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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　長尺の巻取線材を移動させるための方法であって、紐状の線材が回転対称に構成された
巻き付けスプール（１１）に層を成して巻き付けられ、巻取線材（２０）は、移動させる
ために方向転換ロール（３４）を介して巻き付けスプールに案内され、巻取線材を巻き付
けスプールに分配するために、前記方向転換ロールは、線送り装置（３１）上で軸方向に
対して少なくとも概ね平行に移動される、方法において、
　センサユニット（３７）が、両スプール側のスプールフランジ（１３、１４）の位置お
よび巻取線材（２０）の巻き直径を検出し、
　前記センサユニットの測定値から、前記方向転換ロール（３４）の移動用の制御信号を
導出し、
　前記線送りユニットの移動方向が切り替えられる前記スプールフランジ（１３、１４）
の切り替え点は前記センサユニット（３７）によって検出され、前記センサユニット（３
７）の信号が、前記スプールフランジ（１３、１４）のスプール芯（１２）に面している
側に到達したことを示すと直ぐに、前記線送り装置が方向転換されることを特徴とする、
方法。
【請求項２】
　長尺の巻取線材を移動させるための方法であって、紐状の線材が回転対称に構成された
巻き付けスプール（１１）に層を成して巻き付けられ、巻取線材（２０）は、移動させる
ために方向転換ロール（３４）を介して巻き付けスプールに案内され、巻取線材を巻き付
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けスプールに分配するために、前記方向転換ロールは、線送り装置（３１）上で軸方向に
対して少なくとも概ね平行に移動される、方法において、
　センサユニット（３７）が、両スプール側のスプールフランジ（１３、１４）の位置お
よび巻取線材（２０）の巻き直径を検出し、
　前記センサユニットの測定値から、前記方向転換ロール（３４）の移動用の制御信号を
導出し、
　巻取線材の供給速度が、速度測定装置（５７）を用いて検出され、その値および前記セ
ンサユニットの測定値から、前記方向転換ロール（３４）の移動用の制御信号が導き出さ
れることを特徴とする、方法。
【請求項３】
　請求項１または２に記載の方法において、
　前記巻き付けスプール（１１）は、巻き付け工程中に回転することを特徴とする、方法
。
【請求項４】
　請求項１または２に記載の方法において、
　前記巻き付けスプール（１１）は、巻き付け工程中に静止し、前記線送り装置（３１）
は、前記巻き付けスプール（１１）回りを回転することを特徴とする、方法。
【請求項５】
　請求項１ないし４のいずれか１項に記載の方法において、
　前記センサユニットの信号から、前記巻き付けスプールの形状およびタイプが決定され
ることを特徴とする、方法。
【請求項６】
　請求項１ないし５のいずれか１項に記載の、フランジを備える回転対称なスプール芯（
１２）に長尺の巻取線材を移動させるための方法を実施するための装置であって、前記ス
プール芯には第１および第２のフランジ（１３、１４）が設けられており、線送りユニッ
ト（３２）が対応して設けられている線送り装置（３１）を備え、前記線送りユニットは
、前記線送り装置（３１）に関してスプール軸の方向に対して概ね平行に移動する、装置
において、
　巻取線材（２０）は、前記線送りユニット（３２）上に設けられている方向転換ロール
（３４）を介して前記巻き付けスプール（１１）に案内され、前記線送りユニット（３２
）にはセンサユニット（３７）が対応して設けられており、該センサユニットは、両スプ
ール側の前記スプールフランジ（１３、１４）の位置および既に移動された巻取線材の巻
き直径を少なくとも検出することを特徴とする、装置。
【請求項７】
　請求項６に記載の装置において、
　前記線送りユニット（３２）は、スピンドル軸（３９）上を移動されることを特徴とす
る、装置。
【請求項８】
　請求項７に記載の装置において、
　前記スピンドル軸（３９）は、モータ（３８）によって回転されることを特徴とする、
装置。
【請求項９】
　請求項６ないし８のいずれか１項に記載の装置において、
　当該装置は制御装置（５１）を備えることを特徴とする、装置。
【請求項１０】
　請求項９に記載の装置において、
　前記制御装置（５１）は、センサユニット（３７）と、巻取線材を供給するための速度
