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DESCRIPCION

Portabobinas para una maquina de trenzado, bobinado o espiralado

La invencién se refiere a un portabobinas para alojar una bobina, disefiado para desenrollar un material extruido, en donde
el portabobinas esta destinado a utilizarse en una maquina de trenzado, bobinado o espiralado. En este contexto, se
entiende por material extruido un material alargado en forma de filamento, en particular, pero no exclusivamente, alambre
que puede contener hierro, pero que consiste preferentemente en metales no ferrosos, o fibras textiles, fibras de carbono
u otros materiales de carbono en forma de filamento.

Ademas, la invencion se refiere a un sistema de medicién de la fuerza de tracciéon para medir la fuerza de traccion del
material extruido desenrollado de la bobina, a una maquina de trenzado, bobinado o espiralado que tiene dicho sistema
de medicion de la fuerza de traccién, asi como a un método correspondiente para medir la fuerza de traccion.

Las maquinas de trenzado, en particular las maquinas de trenzado giratorias, se utilizan para producir trenzas tubulares
huecas a partir del material extruido que se va a procesar, en particular a partir de alambres metalicos, alambres o fibras
plasticas, o (mediante el posterior enrollado de dicha trenza tubular) trenzas de filamentos planas, trenzados o también
para trenzar, por ejemplo, de un cable con un trenzado de alambre o para producir cuerpos de poca masa, en particular
en la construccion ligera, mediante el trenzado de fibras de carbono u otros materiales de carbono en forma de filamentos.
Los ambitos de aplicacion de las trenzas técnicas producidas de esta manera son, por ejemplo, el blindaje de los cables
eléctricos contra los campos electromagnéticos o el revestimiento protector contra las tensiones mecanicas de los cables
o mangueras. Otra aplicacién es la fabricacion de trenzas médicas para implantes vasculares, como stents o prétesis
vasculares.

Durante el funcionamiento de la maquina de trenzado, varios filamentos del material extruido que se va a trenzar se
enrollan en direcciones opuestas en un determinado angulo alrededor de un eje de trenzado o alrededor del material
extruido que se va a trenzar, por ejemplo un cable, y se cruzan en un determinado patrén, dando como resultado el
trenzado deseado.

Las maquinas de bobinado son similares a las maquinas de trenzado en cuanto a su funcién, con la diferencia de que los
filamentos del material extruido que se va a procesar no se tejen entre si, sino que se encuentran sueltos unos sobre otros
o sobre el material extruido que se va a envolver. Las maquinas de bobinado pueden aplicar una o mas capas de bobinado
al material extruido que se va a bobinar. Las maquinas de bobinado se utilizan, por ejemplo, para producir cuerdas o
cordones, protecciones para mangueras o cables o refuerzos para mangueras de presion.

Las maquinas de espiralado se corresponden en gran medida a las maquinas de bobinado en cuanto a su funcion, en
donde el material extruido que se va a trenzar es preferentemente deformable plasticamente y por lo tanto forma una
espiral autosuficiente cuando se enrolla alrededor del eje de trenzado o alrededor del material extruido que se va a trenzar.
Las maquinas de espiralado se utilizan, por ejemplo, para revestir cables con alambres de cobre o alambres de acero
blando en forma de espiral.

Todas las maquinas mencionadas tienen en comun una pluralidad de portabobinas, en cada uno de los cuales se coloca
al menos una bobina, en la que se enrolla un filamento del material extruido a procesar y de la que se desenrolla y procesa
este filamento durante el funcionamiento de la maquina. Los portabobinas estan disefiados para girar en relacion con la
magquina cuando esta esta funcionando. Para ello, el filamento desenrollado es guiado alrededor del eje de trenzado o
alrededor del material extruido a trenzar, que se mueve simultdneamente en su direccion longitudinal.

A continuacion se describe la invencion utilizando el ejemplo de una maquina de trenzado de alambre como material
extruido a trenzar, es decir, para la produccion de trenzas de alambre. Sin embargo, esto no representa ninguna limitacion;
la invencién también puede utilizarse para otras maquinas de trenzado, bobinado o espiralado para procesar cualquier
tipo de material extruido.

Durante el funcionamiento de una maquina de trenzado, la fuerza de traccion, es decir, la tensién mecanica de los
alambres desenrollados de las bobinas, juega un papel importante: Si la fuerza de traccion es demasiado baja, el patrén
de trenzado producido puede ser desigual y los alambres pueden "enredarse" unos con otros dentro de la maquina o
incluso desgarrarse. Si la fuerza de traccion es demasiado alta, los alambres también pueden desgarrarse, especialmente
a altas velocidades de procesamiento. Ambos factores conducen a un aumento de los desechos y/o a una mayor duracién
de las paradas de las maquinas, lo que aumenta los costos de produccién.

