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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum D3mp-
fen bzw. Befeuchten von in Gruppen zu Spulensiu-
len vereinigten Kreuzspulen, wobei ein Palettenbo-
den mit dampfdurchldssig perforierte Spulenhiilsen
aufweisenden Spulensiulen gefiillt wird und wobei
jeweils nach Vervollstdndigung einer Palette jede
der Kreuzspulen durch AnschluB des Hiilseninnen-
raums aller Spulensiulen an eine Druckdampfzulei-
tung von innen nach auBen durchddmpft wird. Sie
betrifft ferner eine Vorrichtung zum Durchflihren
des Verfahrens.

Von einer Spulmaschine oder Spinnmaschine
kommende Kreuzspulen werden haufig vor der
Weiterverarbeitung geddmpft. Dadurch soll entwe-
der eine reine Befeuchtung zwecks Gewichtserho-
hung auf eine im Handel Ubliche Feuchte, z. B. auf
8,5 % Feuchte bei Baumwolle oder 16,5 % Feuch-
te bei Wolle, oder eine Ddmpfung im engeren
Sinne zwecks Fixierung bestimmter physikalischer
oder chemischer Eigenschaften erreicht werden.
Das Befeuchten erfolgt in der Praxis der Textilindu-
strie dadurch, daB die zu behandelnden Spulen in
einem groBen Raum mit hoher Luftfeuchtigkeit ein-
zeln flr eine relativ lange Zeit, z. B. flr einige
Tage, aufgehdngt werden.

Der lediglich zum Befeuchten erforderliche Auf-
wand ist raum- und zeitaufwendig und erfordert
eine Menge Handarbeit. Es ist daher schon ver-
sucht worden, die Kreuzspulen vor dem Versand
definiert mit Wasser zu bespriihen und luftdicht zu
verpacken, so daB die Feuchtigkeit wihrend der
Dauer des Versands Zeit hat, sich in der Spule
gleichmipig zu verteilen. Diese Verfahrensweise ist
natlrlich mit erheblichen Unsicherheitsfaktoren ver-
bunden und hat immer wieder dazu geflihrt, daB
der Abnehmer eine zu hohe Feuchtigkeit und ent-
sprechende Preisabschldge geltend macht.

Zum Diampfen zwecks Fixierung von Kreuzspu-
len ist es aus der DE-OS 35 43 880 bekannt,
mehrere Kreuzspulen zuerst zu einer Spulensiule
zu vereinigen und dann unter Axialdruck in einem
Kessel zu ddmpfen. Auch diese Verfahrensweise
ist zeit- und arbeitsaufwendig, weil der Kessen vor
dem Dampfen evakuiert werden mupB, weil das
Dampfen relativ lange, z.B. einige Stunden, dauert
und weil eine Kesselddmpfung nicht in eine
Continue-StraBe einzuordnen ist.

Zum Bleichen und Firben von Garnspulen ist
es aus der EP-A-0 018 047 bekannt, die Spulen in
einem Autoklaven aufeinander zu setzen, in der
Bleich- bzw. Firbeflotte unterzutauchen, die Flotte
durch eingepreBten Dampf oder eingepreBtes Glas
aus dem Autoklaven und dem Innen der Spule
auszutreiben und die Spulen von innen und auBen
zugleich mit Dampf zu behandeln, um sie zu er-
wirmen. Durch das Tauchen und anschlieBende
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Austreiben der Tauchflotte wird das Spulengefiige
entspannt und dadurch weicher als vor der Be-
handlung. Ein Verfahren zum Fixieren von in axialer
Richtung komprimierten Garnspulen ist aus der EP-
A-0 233 365 bekannt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum D&ampfen oder Befeuchten von
Kreuzspulen zu schaffen, das es erlaubt, von einer
spulenbildenden Maschine, z. B. einer Spinnma-
schine oder Spulmaschine, unmittelbar abgenom-
mene Kreuzspulen automatisch gruppenweise im
Takt der spulenbildenden Maschine zu behandeln
und flir den Versand zu verpacken, wobei die
Garnfeuchte auf einen handelsliblich zugelassenen
Wert fir jede Garnart und -qualitdt in Abhdngigkeit
von Behandlungszeit, -druck und/oder -temperatur
einregelbar sein soll.

