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Beschreibung

[0001] Der Gegenstand der Erfindung bezieht sich auf
ein Verfahren sowie auf eine Vorrichtung zum Aufwickeln
eines Spinnfadens, insbesondere eines Glasfadens zu
einer Spule.

[0002] Obwohl sowohl das Verfahren sowie die Vor-
richtung nachfolgend im Zusammenhang mit Glasfaden
(Glasfaden) erlautert werden, so sind weder das Verfah-
ren noch die Vorrichtung auf das Aufwickeln eines Glas-
fadens beschrankt. Das Verfahren und die Vorrichtung
sind zum Aufwickeln eines Spinnfadens, insbesondere
eines Spinnfadens aus Kunststoff, Glas, Stein (Basalt)
oder Carbon geeignet. Unter einem Spinnfaden wird ein
Multifilament, bestehend aus mehreren Monofilamenten
verstanden.

[0003] Verfahren und Vorrichtungen zur Herstellung
von insbesondere Glasfaden sind bekannt. Nach einer
Verfahrensfiihrung zur Herstellung einer Glasfaden, wer-
den Glasfilamente aus einer Glasschmelze gezogen. Die
Filamente werden gebindelt und gewickelt.

[0004] Die Oberflachengeschwindigkeit der sich bil-
denden Spule bestimmt hierbei den sogenannten Titer,
des aufgewundenen Glasfadens. Ublicherweise durch-
lauft der Glasfaden, bevor diese zur Spule aufgewickelt
wird, eine Prap arationsvorrichtung.

[0005] Durch die Druckschrift US 5,669,564 sind ein
Verfahren sowie eine Vorrichtung zum Aufwickeln eines
Spinnfadens zu einer Spule bekannt. Die Vorrichtung
weist eine Spulhllse auf, die auf einer Spulspindel an-
geordnet ist. Die Spulspindel ist mit einem Drehantrieb
verbunden. Des Weiteren ist eine Changiereinrichtung
mit mehreren Flyerfligeln vorgesehen, die an einer an-
treibbaren Flyerachse gehalten sind.

[0006] Um bestimmte Spulenformen zu erhalten, ist
durch die US Schrift 5,669,654 bekannt, dass die Chan-
gierbewegung in mehrere Teilbewegungen unterteilt ist.
So fuihren die Flyerfligel eine erste Changierbewegung
und die Flyerachse, auf der die Flyerfligel angeordnet
sind, eine zweite Changierbewegung aus. Eine dritte
Changierbewegung wird durch die Spulspindel bewirkt.
[0007] Auch durch die Druckschrift US 7,866,590 ist
eine Vorrichtung zum Aufwickeln eines Spinnfadens zu
einer Spule bekannt. Diese Vorrichtung weist eine Chan-
giereinrichtung auf, mittels derer der Spinnfaden wah-
rend des Aufwickelvorgangs den Spinnfaden in axialer
Richtung der Spulspindel hin und her verlagert wird.
[0008] Hat die Spule einen bestimmten Aufendurch-
messer erreicht, so wird der Aufspulvorgang der Spule
beendet und ein neuer Spulvorgang auf einer leeren Hul-
se begonnen. Die so erhaltenen Spulen werden nachfol-
genden Verarbeitungsvorgangen zugefiihrt. Hierzu istes
notwendig, dass der Spinnfaden, insbesondere die Glas-
faden von der Spule abgewickelt wird. Um ein Abwickeln
der Glasfaden zu ermdglichen, ist es notwendig, dass
das freie Ende der Glasfaden gefunden wird. Dies ist
insbesondere bei sehr feinen Filamenten problematisch.
[0009] Durch die Druckschrift US 4,025,002 ist bereits
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bekannt, eine Fadenreserve benachbart zu der Spule zu
wickeln. Die Fadenreserve kann vor dem Wickeln der
eigentlichen Spule oder nach dem Wickeln der Spule ge-
wickelt werden. Es ist eine Changiereinrichtung mit zwei
Flyerfliigeln vorgesehen, die an einer angetriebenen Fly-
erachse angeordnet sind. Wahrend eines Spulvorgangs
zur Ausbildung einer Spule wird der Spinnfaden, bei dem
es sich um einen Glasfaden handelt, durch die Rotation
der Flyerachse zwischen den beiden Flyerfliigeln be-
wegt. Zusatzlich wird die Spulspindel in axialer Richtung
der Spulspindel hin und her bewegt. Um eine Fadenre-
serve im Anschluss an den Spulvorgang auszubilden,
wird der Spinnfaden mittels eines Ubergabeelementes,
welches auf der Flyerachse angeordnet ist, aus dem Be-
reich zwischen den Flyerfliigeln herausgehoben und an
ein an der Flyerachse angeordnetes Fiihrungselement
Ubergeben. Fir diesen Vorgang wird die Flyerachse in
einen dem Drehsinn der Flyerachse wahrend des Spul-
vorgangs entgegengesetzten Drehsinn verdreht und an-
schliefend angehalten.