En el estado actual de la técnica, se utilizan generalmente soluciones mecanicas para ajustar y controlar la tension del
alambre, en particular un freno mecanico de banda o de mordaza para la bobina montada en el portabobinas junto con
un sistema mecanico de control o regulacion para influir en el momento de frenado aplicado a la bobina por el freno en
funcion del diametro del bobinado de la bobina y/o la fuerza de traccion del alambre.

La patente de los Estados Unidos US 1,989,656 A muestra un portabobinas para una maquina textil con un dispositivo de
medicién de la fuerza de traccién, a saber, un elemento de control o palanca de apagado, que detecta si el hilo se ha
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desgarrado o su tensién ha caido por debajo de un umbral predeterminado, para luego apagar la maquina, por ejemplo
mediante un mecanismo de apagado eléctrico.

Por el contrario, la patente de los Estados Unidos US 7,270,043 B2 propone impulsar eléctricamente a velocidad variable
las bobinas inferiores, radialmente exteriores, de una maquina de trenzado rotativa, cuyo alambre desenrollado se desvia
mecanicamente para pasar por encima o por debajo de las bobinas superiores, radialmente interiores. Para ello, la
velocidad deseada de desenrollado del alambre se transmite al portabobinas a través de un anillo colector o de manera
inaldmbrica y se controla la velocidad de desenrollado del alambre en las bobinas para que se corresponda con la
velocidad de produccidn de la trenza. Con ello se pretende evitar las desviaciones de tipo impulsivo en la tension del
alambre causadas por el proceso de desviacién y alimentacion del alambre.

Sin embargo, los problemas técnicos de esos dispositivos de control o regulaciéon, como el ajuste incorrecto de un
portabobinas o el desgaste de un freno, solo pueden ser detectados indirectamente por el operador de la maquina si se
produce uno de los sintomas mencionados de una fuerza de tracciéon demasiado baja o demasiado alta, como un trenzado
desigual o la rotura de un alambre.

La presente invencion, por tanto, tiene como objetivo mejorar el control y/o la regulacion de la fuerza de traccion del
material extruido que se desenrolla de los bobinas de una maquina de trenzado, bobinado o espiralado y, en particular,
permitir la deteccidon temprana de una fuerza de traccién demasiado baja o demasiado alta.

Este objetivo se logra con un portabobinas de acuerdo con la reivindicacion 1, un sistema de medicion de la fuerza de
traccién de acuerdo con la reivindicacién 9, una maquina de trenzado, bobinado o espiralado de acuerdo con la
reivindicacion 11 y un método de medicion de la fuerza de traccién de acuerdo con la reivindicacion 12. Otras
caracteristicas ventajosas de la invencion estan contenidas en las reivindicaciones dependientes.

La invencién se basa en un portabobinas para alojar una bobina disefiado para desenrollar un material extruido, en donde
el portabobinas esta destinado a ser utilizado en una maquina de trenzado, bobinado o espiralado y, a tal fin, esta disefiado
para girar en relacion con la maquina durante el funcionamiento de esta. Como se mencion6 anteriormente, a continuacién
se describe la invencién utilizando el ejemplo de una maquina de trenzado de alambre.

El portabobinas tiene un dispositivo de mediciéon de la fuerza de traccion para medir la fuerza de traccion del alambre
desenrollado de la bobina. El dispositivo de medicion de la fuerza de traccion se basa preferentemente en principios
mecanicos, opticos, electromagnéticos u otros principios fisicos. Un dispositivo de medicion de la fuerza de traccién
mecanica se utiliza preferentemente para medir la deflexién de un arco micrometro presionado contra el alambre
desenrollado. En un dispositivo 6ptico de medicién de la fuerza de traccion, la linea descrita por el alambre desenrollado
es detectada preferentemente por sensores 6pticos, en particular por una camara, y se evalla preferentemente su forma
o sus vibraciones. Estos dispositivos de medicién de la fuerza de tracciéon son conocidos en el estado de la técnica y por
lo tanto no se describen mas detalladamente en esta descripcion.

Ademas, el portabobinas tiene un primer dispositivo de transmision de datos para la transmision, en particular para el
envio y/o la recepcion de datos. El primer dispositivo de transmision de datos es preferentemente un dispositivo de
transmision de datos electronico, y mas preferentemente digital. Preferentemente el primer dispositivo de transmision de
datos soporta al menos uno de los estandares técnicos comunes, aldmbricos o inalambricos, o protocolos estandares
para la transmision de datos, preferentemente Ethernet, IP, CAN-Bus, WLAN, Bluetooth, Zigbee o ANT.

De acuerdo con la invencion, el primer dispositivo de transmision de datos esta configurado para transmitir los valores de
la fuerza de traccion medidos a un segundo dispositivo de transmisién de datos situado fuera del portabobinas. El segundo
dispositivo de transmision de datos esta preferentemente fijo en relacién con la maquina, pero también puede ser movil
en relacion con la maquina o puede disponerse independientemente de la maquina, preferentemente movido por el
operador de la misma.

