in Fig. 1 jeweils
zwischen zwei Umlenkstellen gefiihrt. Somit kdnnen bei-
de Spulstellen durch einen gemeinsamen T&nzerarm
und einer Drehzahlregeleinheit in ihrer Spulspindeldreh-
zahl geregelt werden.

Bezugszeichenliste

[0046]

1 Gestellwand

2 Spulrevolver
3.1,3.2 Spulspindel

41,4.2 Fangeinrichtung
51,5.2 Spulhiilse

6 Spule

71,7.2 Trenneinrichtung

8 Changiereinrichtung
9 Changiereinrichtung
10 Andriickwalze

11 Schwinge

12 Schwenkachse

13 Tanzerarmeinrichtung
14 Tanzerarm

15, 15.1, 15.2  Tanzerrolle

16.1, 16.2 Umlenkrolle

17 Drehzahlregeleinheit
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18 Changierantrieb
19.1,19.2 Spindelantrieb

20.1, 20.2 Spindelsteuergerat
21 Revolverantrieb

22 Haltestange
23.1,23.2 Fihrungsstange
24.1,24.2 Fadenflihrer

25 Abstandssensor

26 Sperrmittel

27 Messer

28.1, 28.2 Trager

29 Revolversteuergerat
30 Changiersteuergerat
31 Maschinensteuerung
32 Fangnut

33 Fanghaken

34 Spulgut

35 Durchhang

36 Drehwinkelgeber

37 Stangen
Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Aufwickeln eines

strangférmigen Spulgutes (34) zu Spulen (6), bei
welchem die Spulen (6) abwechselnd an zwei an
einem Spulrevolver (2) gehaltenen Spulspindeln
(3.1, 3.2) gewickelt werden, bei welchem die Spul-
spindeln (3.1, 3.2) durch zwei separate Spindelan-
triebe (19.1, 19.2) angetrieben werden, bei welchem
den Spulspindeln (3.1, 3.2) zur Einhaltung einer kon-
stanten Spulgeschwindigkeit beim Wickeln der Spu-
len (6) ein beweglicher Tanzerarm (14) zur Bildung
einer Schlaufe des Spulgutes (34) mit einem Durch-
hang (35) vorgeordnet wird, bei welchem der Durch-
hang (35) der Schlaufe zur Regelung einer Spindel-
drehzahl einer der Spulspindeln (3.1, 3.2) genutzt
wird und bei welchem die Spulspindeln (3.1, 3.2)
durch eine Drehung des Spulrevolvers (2) zwischen
einer Wechselstellung und einer Betriebsstellung
zur Ubergabe des Spulgutes (34) gefiihrt werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

eine Drehbewegung und/oder eine Drehgeschwin-
digkeit des Spulrevolvers (2) in Abhangigkeit von
dem Durchhang (35) der Schlaufe gesteuert wird,
und dass

zur Einleitung eines Spindelwechsels in der Be-
triebsstellung die Regelung der Spindeldrehzahl der
das Spulgut (34) wickelnden Spulspindel (3.1, 3.2)
abgebrochen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Spindeldrehzahl der wickelnden Spulspindel
(3.1, 3.2) auf eine feste Wechseldrehzahl eingestellt
wird, die unterhalb einer bei Abbruch eingestellten
Regeldrehzahl der Spulspindel (3.1, 3.2) liegt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Wechseldrehzahl im Verhéltnis zur Regeldreh-
zahl auf einen Wert im Bereich von 50% bis 95% der
Regeldrehzahl eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Steuerung der Drehgeschwindigkeit des Spulre-
volvers (2) wahrend einer kontinuierlichen Drehbe-
wegung des Spulrevolvers (2) im Bereich von 160°
bis 200° erfolgt.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens zum
kontinuierlichen Aufwickeln eines Spulgutes (34) zu
Spulen (6) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, mit
einem drehbaren Spulrevolver (2), der zwei drehbar
gelagerte Spulspindel (3.1, 3.2) auskragend haltund
derdurch eine Drehbewegung die Spulspindeln (3.1,
3.2) abwechselnd aus einer Betriebsstellung in eine
Wechselstellung zur Ubernahme des Spulgutes (34)
fihrt, mit zwei den Spulspindel (3.1, 3.2) zugeord-
nete Spindelantrieben (19.1, 19.2), mit einer den
Spulspindeln (3.1, 3.2) in der Betriebsstellung zuge-
ordneten Tanzerarmeinrichtung (13), die einen be-
weglichen Tanzerarm (14) zur Erzeugung einer
Schlaufe des Spulgutes (34) mit einem Durchhang
(35) und eine Drehzahlregeleinheit (17) aufweist,
wobei die Drehzahlregeleinheit (17) mit den Spul-
spindelantrieben (19.1, 19.2) verbunden ist, und mit
einem Revolverantrieb (21) zur Ausfihrung der
Drehbewegung des Spulrevolvers (2),