[0010] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Zielsetzung zugrunde, ein Verfahren sowie
eine Vorrichtung zum Aufwickeln eines Spinnfadens, ins-
besondere eines Glasfadens zu einer Spule mit einer
Fadenreserve anzugeben, welches bzw. welche mit ei-
nen geringeren technischen Aufwand verwirklicht wer-
den kann.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren zum Aufwickeln eines Glasfadens auf eine
Spulhiilse mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw.
durch eine Vorrichtung zum Aufwickeln einer Glasfaden
zu einer Spule mit den Merkmalen des Anspruchs 8 ge-
I6st. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen
des Verfahrens bzw. der Vorrichtung sind Gegenstand
der jeweiligen abhangigen Anspriiche.

[0012] Nach dem erfindungsgemaRen Verfahren zum
Aufwickeln eines Spinnfadens, insbesondere eines
Glasfadens auf eine Spulhiilse, die an der Spulspindel
angeordnetist, wird vorgeschlagen, dass ein Spinnfaden
zu der Spulhiilse, welche mittels der Spulspindel gedreht
wird, gefihrt wird. Wahrend eines Aufwickelvorgangs
wird eine Changierbewegung durch wenigstens einen
Flyerfligel oder bevorzugt mehrere versetzt angeordne-
te Flyerfliigel an einer drehbar angetriebenen Flyerachse
zum Anwickeln und Wickeln einer Spule durchgefiihrt.
Eine Wickelbreite der Spule in axialer Richtung betrach-
tet ist hierbei kleiner als eine Lange der Spulhiilse. Be-
reits vor dem Wickeln der Spule oder nachdem die Spule
aufgebaut ist, wird eine Wicklung des Spinnfadens auf
der Hilse neben der Wickelbreite der Spule zu einer Fa-
denreserve erzeugt. Hierzu wird die Changierbewegung
beendet. Der Spinnfaden wird hierzu an den Flyerfliigeln
in eine vorgegebene Position gebracht und die Rotation
der Flyerachse beendet. Die rotationslose - nicht drehen-
de - Flyerachse und die Spulspulspindel werden durch
eine Relativbewegung zwischen der Flyerachse und der
Spulspindel so in einer axialen Richtung bewegt, dass
der Spinnfaden in Kontakt mit der Spulhiilse neben der
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Wickelbreite der Spule zu einer Bildung einer Fadenre-
serve gebracht wird.

[0013] Durchdieses erfindungsgemale Verfahren be-
findet sich auf der Spulhiilse die Spule als solche sowie
eine Fadenreserve, wobei der Spinnfaden von der Fa-
denreserve zu der Spule oder von der Spule zu der Fa-
denreserve Ubergeht. Damit besteht die Mdglichkeit den
Anfang des Spinnfadens oder das Ende des Spinnfadens
einer Spule von der Spule zu separieren, um bei der Wei-
terbehandlung die Spule von innen her oder von aulRen
her abziehen zu kénnen.

[0014] Das erfindungsgemaRe Verfahren hat zahlrei-
che Vorteile, insbesondere wird eine vereinfachte Fih-
rung des Spinnfadens erreicht. Der technische Aufwand
wird hierbei erheblich verringert. Im Gegensatz zu der
durch die US 4,025,002 bekannten Verfahrensfiihrung
bedarfes keiner zusatzlichen Bauteile an der Flyerachse,
die ein Positionieren des Spinnfadens neben der Spule
bewirken.

[0015] Wahrend der Ausbildung der Fadenreserve fin-
det vorteilhafterweise eine axiale Relativbewegung zwi-
schen Flyerachse und der Spulspindel statt. Hierbei kdn-
nen sowohl die Flyerachse als auch die Spulspindel in
axialer Richtung bewegt werden. Es besteht auch die
Moglichkeit, dass lediglich die Flyerachse oder die Spul-
spindel in einer axialen Richtung bewegt wird. Vorteilhaf-
terweise entspricht die axiale Position der Spulspindel
zumindest am Ende des Wickelvorgangs der Fadenre-
serve einer Lage aus der heraus nach Bildung der Fa-
denreserve beispielsweise fir einen AuRenabzug mit ei-
nem Spulenwechsel begonnen werden kann.

[0016] Das erfindungsgemale Verfahren ermdglicht
zudem auch eine Anderung in der Reihenfolge der Ver-
fahrensschritte. So Iasst die Relativbewegung zwischen
der Spulspindel und der Flyerachse zu einer translatori-
schen Positionierung des Fadens auch bei noch drehen-
den Flyerfligeln ausfihren. Die Beendigung der Chan-
gierbewegung und die damit verbundene rotatorische
Positionierung des Fadens an dem rotationslosen Flyer-
fligel erfolgt dann unmittelbar nach der Durchfiihrung
der Relativbewegung.