Preferentemente los valores medidos de la fuerza de traccion se transmiten junto con una identificacién del
correspondiente portabobinas, en particular un nimero o un cédigo de identificacion. De este modo, los valores de la
fuerza de traccion medidos en cada uno de los portabobinas, preferentemente en tiempo real y/o junto con la identificacion
del correspondiente portabobinas, pueden ser informados al operador de la maquina por el segundo dispositivo de
transmision de datos a través de un dispositivo de visualizacion adecuado, almacenados y/o procesados posteriormente
de manera apropiada, preferentemente para documentar el proceso.

La unidad de visualizacién también es preferentemente fija en relacién con la maquina, pero también puede ser mévil en
relacién con la maquina o dispuesta espacialmente de forma independiente de la maquina, preferentemente movida por
el operador. El segundo dispositivo de transmision de datos y la unidad de visualizacién se integran preferentemente en
un solo dispositivo, preferentemente en el control de la maquina o en un dispositivo mévil, preferentemente una tableta o
ordenador portatil. Sin embargo, el dispositivo mévil también puede contener solo la unidad de visualizacion a la que se
transmiten los datos desde el segundo dispositivo de transmisién de datos mediante el reenvio de datos.
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Esto permite al operador detectar valores de fuerza de traccion demasiado bajos o demasiado altos en una etapa
temprana y asignarlos directamente a los distintos portabobinas para mejorar el diagnéstico de fallas. De esa manera, la
calidad de la produccion no depende del "conocimiento experto" del operador. Ademas, ya no es necesario un dispositivo
separado de vigilancia del desgarro del alambre como el que se utiliza en las maquinas de trenzado del estado de la
técnica, debido a que un valor de fuerza de traccién de cero indica un desgarro del alambre, por lo que preferentemente
la maquina se apaga automaticamente.

En otra modalidad preferida de un portabobinas de acuerdo con la invencion, este tiene un dispositivo de control y/o
regulacion para controlar y/o regular la fuerza de traccion del material extruido desenrollado de la bobina. Esto significa
que la fuerza de traccion no solo puede ser monitoreada, sino también ajustada y corregida especificamente.

En una modalidad preferida de un portabobinas de acuerdo con la invencion, el primer dispositivo de transmision de datos
esta equipado ademas para recibir valores de fuerza de traccién nominal del segundo dispositivo de transmisiéon de datos.
De este modo, el comportamiento de control y/o regulacion del sistema de control o regulacion del freno del portabobinas,
que en el estado actual de la técnica se caracteriza por un acoplamiento rigido, en particular mecéanico, entre el dispositivo
de medicion de la fuerza de traccion y el freno del portabobinas, puede adaptarse dinamicamente, preferentemente en
tiempo real, a las necesidades de la produccién. En particular, se pueden evitar las fallas de trenzado y los desgarros del
alambre que se producen a altas velocidades de procesamiento.

La transmision de datos del primer dispositivo de transmision de datos al segundo se efectua preferentemente por medio
de un anillo de deslizamiento fijo con respecto a la maquina, sobre el que gira un contacto de deslizamiento, que se
dispone en el portabobinas y gira con él y que forma parte del primer dispositivo de transmision de datos.

En una modalidad particularmente preferida de un portabobinas de acuerdo con la invencién, sin embargo, el primer
dispositivo de transmisidon de datos se configura para la transmision inalambrica de datos, preferentemente a través de
ondas electromagnéticas, en particular a través de sefales de radio o sefiales luminicas, o a través de un acoplamiento
inductivo, a y/o desde el segundo dispositivo de transmision de datos. De esta manera, es innecesaria una conexién
cableada entre los portabobinas giratorios y el segundo dispositivo de transmision de datos dispuesto fuera de los
portabobinas. En el caso de un acoplamiento inductivo, preferentemente un primer elemento de transmision inductiva se
adjunta al primer dispositivo de transmisién de datos en el portabobinas y un segundo elemento de transmision inductiva
se adjunta fijo a la maquina o gira conjuntamente en un rotor de trenzado.

En otra modalidad particularmente preferida de un portabobinas de acuerdo con la invencién, el primer dispositivo de
transmision de datos se configura para la transmision de datos a través del material extruido desenrollado de la bobina a
y/o desde el segundo dispositivo de transmision de datos. Esto presupone que la transmision de datos se efectua mediante
sefales eléctricas y que el material extruido es un conductor eléctrico. Este tipo de transmision de datos se utiliza
preferentemente si el material extruido es un alambre metdlico. Las sefales eléctricas pueden ser recogidas por el
segundo dispositivo de transmision de datos en el producto trenzado o envuelto en trenzas o introducidas en él,
preferentemente en un cabestrante de tiraje que saca el producto de un buje de trenzado donde se realiza el trenzado, o
en el propio buje de trenzado.