Die erfindungsgemiBe L&sung wird im Kenn-
zeichen des Anspruchs 1 angegeben. Danach wer-
den die Kreuzspulen auf einer Palette unter axialer
Pressung zu Spulensdulen vereinigt, das heiBt in
Gruppen mit koaxial aufgereihten Hilsen auf dem
Palettenboden s&ulenartig Ubereinander gesetzt,
axial gepreBit und dann insgesamt ohne weiteres,
das heifit ohne eine weitere Vorbereitung, wie Eva-
kuierung des Spulenraums, an eine Druckdampflei-
tung angeschlossen. Durch Variation von Behand-
lungszeit, Dampfdruck und/oder Dampftemperatur
sowie durch Kontrolle der erreichten Garnfeuchte
kann erfindungsgemapB die handelsliblich maximal
zuldssige Feuchte fir jeden Garntyp eingeregelt
werden.

Erfindungsgem3B werden die Spulensiulen
insgesamt in der Position auf dem Palettenboden
in Richtung der Spulen- bzw. S3ulenachsen kom-
primiert und in dem zusammengepreften Zustand
insgesamt durch Dampfen fixiert. Um das zu errei-
chen, ist es ginstig, wenn der Palettenboden ent-
weder selbst insgesamt als PreBbacke (einer verti-
kalen Presse) ausgebildet oder auf einer entspre-
chenden Prefibacke angeordnet wird und wenn
dem Palettenboden eine Gegenprefibacke zum
gleichzeitigen axialen Komprimieren der Gesamt-
heit aller auf dem Palettenboden aufgesetzten Spu-
lensdulen zugeordnet wird. In diesem Falle kann
die Dampfdruckleitung wahlweise Uber den Palet-
tenboden oder Uber die GegenpreBbacke an den
Innenraum der Spulensdulen angeschlossen wer-
den. Wenn die Gefahr einer Beschidigung der
Spulenstirnflichen beim Pressen durch vorstehen-
de Hilsen besteht, k&nnen gelochte Zwischenbd-
den zwischen die einzelnen Spulenlagen eingefligt
werden.

Das Abnehmen und Weiterleiten der Kreuzspu-
len von der spulenbildenden Maschine zum Palet-
tenboden sowie das AnschlieBen und Einschalten
des Ddmpfaggregats k&nnen von einem Automaten
ausgeflinrt werden. Weiterhin wird erfindungsge-
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maB jede Spule - ohne vorheriges Evakuieren - von
innen nach auBen mit dem befeuchteten Dampf
beaufschlagt. Da dieser Dampf unter Druck stehen
soll und demgemaB durch die Spule gepreft wird,
148t sich der Befeuchtungsvorgang in einem winzi-
gen Bruchteil, z. B. in gréBenordnungsméaBig einer
Minute der Zeit durchfiihren, die flr das Befeuch-
ten in einem entsprechenden Konditionierungsraum
oder in einem Kessel erforderlich ist.

Vorzugsweise durchiduft der Palettenboden bei
dem erfindungsgemdBen Verfahren im wesentli-
chen drei Zonen, ndmlich eine Ladezone, eine
Dampfzone und eine Verpackungszone. Die Vor-
géange in jeder Zone kdnnen getaktet angepaBt an
die Produktionsgeschwindigkeit der vorgeschalte-
ten spulenbildenden Maschine automatisch ausge-
fuhrt werden, weil die Ddmpfzeit der Spulen durch
Wahl des verwendeten Dampfdrucks an die Ar-
beitsgeschwindigkeit der Ubrigen Zonen ohne wei-
teres anpaBbar ist.

Insbesondere, wenn Hiilsen verwendet werden,
die nicht ineinandersteckbar sind, so daB eine
selbsttragende Spulensdule nicht hergestellt wer-
den kann, ist es gem&B noch weiterer Erfindung
glinstig, wenn die Kreuzspulen in Spulensdulen auf
mit dem Palettenboden kombinierte perforierte
Stangen aufgesteckt werden. Vorzugsweise kann
dann die Dampfdruckleitung an die Stangen ange-
schlossen werden, so daB die Stangen zugleich
zum Stabilisieren der Spulensdulen und als Zulei-
tung des flirdie Befeuchtung erforderlichen Damp-
fes dienen. Auch in diesem Fall werden Zwischen-
bdden nicht benbtigt.