dadurch gekennzeichnet, dass der Revolveran-
trieb (21) zur Steuerung der Drehbewegung
und/oder einer Drehgeschwindigkeit des Spulrevol-
vers (2) mit der Drehzahlregeleinheit (17) der Tan-
zerarmeinrichtung (13) gekoppeltist, der Durchhang
(35) der Schlaufe zur Regelung einer Spindeldreh-
zahl einer der Spulspindeln (3.1, 3.2) genutzt und
eine Drehbewegung und/oder eine Drehgeschwin-
digkeit des Spulrevolvers (2) in Abhangigkeit von
dem Durchhang (35) der Schlaufe gesteuert und zur
Einleitung eines Spindelwechsels in der Betriebs-
stellung die Regelung der Spindeldrehzahl der das
Spulgut (34) wickelnden Spulspindel (3.1, 3.2) ab-
gebrochen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Drehzahlregeleinheit (17) der Tanzerarmeinrich-
tung (13) mit einer Maschinensteuerung (31) ver-
bunden ist, durch welche alle Spulvorgange zum Wi-
ckeln der Spulen (6) und Wechselvorgdnge zum
Wechseln der Spulspindeln (3.1, 3.2) steuerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Drehzahlregeleinheit (17) einen Mikroprozessor
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aufweist, durch welchen mehrere hinterlegte Steu-
erprogramme wahlweise ausfihrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest eines der Steuerprogramme einen Steu-
eralgorithmus enthalt, durch welchen die Drehbewe-
gung und/oder die Drehgeschwindigkeit des Spulre-
volvers (2) und eine Spindeldrehzahl einer der Spul-
spindeln (3.1, 3.2) gleichzeitig steuerbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Tanzerarmeinrichtung (13) und der Spulrevolver
(2) mit den Spulspindeln (3.1, 32.) an einer Gestell-
wand (1) gehalten sind, wobei zwischen dem Tan-
zerarm (14) und dem Spulrevolver (2) eine Changie-
reinrichtung (8) und eine Andriickwalze (10) an der
Gestellwand (1) gehalten sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Ténzerarm (14) mehrere Tanzerarmrollen (15)
aufweist, die jeweils zwischen zwei Umlenkstellen
(16.1, 16.2) gehalten sind und die jeweils einer von
mehreren Spulstellen an den Spulspindeln (3.1, 3.2)
zugeordnet sind.

Claims

Method for continuously winding up a strand-like ma-
terial to be wound (34) to form packages (6), in which
the packages (6) are wound alternately on two wind-
ing spindles (3.1, 3.2) held on a winding turret (2), in
which the winding spindles (3.1, 3.2) are driven by
two separate spindle drives (19.1, 19.2), in which a
movable dancer arm (14), for forming a loop of the
material to be wound (34) with a sag (35), is arranged
upstream of the winding spindles (3.1, 3.2) in order
to maintain a constant winding speed during the
winding of the packages (6), in which the sag (35)
of the loop is used to regulate a spindle rotational
speed of one of the winding spindles (3.1, 3.2), and
in which the winding spindles (3.1, 3.2) are guided
by a rotation of the winding turret (2) between a
changing position and an operating position in order
to transfer the material to be wound (34), character-
ized in that

a rotational movement and/or a rotational speed of
the winding turret (2) is controlled in a manner de-
pending on the sag (35) of the loop, and in that

in order to initiate a spindle change in the operating
position, the regulation of the spindle rotational
speed of the winding spindle (3.1, 3.2) winding the
material to be wound (34) is discontinued.

Method as claimed in claim 1,
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characterized in that

the spindle rotational speed of the winding spindle
(3.1, 3.2) that is winding is set to a fixed changing
rotational speed, which is below a regulating rota-
tional speed of the winding spindle (3.1, 3.2) that is
set in the case of discontinuation.

Method as claimed in claim 2,

characterized in that

the changing rotational speed is set in relation to the
regulating rotational speed to a value in the range
from 50% to 95% of the regulating rotational speed.

Method as claimed in one of claims 1 to 3,
characterized in that

the rotational speed of the winding turret (2) is con-
trolled during a continuous rotational movement of
the winding turret (2) in the range from 160° to 200°.