測定装置（５７）とを有することを特徴とする、装置。
【請求項１１】
　請求項１０に記載の装置において、
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　前記センサユニット（３７）の測定値から、スプール角度または巻取線材角度が検出さ
れることを特徴とする、装置。
【請求項１２】
　請求項６ないし１１のいずれか１項に記載の装置において、
　前記制御装置（５１）は、マイクロプロセッサ計算ユニット（５５）を備え、該マイク
ロプロセッサ計算ユニットは、マイクロプロセッサ計算ユニット（５１）に対応して設け
られているメモリ（５３）内に格納されているプログラムによって制御されていることを
特徴とする、装置。
【請求項１３】
　請求項６ないし１２のいずれか１項に記載の装置において、
　前記モータ（３８）および巻き駆動部（５６）は、前記制御装置（５１）によって制御
されることを特徴とする、装置。
【請求項１４】
　請求項６ないし１３のいずれか１項に記載の装置において、
　前記センサユニット（３７）は、少なくとも１つの光学センサを含むことを特徴とする
、装置。
【請求項１５】
　請求項６ないし１４のいずれか１項に記載の装置において、
　前記センサユニット（３７）に１つの光学センサのみが対応して設けられている場合、
該センサは、前記線送りユニットの移動方向が切り替えられる、前記スプールフランジ（
１３、１４）の切り替え点に向かって移動可能または揺動可能に実施されていることを特
徴とする、装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、長尺の巻取線材、たとえばワイヤ、絶縁性または非絶縁性の撚り線、ガラス
ファイバー等を移動させるための方法と、当該方法を実施するための装置とに関する。
【背景技術】
【０００２】
　公知の巻き付け方法では、紐状の線材が、たとえば回転するスプールに載置されて、ス
プール芯回りに巻き取られる。層を成すように巻き付けを行うために、すなわち、ワイヤ
巻き線を互いに隣接させてスプールに巻き付けるために、巻取線材をスプールに案内する
方向転換ロールが、回転するスプールの軸方向に対してほぼ平行に移動する。スプールを
固定して設け、追加で軸方向に移動するフライヤをそのスプール回りに走行させることも
公知である。このフライヤは、巻取線材をスプール回りに層を成して巻き付けるものであ
る。
【０００３】
　特別な巻き付け（層に層を隣接させる（Lage an Lage））を得るために、方向転換ロー
ルがその上に設けられている軸方向に移動可能な線送りユニットを、所定の量だけ通常の
ピッチ方向（Steigungsrichtung）に後で走行させることも公知になっている。これによ
って、繰り出し中の巻取線材と既に存在する巻き線との間に側方圧力が生じる。この側方
圧力によって、該当する層の最後の巻き線に至るまで巻取線材が所望の方法で移動される
。
【０００４】
　線送りユニットの移動方向が適時に方向転換されない場合には、巻取線材はスプールフ
ランジに到達する。巻取線材は、完全に巻き付けられた層の最後の巻き線まで傾斜を成し
、方向転換がさらに行われない場合には、巻き線のいわゆる「山」をフランジに直接形成
する。
【０００５】
　その際、線送りユニットの方向転換があまりに遅れて行われた場合には、スプールフラ
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ンジに対して軸方向圧力が生じる。すると、スプールフランジは、特にプラスチックスプ
ールの場合には、弾性的に変形する。このことは、一方ではプラスチックスプールの寿命
にとって不都合に作用し、他方では、フランジの弾性復元力に起因して、後で長尺の巻取
線材をスプールから繰り出す際に問題となる。
【０００６】
　巻き付け行程において線送りユニットを方向転換させた直後は、先行の巻き線の対応フ
ランジ面の圧力（Gegenflankendruck）が存在しない。したがって、その場所では巻取線
材は、送り込み角度（Einlaufswinkel）の大きさに依存して、最初は比較的大きな距離で
、すなわち比較的急な傾斜角度で巻き取られる傾向にある。これによって、どの巻き層で
も開始時に空間、すなわちいわゆる「谷」が生じる。さらに上の層の巻き線がこの谷の中
に入り込むことになるので、結果として後で巻取線材を繰り出す際に問題が生じかねない
。
【０００７】
　しかしながら、線送りユニットの方向転換があまりに遅い時点に行われた場合には、既