Wenn zum Stabilisieren oder zum Aufbau der
Spulensdulen gewissermaBen als Ddmpflanzen ein-
zusetzende perforierte Stangen vorgesehen wer-
den, kann die Dampfeinspeisung gegebenenfalls
auch von der vorgenannten GegenpreBbacke her
erfolgen. Fir die Handhabung beim Herausziehen
der Stangen aus der fertig behandelten Spulen-
gruppe kann es bevorzugt werden, die Stangen
beim Abheben der Gegenbacke zusammen mit
dieser nach oben aus den Spulensiulen herauszu-
ziehen. Das 148t sich bevorzugt erreichen, wenn die
Stangen beim Pressen von der unteren an die
obere Prefbacke Ubergeben werden oder wenn
das ganze Paket nach dem Aufstecken der Spulen
auf den Kopf gestellt wird, so daB die Anordnung
ein und derselben PreBbacke zunédchst das Auf-
stecken der Spulen und dann das Herausziehen
der Stangen aus den Spulensdulen erleichtert.

Nach dem Befeuchten sollen die Kreuzspulen
in einem Zuge auch noch flr den Versand in einer
ein Austrocknen verhindernden dampfdichten Folie
verpackt werden. ErfindungsgemiB erfolgt das da-
durch, daB die Kreuzspulen in einer dem Aufbau
auf dem Palettenboden entsprechenden Gruppe
verpackt, insbesondere eingeschweiBt, werden. Da-
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bei kann die Palette insgesamt - ohne Zwischenbd-
den - verpackt werden, zweckmipBig werden aber
gegebenenfalls die perforierten Stangen vor dem
Verpacken aus den Spulensdulen herausgezogen.
Dagegen k&nnen der Palettenboden und vorzugs-
weise auch ein oben auf die Palette aufgesetzter
als Deckel benutzter Boden mitverpackt werden,
um dem Verpackungsk&rper eine flir den Versand
ausreichende Stabilitdt zu geben. In den automati-
schen Lauf von Herstellung, Palettierung und
Dampfung 148t sich gemaB weiterer Erfindung auch
eine Verpackung der einzelnen ganzen Spulensiu-
len integrieren, wenn die einzelnen Sdulen grup-
penweise Ubereinandergestapelter Kreuzspulen
einzeln vom Palettenboden abgenommen und ver-
packt, insbesondere in eine Folie eingeschweift,
werden.

Anhand der schematischen Zeichnung von
Ausflihrungsbeispielen werden Einzelheiten der Er-
findung erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Perspektivansicht eines Paletten-
bodens, der gerade mit Spulensdulen
bestlickt ist;

Fig. 2 einen Schnitt durch eine verpackte
Palette;

Fig. 3 einen Schnitt durch eine verpackte
Spulensiule; und

Fig. 4 eine PreB-Dampf-Vorrichtung  im
Schnitt.

Die beiliegende Zeichnung zeigt in Fig. 1 einen
Palettenboden 1 mit Druckdampfzuleitung 2, daran
angeschlossenen perforierten Stangen 3 und auf
eine der Stangen 3 aufgesteckten Kreuzspulen 4.
Der Palettenboden 1 besitzt eine Vielzahl von
Druckdampfanschliissen 5. Diese sind so auf der
Fldche des Bodens 1 verteilt, daB aus mehreren
Kreuzspulen 4 gebildete Spulensdulen 6 in mdg-
lichst dichter Anordnung jedoch ohne gegenseitige
Berlihrung auf dem Palettenboden 1 Plaiz finden.
Eine normale PalettenbodengréBe kann beispiels-
weise 3 x 4 Spulensiulen 6 aufnehmen und eine
GroBe von etwa 600 x 800 mm besitzen. Je nach
dem fir welche Zwecke, z.B. flir die Weberei,
Strickerei oder Zettelei, die Kreuzspulen hergestellt
werden, werden die gegenseitigen Abstdnde der
Druckdampfanschliisse 5 vorgegeben.