Esta modalidad de un portabobinas de acuerdo con la invenciéon hace uso para la transmision de datos de la conexidn
eléctrica ya existente entre los portabobinas giratorio y la parte estacionaria de la maquina en forma de material extruido
a procesar. Por un lado, esto significa que se puede utilizar un sistema de transmision de datos cableado técnicamente
mas sencillo que un sistema de transmisién de datos inaldmbrico técnicamente mas complejo, y por otro lado, ya no son
necesarias las lineas de conexién eléctrica adicionales para la transmision de datos.

En otra modalidad de un portabobinas de acuerdo con la invencion, el portabobinas tiene un dispositivo de suministro de
energia con un generador para la generacion de energia eléctrica, en particular con un dinamo, un motor eléctrico o un
rotor de un generador, que esta configurado para suministrar energia al portabobinas.

En el caso de que el dispositivo de suministro de energia tenga un dinamo, éste es impulsado preferentemente por la
bobina giratoria o por rodillos guia de alambre. Ademas, preferentemente el dinamo es impulsado por una rueda motriz,
en particular una rueda dentada o una rueda de friccién, por un rotor de trenzado giratorio, preferentemente en la direcciéon
opuesta, en el que se fijan mas portabobinas, o por componentes de maquinas fijas como una placa base.

En el caso de que el dispositivo de suministro de energia tenga un motor eléctrico, éste se dispone preferentemente en
el portabobinas y funciona en modo de frenado, en donde el motor eléctrico puede servir simultaneamente como freno de
la bobina electromagnética. Esto tiene la ventaja adicional de que no se necesita el freno mecanico de bobina, que es
comun en el estado de la técnica.

En el caso de que el dispositivo de suministro de energia comprenda un rotor de un generador, los magnetos permanentes
estan preferentemente montados en un rotor de trenzado opuesto, que gira en direccion contraria, y que induce una
tension en el rotor, que preferentemente comprende un bucle de alambre.
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En otra modalidad preferida de un portabobinas de acuerdo con la invencion, este tiene un dispositivo de transmisiéon de
energia para recibir y/o convertir energia eléctrica, en particular un dispositivo de contacto eléctrico o un acoplamiento
inductivo, configurado para suministrar energia al portabobinas.

De forma analoga a las modalidades mencionadas anteriormente para la transmisién de datos, en el caso de un dispositivo
de contacto eléctrico, se coloca un contacto deslizante giratorio preferentemente en el dispositivo de transmision de
energia en el portabobinas y se dispone un anillo deslizante fijo en la maquina; en el caso de un acoplamiento inductivo,
un primer elemento de transmisién inductiva se coloca preferentemente en el dispositivo de transmisiéon de energia en el
portabobinas y un segundo elemento de transmisién inductiva se coloca fijo en la maquina o girando conjuntamente en
un rotor de trenzado.

En otra modalidad particularmente preferida de un portabobinas de acuerdo con la invencion, el dispositivo de transmision
de energia esta disefiado para recibir energia eléctrica a través del material extruido desenrollado de la bobina.

De manera similar a la transmision de datos a través del material extruido desenrollado de la bobina descrita
anteriormente, esto requiere que el material extruido sea un conductor eléctrico. Entonces, se puede suministrar energia
eléctrica al producto trenzado o forrado con material trenzado, preferentemente en el cabestrante de tiraje o en el buje de
trenzado. En gran medida, las ventajas de esta modalidad son similares a las de la modalidad descrita anteriormente con
la transmision de datos a través del producto trenzado desenrollado de la bobina.

La invencion también se refiere a un sistema de medicion de la fuerza de traccion. Una sistema de medicion de la fuerza
de traccion de acuerdo con la invencion comprende una pluralidad de portabobinas de acuerdo con al menos uno de las
modalidades descritas anteriormente y un segundo dispositivo de transmisiéon de datos dispuesto fuera de los
portabobinas. El sistema de medicion de la fuerza de traccidon se configura para la transmisién unidireccional o
bidireccional de datos entre los primeros dispositivos de transmision de datos del portabobinas y el segundo dispositivo
de transmisién de datos. Dependiendo de la modalidad del portabobinas, el sistema de medicién de la fuerza de traccion
también se puede configurar para proporcionar otras funcionalidades descritas anteriormente en relacion con los
portabobinas. Un sistema de medicion de la fuerza de traccion de acuerdo con la invencion también se puede adaptar a
una maquina de trenzado existente, para lo cual esencialmente hay que intercambiar el portabobinas y proporcionar
adicionalmente el segundo dispositivo de transmision de datos.