[0017] Eine nach dem erfindungsgemalen Verfahren
gewickelte Spule hat zahlreiche Vorteile, insbesondere
wird ein Auffinden eines freien Endes des Spinnfadens
wesentlich erleichtert, was insbesondere bei Glasfaden
von grofRem Vorteil ist. Hierzu kann bspw. die Fadenre-
serve von der Spulhiilse abgestreift werde, so wird der
freie Anfang der Spule oder das freie Ende der Spule
freigegeben. Das Auffinden eines freien Endes des
Spinnfadens einer Spule wird hierdurch erheblich ver-
einfacht. Ein Auffinden des freien Endes des Spinnfa-
dens wird ermdglicht, ohne dass Wicklungen der Spule
verletzt werden. Ein freies Ende des Glasfadens kann
hierbei gefunden werden, ohne dass die Qualitat der
Spule beeintrachtigt wird. Dariiber hinaus kann die Ab-
fallmenge wesentlich reduziert werden.

[0018] Die Fadenreserve kann auch zu einem Auffin-
den des freien Endes des Spinnfadens geschnitten wer-
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den. Dabei kommtes jedoch nicht zu einer Beschadigung
der Spule, da nicht an der Spule, wie dies nach dem
Stand der Technik der Fall ist, geschnitten wird, sondern
an der Fadenreserve.

[0019] Nach einem vorteilhaften Gedanken wird vor-
geschlagen, dass fur Anwendungsfalle, in denen die Fa-
denreserve in der weiteren Bearbeitung nicht als Abfall
abgetrennt wird, die Umfangsgeschwindigkeit wahrend
des Wickelns der Fadenreserve im Wesentlichen der
Umfangsgeschwindigkeit der Spule wahrend des Aufwi-
ckelvorgangs entspricht. Hierdurch wird erreicht, dass
der Spinnfaden der Fadenreserve einen anndhernd den
gleichen Titer aufweist wie der Spinnfaden der Spule.
[0020] Eine im Wesentlichen konstante Umfangsge-
schwindigkeit der Spule wahrend des Wickelns der Fa-
denreserve hat auch den Vorteil, dass der Steuerungs-
aufwand erheblich verringert wird.

[0021] Bevorzugt ist eine Ausgestaltung des Verfah-
rens, bei der die Geschwindigkeit der Spule wahrend des
Aufwickelvorgangs und des Wickelns der Fadenreserve
im Wesentlichen konstant ist. Damit kdnnen beispiels-
weise sehr gleichmafige Glasfaden insbesondere im Ti-
ter und den physikalischen Eigenschaften zu Spulen ge-
wickelt werden.

[0022] Nach einer noch weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung des Verfahrens wird vorgeschlagen, dass die
Changierbewegung des Spinnfadens durch eine Rela-
tivbewegung der Spulspindel und der rotierenden Flyer-
fligel erfolgt. Damit lasst sich der Spinnfaden aus einer
ortsfesten Position zufiihren und innerhalb eines durch
die Flyerfliigel bestimmten Changierteilhub sicher fiih-
ren. Die gesamte Wickelbreite der Spule wird durch die
Relativbewegung zwischen Flyerachse und Spulspindel
gewickelt. Bevorzugt ist hierbei eine Ausgestaltung, bei
der wahrend der Changierbewegung des Spinnfadens
dieser zwischen zwei durch die Flyerfliigel definierte Um-
kehrpunkte bewegt wird.

[0023] Die Changierbewegung kann bspw. dadurch
erreichtwerden, dass die Changierbewegung vollstandig
durch die Spulspindel oder vollstandig durch die Chan-
giereinrichtung erfolgt. Es ist jedoch auch méglich, dass
die Changierbewegung durch Teilbewegungen der Spul-
spindel und der Changiereinrichtung erfolgt. So kénnen
bspw. die Flyerfligel den Spinnfaden zwischen zwei de-
finierten Umkehrpunkten bewegen, wobei der Abstand
der Umkehrpunkte in axialer Richtung der Spulhtilse klei-
ner ist als die Wickelbreite der Spule. Die weitere Chan-
gierbewegung wird durch ein axiales Verschieben der
Spulspindel erreicht, wobei die axiale Verschiebung der
Spulspindel so bemessen ist, dass durch die Gesamtheit
der Changierbewegung die Wickelbreite der Spule, die
gewdunscht ist, erreicht wird.

