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S)  Dispositif  de  contrôle  d'enroulement  à  grande  vitesse  d'un  fil  métallique  en  couches  successives  sur  une  bobine. 

Dispositif  de  contrôle  d'enroulement  à  grande  vitesse 
d'un  fil  métallique  5  en  couches  successives  sur  une  bobine 
4,  comportant  un  organe  de  mise  en  rotation  de  la  bobine  et 
un  organe  de  réglage  de  la  vitesse  de  translation  d'un  bras  6 
de  guidage  du  fil  de  long  de  l'axe  1  de  la  bobine. 

II  comporte  en  outre  un  organe  9  de  détection  et 
d'affichage  du  pas  d'enroulement  du  fil  sur  la  bobine. 

Application  à  la  fabrication  de  câbles  téléphoniques. 





La  présente  invention  concerne  un  d i s p o s i t i f   de  contrôle  de 

l 'enroulement   à  grande  v i t e s se   d'un  f i l   métal l ique  en  couches  s u c c e s s i v e s  

sur  une  bobine,  comportant  un  organe  de  mise  en  ro ta t ion   de  la  bobine 

et  un  organe  de  réglage  de  la  v i tesse   de  . t r ans la t ion   d'un  bras  de 

guidage  du  f i l   le  long  de  l ' axe   de  cette  bobine .  

Les  d i s p o s i t i f s   d 'enroulement  connus  ne  permettent  à  l ' o p é r a t e u r  
de  régler   correctement  le  pas  d 'enroulement  du  f i l   sur  la  bobine  (ou 

pas  de  trancanage)  que  lors  de  la  pose  de  le  première  couche  de  f i l .  

Le  temps  disponible  pour  ce  réglage  est  très  court,  et  l ' o p é r a t e u r  

ne  peut  e f fec tuer   qu'une  co r rec t ion   manuelle  approximative,  dépendant 
de-son  expérience  et  de  son  h a b i l i t é ,   sur  la  base  de  la  vue  q u ' i l  

a  de  la  façon  dont  les  d i f f é r e n t e s   spires  du  f i l   se  placent  à  cô té  

les  uns  des  autres.   Si  le  réglage  n 'es t   pas  correc t ,   il  se  crée  des 

trous  et  des  bosses  entre  les  sp i res ,   et  les  couches  supé r i eu re s  
du  f i l   tombent  en  ce r ta ins   points  d'un  ou  p l u s i e u r s , é t a g e s   lors  des 

manipulations  u l t é r i e u r e s   de  la  bobine.  On  dit  alors  que  les  bobines 

sont .mol les .   On  risque  des  emmêlements  et  des  casses  lors  du  dévidage 
u l t é r i e u r   de  la  bobine.  

Pour  p a l l i e r   à  ce  défaut ,   il  est  courant  que  l ' opé ra t eu r   f a s s e  

t i r e r   davantage  le  f i l   par  l ' e n r o u l e u r .   Mais  ceci  exerce  sur  le  f i l  

un  e f for t   de  t r ac t ion   important ,   qui  diminue  les  c a r a c t é r i s t i q u e s  

mécaniques  du  f i l   (diminution  du  diamètre,  écrouissage)  au  dé t r iment  

de  sa  q u a l i t é .  
Le  d i s p o s i t i f   de  l ' i n v e n t i o n   a  pour  but  de  remédier  à  ces  inconvé-  

n ients ,   et  de  permettre  l ' enroulement   du  f i l   sur  la  bobine  avec  un 

pas  correct ,   mais  avec  une  tension  fa ib le .   Ce  réglage  est  n é c e s s a i r e  

notamment  en  cas  de  changement  de  diamètre  du  f i l ,   de  ro ta t ion  par  
v ib ra t ions   du  potent iomètre  f ixant   la  v i tesse   de  t r ans l a t i on   du  b ras  

de  guidage,  e t c . . . . . . . .  

Selon  l ' i n v e n t i o n ,   le  d i s p o s i t i f   d'enroulement  comporte  en 
outre  un  organe  de  dé tec t ion   et  d ' a f f i chage   du  pas  d 'enroulement  

du  f i l   sur  la  bobine. 

Cet  organe  de  dé tec t ion   et  d ' a f f ichage   comprend  de  p ré fé rence  

un  capteur  de  la  v i tesse   de  ro t a t ion   de  la  bobine,  un  capteur  de 



la  v i tesse   de  t r a n s l a t i o n   du  bras  de  guidage  du  f i l ,  e t   un  organe 
a f f i chan t   le  quot ient   de  la  seconde  v i tesse   par  la  p remière .  