に述べたように、複数の巻き線が当該スプールフランジにおいて重なり合う。このように
巻き層が重なり合ったものを山と呼ぶ。このような現象の結果として、層が、巻きの縁部
領域で増加して不均一になる。
【０００８】
　また、巻取線材の線送り幅（Verlegebreite）が不適切に調整されることによって、ま
たは、既に述べたようにスプールフランジが変形することによって、「山」および「谷」
の形成が引き起こされる。
【０００９】
　山および谷の形成によって巻き空間が不均一に、したがって不十分な状態で使用される
ことに加えて、各巻取線材に対して過度な負荷がかかり、よって巻取線材が損傷されるお
それがある。
【００１０】
　したがって、巻き空間を可能な限り最適な方法で使用するために、かつ、スプールフラ
ンジの弾性的変形を防止するために、巻取線材を、層を成して移動させる際に、山および
谷が生じないようにする努力がなされるべきである。
【００１１】
　速度同期の目的のために、制御装置すなわちいわゆる「ダンサー」が公知となっている
。この制御装置は、スプールの走行速度か、またはスプール回りを回るフライヤの走行速
度かのどちらかに干渉するものである。「山」および「谷」を検出するために、たとえば
巻取線材の速度が、ダンサー信号を介してまたはアナログタコメータ（Analogtachos）を
用いて検出される。この方法によって得られる信号は比較的不正確であるため、それに基
づいて山および谷の振幅を表現することはできない。
【００１２】
　特許文献１より、フライヤまたは巻き機の回転数を検出するための回転数センサを備え
る制御装置が公知となっている。この制御装置はさらに、回転数センサの信号を受信する
ための制御ユニットと、長尺の巻回装置をスプール上に載置させるための線送りユニット
とを有している。線送りユニットを制御するために、制御ユニットは、検出された線送り
速度目標値に応じて線送りユニットを制御するとともに、線送り幅の調整を行うことがで
きる。また、自動的に線送り幅を調整することもできる。その際、たとえばスプールの公
差、または巻き付ける際のフランジの弾性的な変形によって生じ得るスプールの大きさの
変化も考慮される。加えて、制御ユニットは、切り替え点修正を自動で行うことができる
。その場合、線送り幅のずれは、回転数が小さくなる領域で、スプールの中心で測定され
る基準回転数に対する回転数の変化を介して検出される。回転数が比較的大きい場合には
、巻き機を制御するダンサー信号が参照される。
【００１３】
　他の公知になっているシステムは、山および谷をデジタル検出するために、スプールの
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方向転換の所定の数に関して線送り込み長（Drahteinlauflaenge）をパラメータとして用
いる。その際、スプールの平均直径が検出され、この平均直径が、切り替え点における直
径と比較される。
【００１４】
　これら両システムにおける欠点は、回転数、線送り込み長または線送り速度等のパラメ
ータに基づいて巻き品質が間接的に検出されるということである。線送り速度の調整は、
これらのパラメータがずれるかまたはスプールフランジが既に変形した後になってから、
すなわち、既に巻き状態（Wicklungsbild）が「大幅に」不均一になってからでないと行
うことができない。
【００１５】
　特許文献２では、レーザ光線を放射するレーザ間隔センサが、巻き取られているワイヤ
と面一に設けられることが提案されている。このレーザ間隔センサは、スプール本体に巻
き付けられた巻取線材に対する間隔を検出し、ＳＰＳ制御部にその値を出力する。ＳＰＳ
制御部は、この値を格納されているデータ（hinterlegten Daten）と比較し、計算して変
化を分析評価し、制御信号を線送りユニットに送信する。これによって線送りユニットは
自身の速度を変化させるので、スプールへの巻き付けが均一に行われるようになる。その
際、レーザ間隔センサは、スプール本体のフランジも検知する。この大きな間隔の変化は
、制御部において変換信号として分析評価され、その結果、線送りユニットの移動方向が
自動的に変更される。
【００１６】
　このシステムの欠点は、レーザ間隔センサでは巻取線材と方向転換ロールとの間の間隔
しか検出されないということである。巻き直径は検出されず、考慮されないままである。
したがって、確かに変位ユニット（Verschiebeeinheit）の加速または減速のための信号