En una modalidad preferida del sistema de medicion de la fuerza de traccidon de acuerdo con la invencion, este Ultimo
también tiene un dispositivo de procesamiento de datos que esta conectado al segundo dispositivo de transmisién de
datos y esta configurado para almacenar, evaluar y/o mostrar datos que han sido transmitidos desde el primer dispositivo
de transmisién de datos al segundo dispositivo de transmisién de datos. Como ya se ha mencionado, esto permite, entre
otras cosas, la deteccién temprana de fuerzas de traccion demasiado bajas o demasiado altas y la documentacién del
proceso.

La invencion ademas se refiere a una maquina de trenzado, bobinado o espiralado equipada con un sistema de medicion
de la fuerza de traccion de acuerdo con la invencion.

La invencion ademas se refiere a un método para medir las fuerzas de traccion para aplicarlo en un sistema de medicion
de fuerzas de traccion de acuerdo con la invencion. En el método de acuerdo con la invencién, los dispositivos de medicion
de la fuerza de traccion de los portabobinas miden los valores de la fuerza de traccion, y los primeros dispositivos de
transmision de datos transmiten los valores medidos de la fuerza de traccion al segundo dispositivo de transmision de
datos. Dependiendo de la modalidad del portabobinas en el sistema de medicién de la fuerza de traccion, el método de
acuerdo con la invencién también puede realizar otras funciones descritas anteriormente en relacion con los portabobinas.

Ademas, se describe un sistema de visualizacién para una maquina de trenzado, bobinado o espiralado. Se entiende por
sistema de visualizacién un sistema con el que se puede visualizar 6pticamente al menos un componente del sistema de
una manera determinada, preferentemente dependiente del tiempo.

El sistema de visualizacién comprende una maquina de trenzado, bobinado o espiralado con una pluralidad de
portabobinas para recibir cada uno una bobina para desenrollar un material extruido, en donde los portabobinas estan
disefiados para girar juntos en relacion con la maquina durante el funcionamiento de esta. Ademas, el sistema de
visualizacion comprende un dispositivo de visualizacion para visualizar peridédicamente al menos un portabobinas, que
esta configurado para hacer visible el al menos un portabobinas dentro de cada periodo durante menos de una centésima,
preferentemente menos de una milésima, mas preferentemente menos de una diez milésima, aun mas preferentemente
menos de una cien milésima, de la duraciéon de una rotacion del portabobinas, en donde el periodo es sustancialmente
igual a la duracién de una rotacién del portabobinas o un multiplo entero de esta.

Esta sincronizacion temporal de la visualizacién del al menos un portabobinas con la rotacién de los portabobinas permite
al operador de la maquina ver el al menos un portabobinas en una posicién que es sustancialmente la misma cada vez
que se visualiza. De esta manera, el operador también puede ver y evaluar el recorrido del material extruido desenrollado
y trenzado de este portabobinas durante el proceso de trenzado sustancialmente en el mismo lugar. En particular, un
fuerte abultamiento o una vibracion de un alambre puede indicar una fuerza de traccién demasiado baja y, por lo tanto,
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un freno demasiado poco ajustado en el portabobinas en cuestion. Al marcar el portabobinas, preferentemente con una
etiqueta con numeros o algo similar, se puede identificar claramente el portabobinas en cuestiéon y recuperarlo después
de que se haya apagado la maquina, especialmente para el mantenimiento del portabobinas.

En una modalidad preferida del sistema de visualizacion, el dispositivo de visualizacion es un estroboscopio, unas gafas
con obturador o una combinacién de una fuente de luz y un interruptor periédico. En este caso, un estroboscopio suele
entenderse como una fuente de luz que emite periédicamente breves destellos de luz. Las gafas de obturacion son unas
gafas que pueden encender y apagar periédicamente la transmision de luz de las lentes, para ambos ojos por separado
o juntos, preferentemente mediante una disposicién adecuada de filtros polarizadores en las lentes. Un interruptor
periddico es un diafragma, preferentemente giratorio, que puede colocarse delante de una fuente de luz para dejar pasar
o no la luz periédicamente.

Los dispositivos de visualizaciéon mencionados son productos estandares, lo que significa que el sistema de visualizacion
puede aplicarse a bajo costo.

La sincronizaciéon del dispositivo de visualizacion con la frecuencia de rotacion de los portabobinas se consigue
preferentemente ajustando manualmente la frecuencia de la visualizacion en el dispositivo de visualizaciéon o, si el
dispositivo de visualizacidon proporciona tal funcién, mediante sincronizacion automatica, preferentemente con una sefial
de referencia generada por la maquina, que consiste preferentemente en una sefial luminica periédica que tiene la misma
frecuencia que la frecuencia de rotacion del portabobinas.