Il  comporte  enfin  avantageusement  un  organe  de  cor rec t ion   du 

pas  d 'enroulement  du  f i l   par  comparaison  du  pas  affiché  avec  un  pas 
de  cons igne .  

I l  e s t   déc r i t   c i - après ,   à  t i t r e   d'exemple  et  en  référence  à 

la  figure  unique  du  dessin  annexé,  un  d i s p o s i t i f   d 'enroulement  d ' u n  

f i l   métal l ique  isolé   pour  câble  téléphonique  sur  une  bobine,  avec 
contrôle   du  pas  d 'enroulement  (ou  pas  de  t r ancanage ) .  

Une  bobine  4  d'axe  de  r o t a t i on   1  comporte  des  joues  2  et  3 

entre  l e sque l l e s   un  f i l  i s o l é  5   doit  être  enroulé  en  couches  s u c c e s s i v e s ,  

guidé  par  un  bras  de  trancanage  6.  L 'expérience  a  montré  que  le  f i l  

s ' enrou le   en  couches  r égu l i è r e s   lorsque  le  pas  d'enroulement  (  ou 

trancanage)  p  est  compris  entre  1,35  fois  et  1,5  fois  le  d iamèt re  

d  du  f i l .  

Le  pas  de  trancanage  est  le  quotient   de  la  v i tesse   l i n é a i r e  

du  bras  de  trancanage  6  par  le  nombre  de  tours  de  la  bobine  par  u n i t é  

de  temps.  Pour  con t rô le r   ce  pas,  un  capteur  7  disposé  sur  l ' axe   de 

la  bobine  e n r e g i s t r e   sa  v i t esse   de  ro t a t i on .   Un  autre  capteur  8  e n r e -  

g i s t r e   la  v i t e s se   l i n é a i r e   du  bras  6.  Un  ca l cu l a t eu r   9  reço i t   l e s  

informations  de  ces  deux  capteurs   et  ef fectue  la  divis ion  de  l ' i n d i c a -  

tion  du  second  par  cel le   du  premier.  Le  pas  de  trancanage  est  a l o r s  

aff iché  sur  un  voltmètre  d i g i t a l ,  c e   qui  permet  à  l ' o p é r a t e u r   de 

r éag i r  à   tout  moment  en  l a   v i t esse   du  bras  de  t r ancanage ,  

par  manoeuvre  d'un  potent iomètre   de  réglage  de  c e l l e - c i .   On  peut  
aussi  e f fec tuer   une  co r rec t ion   automatique  en  a f f i chan t   une  v a l e u r  

de  consigne  du  pas  de  trancanage  et  en  r e l i a n t   un  comparateur  du 

pas  observé  et  du  pas  de  consigne  à  un  organe de  réglage  au tomat ique .  



1/  D i s p o s i t i f   de  contrôle  d'enroulement  à  grande  v i tesse   d'un  f i l  

métal l ique  (5)  en  couches  successives  sur  une  bobine  (4),  comportant  

un  organe  de  mise  en  ro ta t ion   de  la  bobine  et  un  organe  de  r ég l age  

de  la  v i tesse   de  t r a n s l a t i o n   d'un  bras  de  guidage  du  f i l   (6)  le  long 
de  l ' axe   (1)  de  la  bobine,  c a rac t é r i s é   en  ce  qu ' i l   comporte  en  ou t r e  

un  organe  de  dé tec t ion   et  d ' a f f i chage   du  pas  d 'enroulement  du  f i l  

sur  la  bobine.  

2/  D i spos i t i f   selon  la  revendicat ion   1,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l e d i t  

organe  de  dé tec t ion  et  d ' a f f i chage   du  pas  d 'enroulement  du  f i l   comprend 

un  capteur  de  la  v i t esse   de  ro ta t ion   de  la  bobine  (7),  un  cap teu r  
de  la  v i tesse   de  t r a n s l a t i o n   du  bras  de  guidage  du  f i l ,   et  un  organe 
a f f i chan t   le  quot ient   de  la  seconde  v i tesse   par  la  première .  

3/  D i spos i t i f   selon  les  revendica t ions   1  ou  2,  c a r ac t é r i s é   en  ce 

qu ' i l   comporte  en  outre  un  organe  de  cor rec t ion   du  pas  d ' enroulement  

du  f i l   par  comparaison  du  pas  affiché  avec  un  pas  de  consigne.  