を導出することができるが、不均一な表面を解消するために必要な線送り装置（Verlegee
inheit）の速度を正確に算出することは、この文献に記載の方法では不可能である。
【００１７】
　スプールフランジは、レーザ間隔センサが巻き取るべき巻取線材と面一になるよう構成
されていることに起因して、線送りユニットが巻取線材とともにスプールフランジの高さ
に達してからでないと検知されない。そのときには、線送りユニットの移動方向を切り替
えるための最適な時点は既に過ぎている。その結果、スプールフランジが弾性的に変形し
、フランジに寄りかかった山が形成される。
【００１８】
　さらに、巻取線材を移動させる際の巻き状態を改善するための公知の方法は、たとえば
撚り線機の場合等、電力供給および信号交換が回転する部材によってのみ可能な場合には
、行うことがさらに難しい。
【特許文献１】独国特許出願公開第１９６４５９９２号明細書
【特許文献２】独国実用新案第２０００８４０５号明細書
【特許文献３】欧州特許第０３３４２１１号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１９】
　本発明の課題は、長尺の巻付線材を移動させるための方法であって、可能な限り山およ
び谷のない良好な巻き状態を任意のスプール上に作成する、方法を提供することである。
さらに、本方法は、可能な限り操作し易いように構成されるべきであり、すべてのスプー
ルシステムに対して使用することができなくてはならない。また、この方法を実施するた
めの装置が記載される。この装置は、回転する構成部材を介して電流供給および信号交換
を行うことができる。
【課題を解決するための手段】
【００２０】
　上記課題は、本発明によると、請求項１の主題によって解決される。本発明に係る方法
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を実施するための装置は、請求項７の主題である。好適な変形形態は、従属請求項の主題
である。
【００２１】
　本発明に係る方法によって、山および谷のない可能な限り良好な巻き状態を任意のスプ
ール上に作成するための可能な案が提供される。この可能な案は、同時に、スプールフラ
ンジの弾性的な変形を防止するとともに、先行技術より公知となっている方法と比較して
顕著な利点をもたらす。
【００２２】
　巻き付けスプールが巻き付け工程中に回転すると特に好適である。この場合には、往復
動する線送りユニットが使用される。この線送りユニットは、紐状の線材をそれぞれ所望
の位置でスプールに案内し、かつ、スプールの軸に対してほぼ平行に移動する。その際、
スプールは、水平方向に設けられていてもよいし、垂直方向に設けられていてもよい。
【００２３】
　本発明に係る方法の他の好適な実施形態では、巻き付けスプールは、巻き付け工程中に
は静止している。この場合、いわゆるフライヤを有する線送り装置が、ほぼ円筒形状の面
においてスプール回りを移動し、その際に巻付線材が巻き付けスプール上に載置される。
【００２４】
　巻付線材は、方向転換ロールを介してスプールに案内される。この方向転換ロールは、
線送りユニット上に設けられている。本発明に係る方法は、好適には、少なくとも１つの
レーザ間隔センサを有するセンサ装置を用いる。このレーザ間隔センサは、三角計測法に
したがって機能し、同様に線送りユニット上に設けられている。
【００２５】
　巻付線材またはスプール本体の線送りユニットからの距離を測定するために、音波、た
とえば可視領域または赤外領域の光波、または特にマイクロ波領域の電磁波一般の伝播時
間を検出するとともに好適には三角計測法にしたがって分析評価するセンサを使用するこ
とが可能である。ここで、パルスを送信する場合には、たとえば間隔値を検出するための
パルス伝達時間方法を使用することができる。さらに、測定値の決定のために好適には三
角計測法を使用する、レーザ光源またはＬＥＤ光源を有するセンサを使用することもでき
る。
【００２６】
　本発明に係る方法では、センサユニットは、線送りユニットの走行中には、スプールお
よびスプールフランジの位置を測定し、それによって、スプール角度、巻付線材角度、お
よび巻きの山および谷を検出する。本方法を制御するために、好適には固定されたスプー
ル形状寸法が予め設定されているので、この方法を、すべての公知のスプール形状、たと
えば円筒状、円錐形状、および双円錐形状のスプールに対して使用することができる。