[0024] GemaR einer noch weiteren vorteilhaften Aus-
gestaltung des Verfahrens wird vorgeschlagen, dass
zum Wickeln der Fadenreserve der Spinnfaden an einen
Umkehrpunkt der Flyerfligel gebracht wird. Bevorzugt
ist hierbei ein Verfahren, bei dem der Spinnfaden wah-
rend des Wickelns der Fadenreserve im Wesentlichen
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im Umkehrpunkt des Flyerfliigels verbleibt. Hierdurch
wird keine Changierbewegung im Zusammenhang mit
der Bildung der Fadenreserve durchgefihrt. Dies ist Vor-
teilhaft, jedoch nicht zwingend. In Abhangigkeit bei-
spielsweise von der Flyerfligel-Geometrie muss ein
Ubergabepunkt am Flyerfliigel des Spinnfadens zur Bil-
dung einer Fadenreserve nicht zwingend mit dem Um-
kehrpunkt zusammenfallen. Es besteht auch die Mdg-
lichkeit, eine Changierbewegung wahrend des Wickelns
der Fadenreserve durchzufilhren. Dies kann bspw. da-
durch erreicht werden, dass die Spulspindel eine axiale
Hin- und Herbewegung in einem vorgegebenen Ausmaf}
durchfiihrt, welches kleiner ist als bspw. wahrend des
Aufwickelns des Spinnfadens zu einer Spule.

[0025] Nach einer noch weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung des Verfahrens wird vorgeschlagen, dass die
Position der im Wesentlichen rotationslosen Flyerachse
und/oder wenigstens eines Flyerfligels sensorisch er-
fasst wird. In Abhangigkeit von einer Stellung der Flyer-
achse und/oder des wenigstens eines Flyerfliigels vor
einem Beginn der Bildung einer Fadenreserve, wird die
Flyerachse soweit verdreht, dass die gewiinschte Stel-
lung des wenigstens einen Flyerfliigels fiir die Bildung
des Fadenreserve erreicht wird. So lasst sich der Spinn-
faden in der vorgegeben Position an dem Flyerfliigel hal-
ten.

[0026] Nach einem weiteren erfinderischen Gedanken
wird eine Vorrichtung zum Aufwickeln eines Spinnfa-
dens, insbesondere eines Glasfadens zu einer Spule mit
einer Spulhilse, die auf einer Spulspindel angeordnet
ist, vorgeschlagen. Die Spulspindel ist mit einem Dreh-
antrieb verbunden. Hierdurch wird eine rotatorische Be-
wegung der Spulspindel und somit auch der auf der Spul-
spindel angeordneten Spulhiilse erreicht. Zu einem An-
wickeln oder einem Wickeln einer Spule, deren Wickel-
breite in einer axialen Richtung kleiner als die Lange der
Spulhlilse ist, ist eine Changiereinrichtung zur Durchfiih-
rung einer Changierbewegung vorgesehen. Die Chan-
giereinrichtung umfasst eine drehbare Flyerachse mit
wenigstens einem Flyerfligel.

[0027] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zeichnet
sich insbesondere dadurch aus, dass eine Positionier-
einheit vorgesehen ist, um die Changierbewegung mit
einer vorgegebenen Position des Spinnfadens an dem
rotationslosen Flyerfligel zu beenden und um eine axiale
Relativbewegung zwischen der Flyerachse und der Spul-
spindel durchzuflihren.

[0028] Eine besonders konstruktiv vorteilhafte Ausge-
staltung der Vorrichtung kann darin gesehen werden,
dass die Positioniereinheit mit der Changiereinrichtung
zusammenwirkt. Hierbei kann die Anzahl der Bauteile
der Vorrichtung zum Aufwickeln eines Spinnfadens zu
einer Spule verringert werden.

[0029] Bevorzugt ist eine Ausgestaltung der Vorrich-
tung, bei der die drehbare Flyerachse zwei im Abstand
zueinander angeordneten Flyerfligeln aufweist. Hierbei
weist jeder der Flyerfligel einen verformten Flhrungs-
blgel aus, um den Spinnfaden gleitend an dem Fih-
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rungsbigel zu fiihren. Flyerfliigel an drehbaren Achsen
sind an und fur sich bekannt. Die Fihrungsbuigel der Fly-
erfliigel stellen ein insbesondere drahtférmiges Gebilde
dar, an dem wahrend der Bewegung der Flyerfliigel der
Spinnfaden entlanggleitet. Eine Ausfiihrungsform eines
solchen Flyerfliigels ist bspw. aus der vorstehend ge-
nannten US Schrift 5,669,564 bekannt. Die Flyerachse,
auf der die Flyerfligel angeordnet sind, ist mit einem
Drehantrieb gekoppelt, so dass die Flyerfligel an der
drehbaren Flyerachse einen Teilhub der Changierbewe-
gung durchfihren. Alternativ lasst sich der Hub auch
durch eine verschiebbar ausgebildete Flyerachse reali-
sieren.

[0030] Hierbei bilden die Flyerfliigel zwei mit Abstand
gegenuberliegende Umkehrpunkte der Changierbewe-
gung des Spinnfadens, so dass der Spinnfaden durch
die Flyerfligel zwischen den Umkehrpunkten hin- und
herbewegt wird.