Otras configuraciones ventajosas de la invencion estan contenidas en los dibujos adjuntos en relacidon con la siguiente
descripcion. Se muestra:

En la Figura 1: una representacion esquematica de un sistema de medicion de la fuerza de tracciéon para una maquina de
trenzado de alambre de acuerdo con la invencion;

En la Figura 2: |la representacién esquematica de la Figura 1 con un sistema de control o regulacién adicional.

La maquina de trenzado en la que se basan los ejemplos de modalidad, equipada con un sistema de medicion de la fuerza
de traccion mecatrénica de acuerdo con la invencion, tiene un nimero mayor de portabobinas, preferentemente entre 8 y
36.

El sistema de medicion de la fuerza de traccion de acuerdo con la Figura 1 tiene un portabobinas 7 con un dispositivo de
medicién de la fuerza de traccion del alambre 3, que mide directa o indirectamente la fuerza de traccion del alambre
Faiambre del alambre 1 desenrollado de una bobina 2. Una medicion directa se realiza preferentemente a través de un
sensor de medicion de fuerza integrado. Una medicion indirecta se realiza preferentemente a través del recorrido de la
bailarina. Existe una relacion directa entre el recorrido del brazo o carro de la bailarina y la fuerza de traccion del alambre
Faiambre, que se utiliza para calcular la fuerza de traccion del alambre Faamore-

El valor medido de la fuerza de tracciéon del alambre Faimore S€ transmite a una unidad de control programable, en el
ejemplo de modalidad a un microcontrolador 4, donde se procesa y prepara. En el microcontrolador 4 se coloca o se
integra en un primer dispositivo de transmision de datos 4, que transmite los valores medidos procesados a un segundo
dispositivo de transmisién de datos 5, que esta colocado o integrado en una unidad de visualizacién 5. En el sistema de
medicién de la fuerza de traccion de acuerdo con la Figura 1, la transmisién de datos es inalambrica por radio,
preferentemente a una frecuencia de 2,4 GHz. Ademas, se prefiere que también el propio alambre trenzado 1 pueda
utilizarse como medio de transmision de datos o que se utilice un acoplamiento inductivo.

La unidad de visualizacién/el segundo dispositivo de transmisién de datos 5 también puede disponerse de forma mdvil,
preferentemente en una mesa redonda giratoria y fijarse con respecto a ella. En este caso, los datos también pueden
transmitirse a los componentes situados fuera de la mesa redonda giratoria, especialmente fijos en relacién con la
magquina, preferentemente a través de un anillo colector.

De esta manera, los datos de procesamiento se transmiten entre el portabobinas 7 y una instancia superior en la jerarquia
de procesamiento, a saber, la unidad de visualizacion 5, preferentemente para la documentacion y/o visualizacion de los
datos de procesamiento. La unidad de visualizacién, informacion e introduccién de datos para el operador es
preferentemente un control de maquina (no mostrado) o un dispositivo de mando externo, preferentemente una
computadora portatil o tableta.

La transmision de los datos de procesamiento es unidireccional, pero preferentemente bidireccional.

En el caso de la transmision de datos unidireccional, los datos reales, en particular la fuerza de traccién del alambre
Faiambre, S€ transmiten preferentemente al control de la maquina de nivel superior y se procesan y/o almacenan alli.
Ademas de la fuerza de traccion del alambre Faamore, Otros datos reales son preferentemente mensajes de advertencia
cuando se superan determinados valores umbral y limites de ajuste, preferentemente los limites de desgaste de la unidad
de frenado 6, que se describe con mas detalle a continuacion.
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En el caso de la transmision bidireccional de datos, preferentemente se transmiten otros datos nominales, preferentemente
la fuerza de traccion nominal del alambre, desde el sistema de control de la maquina al portabobinas 7 (véase la
explicaciéon mas detallada en relacion con la Figura 2 mas adelante).

Todos los datos reales y nominales se transmiten preferentemente junto con una identificacién inequivoca del
portabobinas, lo que permite una asignacién inequivoca de los datos a un portabobinas 7.

El portabobinas 7 también tiene una unidad de freno 6 de la bobina 2, para generar la fuerza de traccién del alambre
necesaria del alambre Faamore. Un freno mecanico de banda, mordaza o disco se usa preferentemente como freno del
alambre o de la bobina. Ademas, preferentemente también se puede utilizar un motor de freno eléctrico o un freno de
funcionamiento magnético, en particular un freno magnético, un freno de corrientes de Foucault, un freno de histéresis o
un freno de liquido reolégico.

Ademas, el portabobinas 7 tiene un dispositivo de suministro de energia (no mostrado) para los componentes eléctricos
del portabobinas 7. El suministro de energia se puede efectuar directamente a través del alambre trenzado 1 desde una
fuente de tension y corriente fijada en relacién con la maquina. Para ello, se transmiten con eficacia cantidades
preferentemente pequefias de energia, en particular para alimentar una unidad de control (de ahorro de energia), el
dispositivo de medicion de la fuerza de traccién del alambre 3 y un nimero preferentemente pequefio de actuadores. El
buje de trenzado forma preferentemente el polo positivo. Las piezas de guia del alambre en el portabobinas 7 estan
preferentemente fijadas en un aislante. El bastidor del portabobinas 7 esta preferentemente conectado a tierra a través
de una pista de deslizamiento sobre la que giran los portabobinas.