Wenn ein Palettenboden 1 volistandig mit in
axialer Richtung geprefBiten Spulensiulen 6 beladen
ist, wird Druckdampf Uber die Leitung 2 in das
Spuleninnere gedrlickt, so daB die Kreuzspulen 4
von innen nach auBen durchddmpft werden. Die
Druckdampfleitung 2 kann in einer Continue-StraBe
vorzugsweise dadurch mit den perforierten Stangen
3 oder einfach mit dem Inneren der Spulensiule 6
verbunden werden, daB der Palettenboden 1 auf
entsprechend dessen Druckdampfanschliissen 5
verteilte Ventile der Druckdampfzuleitung 2 abge-
senkt wird. Durch das Absenken sollen dann die
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Ventile 7 gedffnet werden.

Bereits beim Dadmpfen kann auf die Oberseite
der Spulen 6 ein einen Deckel 8 bildender Palet-
tenboden aufgelegt werden, um einen Dampfdruck-
verlust am oberen Ende der Spulensdulen 6 mdg-
lichst zu vermindern. Dieser Deckel 8 kann im
nichsten Verfahrensschritt, ndmlich in der Verpak-
kungsstation auf den Spulensiulen 6 liegenbleiben,
wihrend es im allgemeinen zweckmaBig sein wird,
die perforierten Stangen nicht mit zu verpacken.
Die Stangen 3 werden daher, beispielsweise durch
Anheben des Palettenbodens 1 zusammen mit den
daraufliegenden Spulensiulen 6 aus deren Hilsen-
innenraum herausgezogen und verbleiben an der
Dampfstation.

Zum Verpacken kann nach Fig. 2 um den
ganzen K&rper von Spulensdulen 6, Palettenboden
1 und Deckel 8 eine Folie 9 herumgelegt und
verschweifit werden. Wenn kleinere Verpackungs-
Einheiten gewilinscht werden, k&nnen nach Fig. 3
die Spulensiulen 6 auch einzeln in je eine Folie 10
eingeschweifit werden. Eine flir den Versand aus-
reichende Stabilitdt einer einzelnen Spulensdule 6
kann erzielt werden, wenn die Hiilsen der Spulen-
sdulen ineinander zu stecken sind.

Fig. 4 zeigt den Fall einer Ddmpfvorrichtung flr
eine Gruppe von Spulensiulen 6, die wihrend des
Dampfens insgesamt zwischen zwei Prefbacken
14 und 15 in Richtung der Spulen- bzw. Siule-
nachsen 16 zusammengeprefit gehalten werden.
Die Druckdampfzuleitung 2 kann in eine, z. B. die
obere, PreBbacke 15 integriert werden. Um eine
gegenseitige oder durch Spulenhiilsen verursachte
Beschiddigung der Stirnflichen 17 der einzelnen
Spulen 4 auszuschlieBen, werden vorteilhaft ge-
lochte Zwischenbdden 18 zwischen den einzelnen
Spulenlagen eingefiigt. Die L&cher der Zwischen-
bdden 18 sollen den Dampf durchlassen und die
gegebenenfalls vorstehenden Hilsenenden aufneh-
men.

Bezugszeichenliste
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Dampfen bzw. Befeuchten von
in Gruppen zu Spulensdulen (6) vereinigten
Kreuzspulen (4), wobei ein Palettenboden (1)
mit dampfdurchldssig perforierte Spulenhilsen
(12) aufweisenden Spulensiulen (6) gefillt
wird und wobei jeweils nach Vervollstdndigung
einer Palette jede der Kreuzspulen (4) durch
AnschluB des Hilseninnenraums aller Spulen-
sdulen (6) an eine Druckdampfzuleitung (2)
von innen nach auBen durchddmpft wird,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Spulensdulen (6) insgesamt in der
Position auf dem Palettenboden (1) in Richtung
der Spulen- bzw. Siulenachsen komprimiert
und in dem komprimierten Zustand insgesamt
durch Dampfen fixiert werden und daf die
Kreuzspulen (4) in einer dem Aufbau auf dem
Palettenboden (1) entsprechenden Anordnung
verpackt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kreuzspulen (4) in Spulensdulen (6)
auf mit dem Palettenboden (1) kombinierte
perforierte Stangen (3) gesteckt werden und
daB die Dampfzuleitung (2) an die Stangen (3)
angeschlossen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kreuzspulen (4) in Folie eingeschweift
werden.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die auf dem Palettenboden (1) gebildete
und geddmpfte Gruppe von Spulensdulen (6) -
gegebenenfalls nach Herausziehen der perfo-
rierten Stangen (3) - insgesamt verpackt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB die auf dem Palettenboden (1) geddmpfte
Gruppe von Spulensdulen (6) zusammen mit
dem Boden und mit einem weiteren als Deckel
(8) benutzten Boden verpackt wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die einzelnen Spulensiulen (6) von dem
Palettenboden (1) abgenommen und verpackt,
insbesondere in eine Folie (10) eingeschweiBt,
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die Kreuzspulen (4) automatisch in einem
Zuge von der spulenbildenden Maschine abge-
nommen, auf den Palettenboden (1) aufge-
setzt, - gegebenenfalls unter axialer Pressung -
gedampft und schlieBlich versandfertig ver-
packt werden.