[0031] Besonders vorteilhaft ist, wenn die Positionier-
einheit einen Sensor aufweist, der der Flyerachse zur
Erfassung einer Winkellage der Flyerachse und/oder der
Flyerfligel zugeordnet ist. Somit I1asst sich die Flyerach-
se in einer bestimmten Winkellage der Flyerfliigel anhal-
ten, um die Glasfaden durch eine axiale Verschiebung
der Flyerachse neben der Spule zu positionieren.
[0032] Um den Spinnfaden neben den Wickelbereich
der Spule zu positionieren, weist die Positionierung einen
auf die Flyerachse wirkenden Schubantrieb auf. Damit
lasst sich der Spinnfaden sicher aus dem Wickelbereich
der Spule herausfiihren. Hierbei kann die Fadenreserve
je nach Erfordernis am linken Hillsenende oder an einem
rechten Hilsenende gewickelt werden.

[0033] Zur Vervollstandig der Bewegung der Changie-
reinrichtung wird vorgeschlagen, dass die Spulspindel in
ihrer axialen Richtung verschiebbar ist. Durch eine Ver-
schiebung der Spulspindel in axialer Richtung Iasst sich
die Changierbewegung des Spinnfadens liber einen gro-
Reren Hub ausfiihren, so dass die Spulspindel vorzugs-
weise axial verschiebbar ausgefiihrt ist. Hierdurch wird
insbesondere erreicht, dass der Spinnfaden aus einer
ortsfesten Position ohne groRRere Auslenkungen zuflhr-
bar ist. Damit kdnnen auch sehr empfindliche Glasfaden
mit gleichmaRiger Qualitat erzeugt und zu Spulen gewi-
ckelt werden.

[0034] Weitere Vorteile und Einzelheiten des erfin-
dungsgemalen Verfahrens sowie der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung werden anhand des in der Zeichnung
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel erlautert. Dabei han-
delt es sich um ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel, auf
das der Gegenstand der Erfindung nicht beschrankt wird.
Es zeigen:

Fig. 1: schematisch ein Ausfiihrungsbeispiel der
erfindungsgemafen Vorrichtung zur Her-
stellung von Glasfaden,

Fig. 2a,2b  Momentaufnahmen wahrend des Aufwi-
ckelvorgangs, und

Fig. 3: das Ausfiihrungsbeispiel in einer Moment-
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aufnahme wahrend des Wickelns einer
Fadenreserve am Ende einer Spulenwick-
lung

Fig. 4: das Ausfiihrungsbeispiel in einer Moment-
aufnahme wahrend des Wickelns einer
Fadenreserve zu Beginn einer Spulen-
wicklung

[0035] In der Fig. 1 ist schematisch eine Vorrichtung

zur Herstellung endloser Glasfaden (Glasfasern) darge-
stellt. Glasfaden finden heute ein breites Spektrum der
Anwendung. So werden bspw. Glasfaden im Bereich der
Medizintechnik und Telekommunikation eingesetzt. Dar-
Uber hinaus werden Glasfaden im Bereich der techni-
schen Textilien bendtigt.

[0036] Die Herstellung von Endlosglasfaden erfolgt
nach dem Diisenziehverfahren. Eine Glasschmelze wird
hierbei Uber Disen gezogen. Die aus den Disen her-
austretenden Glasfilamente kénnen zu Glasfaden ge-
biindelt werden. Der Glasfaden wird zu einer Spule auf-
gewickelt. Die Geschwindigkeit mit der der Glasfaden zu
einer Spule gewickelt wird, beeinflusst die Dicke der Ein-
zelfilamente und somit auch den Titer des Glasfadens.
Ein Glasfaden kann hierbei einen Titerbereich zwischen
2,5 TEX und 204 TEX mit Einzelfilamentdurchmessern
von 3 bis 13 wm haben. Esist tiblich, dass bei Herstellung
von Endlosglasfaden eine Schlichte auf den Glasfaden
aufgebracht wird. Hierdurch soll das weitere Verarbeiten
der Fasern ermdglicht bzw. erleichtert werden. Die
Schlichte stellt eine Oberflachenbeschichtung dar, die
einem Schutz des Glasfadens dient.

[0037] Die Behandlung der Filamente unterhalb der
Dusen, insbesondere die Schlichte und die mdgliche
Biindelung der Filamente zu Faden und das Aufwickeln
der einzelnen Faden hangen von dem spateren Verar-
beitungszweck ab.

[0038] In der Fig. 1 ist dargestellt, dass in einem
Schmelztiegel 1 eine Glasschmelze bereitgestellt wird.
Ggf. sind dem Tiegel 1 Schmelzéfen vorgeordnet. Der
Tiegel 1 weist bspw. eine zusatzliche Heizung auf, die
nicht dargestellt ist, um die Glasschmelze auf einer kon-
stanten Temperatur zu halten.