Preferentemente, también se puede utilizar un dispositivo de transferencia de energia a través de un acoplamiento
inductivo, un generador de corriente movil, preferentemente pequefio, o a través de contactos deslizantes. Con un
acoplamiento inductivo, la energia eléctrica se transmite a través de dos bobinas de alambre, en las que preferentemente
la bobina fija actia como transmisora de energia y la bobina mévil como receptora de energia. Un generador de corriente
o dinamo esta integrado preferentemente al portabobinas 7 y es impulsado directa o indirectamente por la bobina giratoria
2 o por el alambre desenrollado 1. Preferentemente, los magnetos también pueden integrarse en un rotor de trenzado,
que también funciona como un portador rotatorio de una pista de deslizamiento. Tan pronto como el portabobinas 7, que
puede estar montado en un carro portador, con la bobina 2 colocada en él pasan ese magneto, se induce una tension a
un devanado de alambre colocado en el portabobinas 7.

Ademas, preferentemente, el portabobinas 7 también puede tener un acumulador o condensador de amortiguacion,
preferentemente pequefio, que suministre la energia eléctrica necesaria y actie como un amortiguador de energia en
caso de parada de la maquina o de cambio de la bobina 2.

El sistema de medicion de la fuerza de traccién que se muestra en la Figura 2 amplia el que se muestra en la Figura 1
con un sistema electrénico de control y regulacion 8 para la fuerza de traccion del alambre Faamore, €0 €l que se aloja un
programa para influir en la reaccion temporal y de intensidad de la unidad de freno 6 para controlar y regular la fuerza de
traccion del alambre Faamore. El programa se puede cambiar preferentemente interviniendo directamente en el sistema de
control 8 cuando la maquina esta parada, pero también preferentemente cuando la maquina esta en funcionamiento a
través del primer y el segundo dispositivos de transmisién de datos 4, 5. Para ello se ha previsto un microcontrolador 4
compacto y libremente programable, de modo que el algoritmo de control pueda adaptarse con flexibilidad a los
requerimientos del producto y del proceso. El microcontrolador 4 recibe energia eléctrica a través del dispositivo de
alimentacion descrito anteriormente.

Preferentemente -ademas de los valores de medicion de la fuerza de traccion del alambre descritos anteriormente- se
transmite una fuerza de traccion nominal del alambre mediante una transmisién de datos bidireccional desde el control de
la maquina y el segundo dispositivo de transmisién de datos 5 al primer dispositivo de transmision de datos 4 y al
microcontrolador 4, que se utiliza entonces como valor meta para el sistema de control 8. La fuerza de traccion nominal
del alambre puede ser especificada preferentemente por el operador de la maquina.

El control y/o regulacion se realiza preferentemente a través de un actuador 9 en la bailarina y/o a través de un actuador
9 en la unidad de freno 6. Ademas, el sistema de medicion de la fuerza de traccion de acuerdo con la Figura 2 también
tiene actuadores 9 para ajustar la fuerza de la bailarina y/o para ajustar el momento de frenado aplicado a la bobina 2 por
la unidad de frenado 6.

Un actuador para ajustar la fuerza de la bailarina se proporciona preferentemente cuando se transmiten datos nominales
de la fuerza de traccion del alambre desde la instancia superior, preferentemente desde el control de la maquina, al
portabobinas 7. La fuerza de la bailarina en el punto de funcionamiento, es decir, en la posicion media, se cambia
preferentemente a través de la pretension del resorte de la bailarina.

El momento de frenado de la unidad de freno 6 también se modifica preferentemente a través de un actuador 9 sobre la
base de los datos nominales de la fuerza de traccion del alambre Faamore Y S€ adapta a los requerimientos del proceso.
De esta manera se puede lograr una fuerza de traccion del alambre Fajamsre muy constante.
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Debido al sistema de medicién de la fuerza de traccion de acuerdo con la invencién, se mejora la calidad del patron de
trenzado como resultado de un ajuste mas uniforme del portabobinas. Ademas, se puede facilitar al operador de la
magquina informacion sobre el mantenimiento preventivo del portabobinas si se superan determinados valores umbral
predefinidos de la fuerza de traccion del alambre Faambre €N los distintos portabobinas 2. Esto permite detectar los fallos
en una fase temprana, reduciendo asi los tiempos de parada de las maquinas.