8. Vorrichtung zum Durchflihren des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Palettenboden (1) selbst insgesamt als
PreBbacke ausgebildet oder auf einer PreBbak-
ke angeordnet ist und daB dem Palettenboden
(1) eine GegenpreBibacke zum gleichzeitigen
axialen Zusammenpressen der Gesamtheit al-
ler auf den Palettenboden aufgesetzten Spu-
lensdulen zugeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
gekennzeichnet durch
auf der Fliche des Palettenbodens (1) im
Achsabstand der Spulensdulen (6) vorgesehe-
ne Druckdampfanschliisse (5) an der Druck-
dampfzuleitung (2).

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB jeder der Druckdampfanschliisse (5) zu-
gleich als Spulen-Aufsteckstange (3) und als
Dampflanze ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB die als Dampflanze ausgebildeten Auf-
steckstangen (3) durch einfache Relativbewe-
gung 18sbar durch je eine Offnung des Palet-
tenbodens (1) gesteckt sind.

12, Vorrichtung nach Anspruch 10,
gekennzeichnet durch
einzeln an die Druckdampfanschliisse (5) an-
geschraubte Aufsteckstangen (3).

Claims

1. A method of damping or moistening cross-

wound bobbins (4) combined in groups to form
columns (6) of bobbins, a pallet bottom (1)
being filled with bobbin columns (6) compris-
ing steam permeable perforated bobbin
sleeves (12) and in which, whenever a pallet is
completed, each of the cross-wound bobbins
(4) is steamed from the inside out-wardly by
connection of the sleeve interior of all the
bobbin columns (6) to a pressurised steam
supply line (2), characterised in that the bobbin
columns (6) are altogether compressed in the
direction of the bobbin or column axes while
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positioned on the pallet bottom (1) and are
then, while in the compressed state, fixed al-
together by being steamed and in that the
cross-wound bobbins (4) are packed in a dis-
position corresponding to the arrangement in
which they were situated on the pallet bottom

().

A method according to claim 1, characterised
in that the cross-wound bobbins (4) in bobbin
columns (6) are fitted onto perforated rods (3)
combined with the pallet bottom (1) and in that
the steam supply line (2) is connected to the
rods (3).

A method according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the cross-wound bobbins (4) are
welded into foil.

A method according to claim 3, characterised
in that the group of bobbin columns (6) formed
on the pallet bottom (1) and steamed are pack-
aged altogether, possibly after withdrawal of
the perforated rods (3).

A method according to one of claims 1 1o 4,
characterised in that the group of bobbin col-
umns (6) steamed on the pallet bottom (1) are
packaged together with the bottom and with
another bottom which is used as a cover (8).

A method according to claim 2, characterised
in that the individual bobbin columns (6) are
removed from the pallet bottom (1) and are
packaged, being in particular welded into a foil
(10).

A method according to one of claims 1 o 6,
characterised in that the cross-wound bobbins
(4) are automatically and in one process re-
moved from the bobbin forming machine,
placed on the pallet bottom (1), steamed -
possibly while axial pressure is applied - and
are finally packaged ready for despatch.

An apparatus for carrying out the method ac-
cording to one of claims 1 to 7, characterised
in that the pallet bottom (1) is itself constructed
as a pressing plate and in that there is asso-
ciated with the pallet bottom (1) a back-press-
ing plate for simultaneously axially compress-
ing all the bobbin columns placed on the pallet
bottom.

An apparatus according to claim 8, charac-
terised in that on the surface of the pallet
bottom (1), at the same distance between cen-
tres as the bobbin columns (6), there are pres-
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surised steam connections (5) to the pres-
surised steam supply line (2).