[0039] Die Glasschmelze tritt durch Disen 2 in Form
von Glasfilamenten 3 heraus.

[0040] Die Filamente 3 kdnnen zu einer Glasfaden 4
geblindelt werden. Bevor eine Biindelung der Filamente
3 erfolgt, wird bspw. mittels der Applikationseinheit 5 eine
Schlichte auf die Glasfilamente 3 aufgebracht.

[0041] Der Glasfaden wird mittels einer Vorrichtung 6
zum Aufwickeln des Glasfadens 4 zu einer Spule gewi-
ckelt. Die in der Fig. 1 schematisch dargestellte Vorrich-
tung zum Aufwickeln eines Glasfadens weist einen dreh-
bar gelagerten Drehteller 7 auf. An dem Drehteller 7 sind
an einer Seite zwei auskragend ausgebildete Spulspin-
deln 8.1, 8.2 angeordnet. Die Spulspindeln 8.1, 8.2 sind
um 180° zueinander versetzt an dem Drehteller 7 gehal-
ten.

[0042] Jede Spulspindel 8.1, 8.2 weist vorzugsweise
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einen Spindelantrieb auf, so dass die Spulspindeln 8.1,
8.2 individuell angetrieben werden kénnen. Jede Spul-
spindel 8.1, 8.2 weist ein Spannfutter auf. Auf dem
Spannfutteristjeweils eine oder auch mehrere Spulhilse
9.1, 9.2 gehalten, um die Wicklungen einer Spule aufzu-
nehmen. So kénnen die Spulspindeln 8.1 und 8.2 meh-
rere Spulhilsen hintereinander durch das Spannfutter
spannen, sodass an den Spulspindeln jeweils auch meh-
rere Glasfaden gleichzeitig zu Spulen wickelbar sind. In
dem dargestellten Ausflihrungsbeispiel sind an jeder der
Spulspindeln jeweils zwei der Spulhilsen 9.1 und 9.2
gehalten (Fig. 2a).

[0043] Der Drehteller 7 ist mit einer nicht dargestellten
Antriebseinheit gekoppelt. Der Drehteller 7 lasst sich
durch Aktivieren eines Drehtellerantriebs antreiben, so
dass der Drehteller 7 eine Drehbewegung, bspw. entge-
gen dem Uhrzeigersinn, durchfiihrt. Hierdurch wird nach
Beendigung eines Aufspulvorgangs ein Ubergang der
vollen Spulhiilse aus dem Aufspulbereich in einen Wech-
selbereich erreicht. Die leere Spulhiilse kommt hierbei,
in den Aufspulbereich und es folgt ein erneuter Spulvor-
gang.

[0044] Nichtdargestelltsind inder schematischen Dar-
stellung nach Fig. 1 weitere Einheiten der Vorrichtung
zum Aufwickeln eines Glasfadens. Dabei kann es sich
bspw. um eine Einrichtung handeln zum automatischen
Doffen. Gleichfalls nicht dargestellt ist eine entsprechen-
de Steuerung, die die Vorrichtung zum Aufwickeln eines
Glasfadens aufweist.

[0045] Wahrend des Aufwickelvorgangs des Glasfa-
dens wird eine Changierbewegung zur Bildung der Spule
durchgefiihrt. Hierzu ist schematisch in der Fig. 1 eine
Changiereinrichtung 10 vorgesehen.

[0046] In dem bevorzugt dargestellten Ausfihrungs-
beispiel umfasst die Changiereinrichtung 10 eine dreh-
bare Flyerachse 11, wie dies in den Fig. 2a und 2b er-
sichtlich ist. Die drehbare Flyerachse 11 wird tber einen
Drehantrieb 12 angetrieben.

[0047] Auf der Flyerachse 11 sind sogenannte Flyer-
fligel 13.1und 13.2 angeordnet. Die Flyerfliigel 13.1 und
13.2 weisen jeweils einen geformten Flihrungsbiigel auf,
die als ein drahtéhnliches Gebilde den Glasfaden 4 ent-
langgleitend fihren. Die Fihrungsbugel der Flyerfligel
13.1 und 13.2 kdnnen direkt an der Flyerachse 11 ge-
halten sein. Es ist jedoch auch mdéglich die Fiihrungsbi-
gel Uber Fligeltrager an der Flyerachse 11 zu halten. Die
FlUhrungsbiigel kdnnen hierbei aus Messing oder spezi-
ellen Kunststoff bestehen.