【００２７】
　追加で、速度測定装置によって巻付線材の供給速度が検出され、検出された値に基づい
て、線送りユニットの位置制御用および巻き付けスプールまたはフライヤの駆動速度用の
目標値を導出することが好ましい。
【００２８】
　本発明に係る方法では、センサユニットはスプールフランジを検知するためにも用いら
れる。その際、線送りストロークごとに、センサユニットの測定値の変化に基づいてフラ
ンジの位置が検出され、その値は、後続の方向転換の制御用のために使用されることが好
ましい。本発明に係る方法では、切り替え点の必要な追跡（Nachfuehrung）が自動的に行
われるようになっていることが好ましい。このように切り替え点を常に修正することによ
って、フランジにおいて巻付線材の好ましくない山または谷が形成されることが防止され
る。加えて、操作者が切り替え点を修正する必要がなくなるので、非常に操作し易くなる
。さらに、この機能は、使用される巻き付けの線送りパターンとは無関係である。
【００２９】
　たとえば特許文献３より公知となっている巻き付け方法にしたがってスプールに巻き付
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けを行う場合、本発明に係る方法で行われるスプール角度または巻付線材角度の検出が必
要である。この特許文献に記載のパターンにしたがって線送りを行う場合、スプール芯に
斜めに巻き付けが行われるよう意図される。巻付線材角度は、本発明に係る方法では、セ
ンサユニットによって測定され、監視され、適切な線送り制御部を用いて再調整され得る
。このために、本方法では、フランジのすぐ前方の両スプール側のスプール直径を記憶す
るようになっている。スプール直径の差（ｄ１およびｄ２）と測定点（長さＬ）の距離と
の差によって、巻付線材の角度が以下のように算出され得る。
【００３０】
【数１】

【００３１】
　スプール角度または巻付線材角度の検出および自動的なフランジ検知によって、スプー
ル構造とは無関係にこの方法を使用することが可能になる。検出された角度は、自動的な
線送りの制御またはフランジ検知に援用される。したがって、たとえば特許文献３に記載
されている斜めの巻き方と、円筒形状、円錐形状および双円錐形状のスプールへの線送り
が制御され得るようになる。その際、谷を検出した後で、スプールまたはフライヤの回転
速度を防止することによって巻き付け速度を低下させ、かつ／または、線送りユニットの
軸方向速度を漸減させることができる。いわゆる山を検出した場合には、均一な巻き状態
を再び作成するために、巻き付け速度を増加させ、かつ／または、線送りユニットのいわ
ゆるスライドステップ（Schiebeschritte）をスプール軸の方向に行い得る。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３２】
　本発明のさらなる利点、特徴、適用の可能性は、図面とともに行う以下の説明より明ら
かとなる。
【００３３】
　図１には、本発明に係る方法を実施するための巻き付け装置１の概略断面図が示されて
いる。同図の左側には、スプール芯１２および両フランジ１３および１４から成る巻き付
けスプール１１の右半分が断面で示されている。本発明に係る方法の課題は、巻き付けス
プール１１の巻き量を最適な方法で使用するためにスプール芯１２に長尺の巻取線材２０
を可能な限り均一に巻き付けることである。この場合、同図では、好ましくない山および
谷をそれぞれ符号２１および２２で例示的に示してある。
【００３４】
　図１の右側には、線送り装置３１が示されている。線送りユニット３２が、スピンドル
軸３９上に軸支されている。スピンドル軸３９が時計回りにまたは反時計回りに回転運動
を行うことによって、線送りユニット３２は、スプール軸に対して概ね平行に両方向矢印
３０で示されている方向に移動する。スピンドル軸３９は、モータ３８によって駆動され
る。線送りユニット３２は、支持体３３を有している。この支持体には、方向転換ロール
３４およびセンサユニット３７が設けられている。
【００３５】
　スプールに巻取線材を移動させる際に、巻取線材は方向転換ロール３４を介して巻き付
けスプール１１に案内される。その際、巻取線材をスプールに均一に分配するために、線
送りユニット３２は、モータ３８およびスピンドル軸３９によって移動される。
【００３６】
　既に移動された巻きおよびスプールは、本方法を行っている間、センサユニット３７に