Apparatus for implementing the method for continu-
ously winding up a material to be wound (34) to form
packages (6) as claimed in one of claims 1 to 4, hav-
ing a rotatable winding turret (2), which holds two
rotatably mounted winding spindles (3.1, 3.2) in a
projecting manner, and which guides the winding
spindles (3.1, 3.2) alternately, by way of a rotational
movement, from an operating position into a chang-
ing position in order to take over the material to be
wound (34), having two spindle drives (19.1, 19.2)
assigned to the winding spindles (3.1, 3.2), having
a dancer arm installation (13), which is assigned to
the winding spindles (3.1, 3.2) in the operating posi-
tion, which has a movable dancer arm (14) for pro-
ducing a loop of the material to be wound (34) with
a sag (35), and which has a rotational speed regu-
lating unit (17), wherein the rotational speed regu-
lating unit (17) is connected to the winding spindle
drives (19.1, 19.2), and having a turret drive (21) for
implementing the rotational movement of the wind-
ing turret (2),

characterized in that

the turretdrive (21) is coupled to the rotational speed
regulating unit (17) of the dancer arm installation (13)
in order to control the rotational movement and/or a
rotational speed of the winding turret (2),

the sag (35) of the loop is used to regulate a spindle
rotational speed of one of the winding spindles (3.1,
3.2), and a rotational movement and/or a rotational
speed of the winding turret (2) is controlled in a man-
ner depending on the sag (35) of the loop, and in
order to initiate a spindle change in the operating
position, the regulation of the spindle rotational
speed of the winding spindle (3.1, 3.2) winding the
material to be wound (34) is discontinued.

Apparatus as claimed in claim 5,
characterized in that
therotational speed regulating unit (17) of the dancer
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arm installation (13) is connected to a machine con-
trol (31), by way of which all winding operations for
winding the packages (6) and changing operations
for changing the winding spindles (3.1, 3.2) are con-
trollable.

Apparatus as claimed in claim 6,

characterized in that

the rotational speed regulating unit (17) has a micro-
processor, by way of which a plurality of stored con-
trol programs are selectively executable.

Apparatus as claimed in claim 7,

characterized in that

at least one of the control programs contains a con-
trol algorithm, by way of which the rotational move-
mentand/or the rotational speed of the winding turret
(2) and a spindle rotational speed of one of the wind-
ing spindles (3.1, 3.2) are controllable simultaneous-

ly.

Apparatus as claimed in one of claims 5 to 8,
characterized in that

the dancer arm installation (13) and the winding tur-
ret (2) are held with the winding spindles (3.1, 32.)
on a frame wall (1), wherein a traversing installation
(8) and a pressure roller (10) are held on the frame
wall (1) between the dancer arm (14) and the winding
turret (2).

Apparatus as claimed in one of claims 5 to 9,
characterized in that

the dancer arm (14) has a plurality of dancer arm
rolls (15), which are each held between two deflect-
ing locations (16.1, 16.2) and which are each as-
signed to one of a plurality of winding locations on
the winding spindles (3.1, 3.2).

Revendications

Procédé d’enroulement en continu d’'une matiére de
bobinage (34) sous forme de boyau en des bobines
(6), selon lequel les bobines (6) sont enroulées en
alternance sur deux broches de bobinage (3.1, 3.2)
maintenues sur un révolver de bobinage (2), selon
lequel les broches de bobinage (3.1, 3.2) sont en-
trainées par deux entrainements de bobinage (19.1,
19.2) distincts, selon lequel, en vue de respecter une
vitesse de bobinage constante lors de I'enroulement
des bobines (6), un bras compensateur (14) mobile
est monté en amont des broches de bobinage (3.1,
3.2) en vue de former une boucle de la matiére de
bobinage (34) avec une fleche (35), selon lequel la
fleche (35) de la boucle est utilisée pour réguler une
vitesse de rotation de broche de I'une des broches
de bobinage (3.1, 3.2) et selon lequel les broches
de bobinage (3.1, 3.2) sont guidées par une rotation
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du révolver de bobinage (2) entre une position de
changement et une position de service destinée au
transfert de la matiere de bobinage (34), caractérisé
en ce que un mouvement de rotation et/ou une vi-
tesse de rotation du révolver de bobinage (2) sont
commandés en fonction de la fleche (35) de la bou-
cle, eten ce que pour initier un changement de bro-
che dans la position de service, la régulation de la
vitesse de rotation de broche de la broche de bobi-
nage (3.1, 3.2) qui enroule la matiére a bobiner (34)
est interrompue.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la vitesse de rotation de broche de la broche de
bobinage (3.1, 3.2) qui enroule est réglée a une vi-
tesse de rotation de changement fixe qui est infé-
rieure a une vitesse de rotation régulée de la broche
de bobinage (3.1, 3.2) qui est réglée lors d’'une in-
terruption.

Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que la vitesse de rotation de changement, par rap-
port a la vitesse de rotation régulée, est réglée a une
valeur dans la plage de 50 % a 95 % de la vitesse
de rotation régulée.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la commande de la vitesse de
rotation du révolver de bobinage (2) pendant un
mouvement de rotation continu du révolver de bobi-
nage (2) s’effectue dans la plage de 160° a 200°.

Dispositif pour mettre en oeuvre un procédé d’en-
roulementen continu d’'une matiére de bobinage (34)
en des bobines (6) selon I'une des revendications 1
a 4, comprenant un révolver de bobinage (2) rotatif,
lequel supporte en saillie deux broches de bobinage
(3.1, 3.2) montées rotatives et les guide en alternan-
ce entre une position de service et une position de
changement destinée a la prise en charge de la ma-
tiere de bobinage (34), comprenant deux entraine-
ments de bobinage (19.1, 19.2) associés aux bro-
ches de bobinage (3.1, 3.2), comprenant un dispo-
sitif a bras au moyen d’'un mouvement de rotation
compensateur (13) associé aux broches de bobina-
ge (3.1, 3.2) en position de service, lequel posséde
un bras compensateur (14) mobile destiné a former
une boucle de la matiére de bobinage (34) avec une
fleche (35) ainsi qu’une unité de régulation de la vi-
tesse de rotation (17), I'unité de régulation de la vi-
tesse de rotation (17) étant reliée aux entrainements
de bobinage (19.1, 19.2), et comprenant un entrai-
nement de révolver (21) destiné a exécuter le mou-
vement de rotation du révolver de bobinage (2), ca-
ractérisé en ce que I'entrainement de révolver (21)
est connecté a l'unité de régulation de la vitesse de
rotation (17) du dispositif a bras compensateur (13)
en vue de commander le mouvement de rotation
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et/ou la vitesse de rotation du révolver de bobinage
(2),lafleche (35) dela boucle est utilisée pour réguler
une vitesse de rotation de broche de I'une des bro-
ches de bobinage (3.1, 3.2) et un mouvement de
rotation et/ou une vitesse de rotation du révolver de
bobinage (2) sont commandés en fonction de la fle-
che (35) de la boucle et, pour initier un changement
de broche dans la position de service, la régulation
de la vitesse de rotation de broche de la broche de
bobinage (3.1, 3.2) qui enroule la matiére a bobiner
(34) est interrompue.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que l'unité de régulation de la vitesse de rotation
(17) du dispositif a bras compensateur (13) est reliée
a une commande de machine (31) par le biais de
laquelle peuvent étre commandées toutes les opé-
rations de bobinage en vue de I'enroulement des
bobines (6) et les opérations de changement en vue
du changement des broches de bobinage (3.1, 3.2).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que l'unité de régulation de la vitesse de rotation
(17) posseéde un microprocesseur par lequel peu-
vent étre exécutés au choix plusieurs programmes
de commande stockeés.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce qu’au moins I'un des programmes de commande
contientun algorithme de commande par lequel peu-
vent étre commandés simultanément le mouvement
de rotation et/ou la vitesse de rotation du révolver
de bobinage (2) et une vitesse de rotation de broche
de I'une des broches de bobinage (3.1, 3.2).

Dispositif selon I'une des revendications 5 a 8, ca-
ractérisé en ce que le dispositif a bras compensa-
teur (13) et le révolver de bobinage (2) avec les bro-
ches de bobinage (3.1, 32.) sont maintenus sur une
paroi de béti (1), un appareil de changement (8) et
unrouleau presseur (10) étant maintenus sur la paroi
de béati (1) entre le bras compensateur (14) et le ré-
volver de bobinage (2).

Dispositif selon I'une des revendications 5 a 9, ca-
ractérisé en ce que le bras compensateur (14) pos-
seéde plusieurs galets de bras compensateur (15) qui
sont respectivement maintenus entre deux points de
renvoi (16.1, 16.2) et qui sont respectivement asso-
ciés a une parmi plusieurs points de bobinage sur
les broches de bobinage (3.1, 3.2).
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