Ademas, el sistema de medicion de la fuerza de traccion de acuerdo con la invencién permite la adquisicion y el
almacenamiento de datos de procesamiento continuos con el fin de verificar la calidad, preferentemente una certificacion
de la capacidad de procesamiento, y/o una documentacion. Ademas, el funcionamiento de la maquina se ve facilitado por
el hecho de que la fuerza de traccion nominal del alambre en cada uno o en todos los portabobinas 2 se puede ajustar
automaticamente a través de la unidad de visualizacion 5 en el control de la maquina.

Lista de referencia de los dibujos

1 Alambre

2 Bobina

3 Dispositivo de medicién de la fuerza de traccion del alambre

4 Microcontrolador/primer dispositivo de transmisién de datos

5 Unidad de visualizacidon/segundo dispositivo de transmision de datos
6 Unidad de freno

7 Portabobinas

8 Sistema de control y regulacion

9 Actuador para ajustar la fuerza de traccion del alambre
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REIVINDICACIONES

Portabobinas (7) para alojar una bobina (2) disefiado para desenrollar un material extruido (1), en donde el
portabobinas (7) esta destinado a ser utilizado en una maquina de trenzado, bobinado o espiralado y, a tal fin, esta
disefiado para girar en relaciéon con la maquina durante su funcionamiento, que comprende un dispositivo de
medicion de la fuerza de traccion (3) para medir la fuerza de traccion del material extruido (1) desenrollado de la
bobina (2) y un primer dispositivo de transmisién de datos (4) para transmitir datos,

caracterizado porque,

el primer dispositivo de transmision de datos (4) esta disefiado para transmitir los valores de medicién de la fuerza
de tracciéon medidos a un segundo dispositivo de transmision de datos (5) colocado fuera del portabobinas (7).

Portabobinas (7) de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque el portabobinas (7) comprende un
dispositivo de control y/o regulacion (8) para controlar o regular la fuerza de traccion del material extruido (1)
desenrollado de la bobina (2).

Portabobinas (7), de acuerdo con la reivindicacién 2, caracterizado porque el primer dispositivo de transmision de
datos (4) esta disefiado ademas para recibir los valores de la fuerza de traccion del segundo dispositivo de
transmisién de datos (5).

Portabobinas (7) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el primer dispositivo
de transmision de datos (4) esta configurado para la transmision inaldmbrica de datos hacia y/o desde el segundo
dispositivo de transmisién de datos (5), preferentemente a través de sefiales de radio, sefales luminicas o un
acoplamiento inductivo.

Portabobinas (7) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el primer dispositivo de
transmision de datos (4) esta configurado para la transmision de datos hacia y/o desde el segundo dispositivo de
transmision de datos (5) a través del material extruido (1) desenrollado de la bobina (2).

Portabobinas (7), de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el portabobinas (7)
comprende un dispositivo de suministro de energia que tiene un generador para generar energia eléctrica, en
particular un dinamo, un motor eléctrico o un rotor de generador configurado para suministrar energia al
portabobinas (7).

Portabobinas (7) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el portabobinas (7)
comprende un dispositivo de transmision de energia para recibir y/o convertir la energia eléctrica, particularmente
un dispositivo de contacto eléctrico o un acoplamiento inductivo configurado para suministrar energia al
portabobinas (7).

Portabobinas (7), de acuerdo con la reivindicacion 7, caracteriza porque el dispositivo de transmisiéon de energia
esta configurado para recibir energia eléctrica a través del material extruido (1) desenrollado de la bobina (2).

Sistema de medicién de la fuerza de traccion que comprende una pluralidad de portabobinas (7) de acuerdo con
una de las reivindicaciones anteriores y un segundo dispositivo de transmision de datos (5) dispuesto en el exterior
del portabobinas, que esta configurado para la transmision unidireccional o bidireccional de datos entre los
primeros dispositivos de transmision de datos (4) del portabobinas (7) y el segundo dispositivo de transmision de
datos (5).

Sistema de medicién de la fuerza de traccion de acuerdo con la reivindicacién 9, que comprende ademas un
dispositivo de procesamiento de datos conectado al segundo dispositivo de transmision de datos (5) y configurado
para almacenar, evaluar y/o visualizar los datos transmitidos desde los primeros dispositivos de transmision de
datos (4) al segundo dispositivo de transmision de datos (5).

Maquina de trenzado, bobinado o espiralado que comprende un sistema de medicién de la fuerza de traccién de
acuerdo con una de las reivindicaciones 9 o 10.

Método para medir la fuerza de traccidon que tiene lugar en un sistema de medicion de la fuerza de traccion de
acuerdo con una de las reivindicaciones 9 o 10 en donde los dispositivos de medicion de la fuerza de traccion (3)
de portabobinas (7) miden los valores de medicion de la fuerza de traccion y los primeros dispositivos de
transmision de datos (4) transmiten los valores de medicion de la fuerza de tracciéon al segundo dispositivo de
transmisién de datos (5).
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