An apparatus according to claim 9, charac-
terised in that each of the pressurised steam
connections (5) is at the same time construct-
ed as a bobbin push-on rod (3) and as a
steaming lance.

An apparatus according to claim 10, charac-
terised in that the push-on rods (3) which are
consfructed as steaming lances are fitted
through respective apertures in the pallet bot-
tom (1) and can be separated by a simple
relative movement.

An apparatus according to claim 10, charac-
terised by push-on rods (3) which are individ-
ually screwed onto the pressurised steam con-
nections (5).

Revendications

Procédé de vaporisage ou d'humidification de
bobines croisées (4) groupées en piles (6) de
bobines, un fond de palette (1) étant rempli de
piles (6) de bobines présentant des douilles
perforées (12) de bobines laissant passer la
vapeur et chacune des bobines croisées (4)
étant traversée par la vapeur de l'intérieur vers
I'extérieur, aprés achévement d'une palette, en
raccordant & une conduite d'amenée de va-
peur (2) l'espace intérieur de douille de toutes
les piles (6) de bobines,

caractérisé en ce que,

les piles (6) de bobines, en position sur le
fond (1) de paletie, sont comprimées toutes
ensemble dans la direction des axes de bobi-
nes et de piles et sont fixées toutes ensemble
par vaporisage dans I'état comprimé et en ce
que les bobines croisées (4) sont emballées
selon une disposition correspondant & I'assem-
blage sur le fond (1) de palette.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que,

les bobines croisées (4) sont empilées,
pour former des piles (6) de bobines, sur des
tiges perforées (3) combinées avec le fond (1)
de palette, et en ce que la conduite d'amenée
de vapeur (2) est raccordée aux tiges (3).

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que,
les bobines croisées (4) sont emballées
dans une feuille qui est soudée.

Procédé selon la revendication 3,
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caractérisé en ce que,

le groupe tout entier de piles (6) de bobi-
nes, formé et vaporisé sur le fond (1) de palet-
te, est emballé, éventuellement aprés retrait
des tiges perforées (3).

Procédé selon I'une des revendications 1 2 4,
caractérisé en ce que,
le groupe de piles (6) de bobines vaporisé
sur le fond (1) de palette est emballé avec le
fond et avec un autre fond utilisé comme cou-
vercle (8).

Procédé selon la revendication 2,

caractérisé en ce que,

les piles individuelles (6) de bobines sont
enlevées du fond (1) de paletie et sont embal-
lées, en particulier emballées dans une feuille
(10) qui est soudée.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 6,

caractérisé en ce que,

les bobines croisées (4) sont automatique-
ment enlevées en une fois de la machine de
formation de bobines, placées sur le fond (1)
de palette, vaporisées, éventuellement sous
compression axiale, et finalement emballées
prétes A I'expédition.

Dispositif de mise en oeuvre du procédé selon
I'une des revendications 1 & 7,

caractérisé en ce que,

le fond de paleite (1) est lui-méme réalisé
dans son ensemble en tant que machoire de
presse, ou est disposé sur une michoire de
presse, et ce qu'une contre-machoire de pres-
se est associée au fond (1) de palette pour
comprimer axialement de fagon simultanée
I'ensemble de toutes les piles de bobines pla-
cées sur le fond de palette.

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé par

des raccords (5) de vapeur sous-pression
a la conduite d'amenée de vapeur sous-pres-
sion (2), prévus sur la surface du fond (1) de
palette dans I'écart axial des piles (6) de bobi-
nes.

Dispositif selon la revendication 9,

caractérisé en ce que,

chacun des raccords (5) de vapeur sous-
pression constitue 2 la fois une tige (3) d'empi-
lement de bobines et une lance 2 vaporisage.

Dispositif selon la revendication 10,
caractérisé en ce que,
chacune des tiges d'empilement (3) réali-
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sées sous forme de lances de vaporisage est
enfoncée 2 travers une ouverture du fond (1)
de palette en pouvant étre libérée grice a un
mouvement relatif simple.

Dispositif selon la revendication 10,
caractérisé par
des tiges d'empilement (3) vissées indivi-
duellement sur les raccords (5) de vapeur
sous-pression.
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FIG.3
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