[0048] Aufgrund der hohen Geschwindigkeit und der
Reibung zwischen einem Flyerfliigel und einem Glasfa-
den entstehenden Warme ist im Bereich der Flyerfligel
eine Einrichtung 14 vorgesehen, mittels derer ein Fluid
in den Kontaktbereich zwischen Glasfaden und Flyerfli-
gel gebracht wird. Das Fluid soll zum einen eine Kihl-
wirkung haben. Zum anderen soll mittels des Fluids der
Reibwert zwischen der Glasfaden und dem Flyerfligel
verringert werden. Damit lassen sich insbesondere Fila-
mentbriiche an dem Glasfaden vermeiden. Als Fluid wird
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bevorzugt ein Wasser auf die Kontaktflachen der Flyer-
fligel 13.1 und 13.2 gespriht.

[0049] Wie aus der Fig. 2a ersichtlich ist, liegt ein Fly-
erfligel 13.1 in einer gedachten Ebene, die bezogen auf
die Langsachse der Flyerachse 11 geneigt ist. Aus der
Darstellung nach Fig. 2a ist ersichtlich, dass bspw. der
Flyerfligel 13.1 nachlinks geneigt wird. Durch Verdrehen
der Flyerachse 11 nimmt der Flyerfligel 13.1 die in der
Fig. 2b dargestellte Position ein. Die Flyerfligel 13.1 und
13.2 bilden hinsichtlich des Glasfadens 4 jeweils zwei
definierte Umkehrpunkte, zwischen denen der Glasfa-
den 4 bei Drehung der Flyerachse 11 hin und her bewegt
werden kann. Der Abstand zwischen den beiden Um-
kehrpunkten bzw. der Weg, den der Glasfaden 4 durch
die Bewegung des Flyerfligels 13.1 zurticklegt, ist dabei
kleiner als eine Wickelbreite B einer Spule 15. Die durch
einen Flyerfligel 13.1, 13.2 bewirkte Lageveranderung
des Glasfadens stellt einen Teil einer Changierbewe-
gung dar.

[0050] Die Spulspindel 8.1 und 8.2 weist jeweils ein an
und fir sich bekanntes Spannfutter auf, mittels dessen
die Spulhilsen 9.1 und 9.2 am Umfang der Spulspindel
gehalten werden. Das Spannfutter weist bspw. Spann-
lamellen auf, die nicht dargestellt sind, um die Spulhilse
9.1, 9.2 ortsfest bezliglich der Spulspindel zu halten.
[0051] Inden Fig. 2a und 2bist nur die in dem Aufspul-
bereich gehaltene Spulspindel 8.1 dargestellt. Die Spul-
spindel 8.1 mit den Spulhilsen 9.1 ist an dem Drehteller
7 in axialer Richtung hin und her verschiebbar. Hierzu ist
auf einer Antriebseite des Drehtellers 7 ein Spindelschu-
bantrieb 20 vorgesehen, durch welchen die Spulspindel
8.1 an dem Drehteller 7 hin und her bewegt wird. Diese
Verschiebebewegung der Spulspindel 8.1 und somit
auch der entstehenden Spulen 15 ist ein weiterer Teil
einer Changierbewegung, so dass die Changierung des
Glasfadens 4 durch die Flyerfliigel 13.1 und 13.2 und die
Hin- und Herbewegung der Spulspindel 8.1 erreicht wird.
Der Glasfaden 4 lasst sich so tber die gesamte Wickel-
breite B der Spule 15 ablegen. Die Spulspindel 8.1 rotiert
durch einen Spindelantrieb 18.

[0052] Aus der Fig. 2a ist ersichtlich, dass in der dort
dargestellten Position des Glasfadens 4 im Bereich des
linken Rands einer Spule 15 gefiihrt wird. Die Fig. 2a
zeigteine Endstellung des Glasfadens 4, die Fig. 2b zeigt
die andere Endstellung des Glasfadens 4 bezuglich einer
Spule 15. In der Fig. 2b nimmt die Spulspindel eine End-
lage ein, die auch firden Aufbau bzw. das anschlieRende
Wickeln des Glasfadens 4 auf der Hiilse neben der Spule
15 zu einer Fadenreserve 16 von Bedeutung ist. In der
dargestellten Endstellung durchlauft der Glasfaden 4 die
Umkehrpunkte des Flyerfligels 13.1 bzw. des Flyerfli-
gels 13.2.

[0053] Um einen konstanten Titer wahrend des Spul-
vorgangs zu erreichen, wird die Drehzahl der Spulspindel
8.1 in Abhangigkeit vom Durchmesser der Spule 15 ver-
andert, um so eine konstante Oberflachengeschwindig-
keit der Spule 15 zu erhalten. Der Glasfaden 4 wird mit
einer konstanten Aufwickelgeschwindigkeit zur Spule 15
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gewickelt.