よって計測される。センサユニットは、スプールフランジ１３および１４ならびに最後に
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移動させた層の巻き直径を検出することができる。好適な一実施形態では、センサユニッ
ト３７の光学的センサは、三角計測法にしたがって機能するので、反射器を必要としない
。
【００３７】
　センサユニット３７は、スプールフランジの位置を検知するためにも用いられる。線送
りストロークごとに、フランジの位置が、センサユニットの測定値の変化に基づいて検出
されて、後続の方向転換のために使用される。方向転換ロールの両側に配置されている２
つのセンサを使用する代わりに、本方法は、１つのセンサのみから成る１つのセンサユニ
ットを用いて行うこともできる。この場合、センサユニットは、運転中に１つのセンサを
切り替え点に向かって移動可能または揺動可能にするように構成されている。
【００３８】
　図２には、本発明に係る方法を実施するための装置１が示されている。ここで、制御装
置５１のデータ処理要素は、おおむねスプール支持体内に組み込まれている。本発明に係
る装置のこの実施形態では、制御装置５１は、マイクロプロセッサ計算ユニット５５と、
このマイクロプロセッサ計算ユニットに対応して設けられているメモリ５３とを有する。
例示的に示されている撚り線機の場合には、制御装置５１の要素間での電力供給および信
号交換は特に困難である。その理由は、電力供給および信号交換は、回転するシャフトを
介してのみ可能だからである。線送りユニット３１のモータ３８に対する接続線は、図２
ではたとえば供給線５２として示されている。図３に概略的に示す制御装置５１のさらな
る要素は、図面を見やすくするために図２には示さない。
【００３９】
　図３は、本発明に係る方法のための制御装置５１の概略ブロック回路図を示す。マイク
ロプロセッサユニット５５の入力値は、おおむねセンサユニット３７および巻取線材を供
給するための速度測定装置５７によって検出される。マイクロプロセッサ計算ユニット５
５は、メモリ５３に接続されており、このメモリは、任意で複数のかつ異なるメモリ領域
に分割され得る。このメモリ５３には、マイクロプロセッサ計算ユニット５５を制御する
プログラムが格納されている。センサユニット３７および巻取線材を供給するための速度
測定装置５７の入力データから、マイクロプロセッサ計算ユニット５５は、スピンドル軸
３９のモータ３８および巻き駆動部５６用の制御信号を導出する。この巻き駆動部は、例
示的に示した撚り線機の場合には巻き付けスプール１１を駆動するものである。
【００４０】
　本発明に係る方法に用いられる制御装置５１は、一般的な駆動システムに対する不連続
なインタフェースを有している。これは、本発明にかかる方法を行うものとして例示的に
示されている撚り線機の場合には、ステップモータソリューション（Schrittmotorloesun
g）である。このステップモータソリューションは、アナログ信号およびデジタル信号で
制御される。これによって、追加で、位置決めモジュール用の位置現在値測定を行う。駆
動部に対するさらなるインタフェースとして、制御装置５１は、ＣＡＮバスインタフェー
スを有する。好適な一実施形態では、通信はインタフェースＲＳ４８５を介して行われる
。一般的な制御タイプとの通信を行うためのプロフィバス制御部（Profi-Bus Ansteuerun
g）が設けられている。
【図面の簡単な説明】
【００４１】
【図１】本発明に係る方法を実施するための巻き付け装置の概略断面図である。
【図２】縒り線機を例とする本発明に係る方法を実施するための装置の制御要素の配置を
示す図である。
【図３】制御装置の概略ブロック回路図である。
【符号の説明】
【００４２】
１　巻き付け装置
１１　巻き付けスプール
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１２　スプール芯
１３，１４　スプールフランジ
２０　巻取線材
２１　山
２２　谷
３１　線送り装置
３２　線送りユニット
３３　支持体
３４　方向転換ロール
３７　センサユニット
３８　モータ
３９　スピンドル軸
５１　制御装置
５２　供給線
５３　メモリ
５５　マイクロプロセッサ計算ユニット
５６　巻き駆動部
５７　速度測定装置

【図１】 【図２】
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