[0054] In diesem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2a
und 2b werden zwei Glasfaden 4 gleichzeitig an der Spul-
spindel 8.1 zu Spulen 15 gewickelt. Somit weistdie Chan-
giereinrichtung 10 mehrere Flyerfligel 13.1, 13.2 auf, die
entsprechend einer Teilung der Spulstellen axial versetzt
an der Flyerachse 11 ausgebildet sind. Die Fligelpaare
werden gemeinsam durch die Flyerachse angetrieben,
um die Glasfaden 4 parallel zu Spulen 15 zu wickeln. Die
Spule 15 wird so lange gewickelt, bis ein vorbestimmter
Spulendurchmesser oder eine Glasfadenlange erreicht
ist.

[0055] Am Ende der Spulenwicklung wird der Glasfa-
den 4 neben der Spule 15 am Umfang der Spulhiilse 9.1
zu einer Fadenreserve 16 gewickelt, wie in Fig.3 gezeigt.
Um die Fadenreserve 16 wickeln zu kdnnen, ist eine Po-
sitioniereinheit 21 vorgesehen. Die Positioniereinheit 21
weist einen Sensor 17 auf, der der Flyerachse 11 zuge-
ordnet ist. Durch den Sensor 17 wird eine Winkellage der
Flyerachse 11 und damit eine Stellung der Flyerfligel
13.1 und 13.2 Uberwacht. Darliber hinaus ist der Positi-
oniereinheit 21 ein Schubantrieb 19 zugeordnet, der mit
der Flyerachse 11 zum axialen Verschieben der Flyer-
achse 11 gekoppelt ist.

[0056] Die Funktion der Positioniereinheit 21 und das
Zusammenwirken mit der Changiereinrichtung 10 wer-
den nun mit Bezug zu der Fig. 3 nachfolgend an einer
Spulstelle erlautert, wobei die Wicklung der Fadenreser-
ve 16 an den Spulstellen synchron ausgefiihrt wird. Um
eine Fadenreserve 16 auf der Hilse 9.1 neben der Wi-
ckelbreite B der Spule 15 zu wickeln, wird zunachst die
changierende Bewegung der Spulspindel 8.1 mit den
Spulen 15 beendet. Die Spulspindel 8.1 wird in eine End-
lage der Changierbewegung, wie sie in der Fig. 3 darge-
stellt ist, gebracht. Die Rotation der Spulspindel 8.1 und
somit auch der Spule 15 und der Spulhiilse 9.1 wird im
Wesentlichen unverandert fortgesetzt.

[0057] Auch die Rotation der Flyerachse 11 mit den
changierenden Flyerfligeln 13, 1, 13.2 wird mit einer vor-
bestimmten Winkellage der Flyerfliigel 13.1 und 13.2 be-
endet. Hierzu wird die gewlinschte Winkellage zur Posi-
tionierung des Glasfadens 4 an dem rotationslosen Fly-
erfligel 13.1 oder 13.2 durch den Sensor 17 der Positi-
oniereinheit 21 erfasst. Sobald die Flyerachse 11 die vor-
bestimmte Winkellage erreicht hat, wird der Drehantrieb
12 der Flyerachse 11 gestoppt. Der Glasfaden 4 befindet
sich in der vorgesehenen Position am nicht rotierendem
Flyerfligel 13.1, 13.2. Der Flyerfligel 13.1 bzw. 13.2
nimmt dabei eine Position ein, bei welcher der Glasfaden
4 in einem Umkehrpunkt des Flyerfliigels 13.1 bzw. 13.2
gefuihrtist. Damit erhalt der Glasfaden 4 an den FlyerflU-
geln 13.1 und 13.2 eine in axialer Richtung stabile Fih-
rung. Haben die Flyerfligel 13.1 und 13.2 die vorbe-
stimmte Position eingenommen, so wird der Schuban-
trieb 19 aktiviert und die Flyerachse 11 mit den FlyerflU-
geln 13.1 und 13.2 in axialer Richtung verschoben, so
dass der Glasfaden 4 neben der Wickelbreite der Spule
15, wie in dem in der Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungs-
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beispiel gezeigt ist, gefiihrt wird.

[0058] In dem Ausfuihrungsbeispiel nach den Fig. 2a,
2bund 3 werden an der Spulspindel 8.1 gleich zwei Glas-
faden 4 gleichzeitig gewickelt, wobei die Flyerachse 11
zwei im Abstand zueinander angeordnete Fligelpaare
tragt. Die vorgenannte Beschreibung bezieht sich auf je-
de der Wickelstellen und ist unabhangig von der Anzahl
der Wickelstellen. Der Glasfaden 4, der zurinneren Spule
15 gehort, wird so zwischen den beiden Spulen 15 aus-
gelenkt. Der Glasfaden 4 wird zu einer Fadenreserve 16
am Umfang der Spulhiilse 9.1 gewunden. Nachdem die
Fadenreserve 16 gewunden wurde, werden die Glasfa-
den 4 an die neue Spulspindel 8.2 zum Anwickeln einer
neuen Spule auf den Spulhiilsen 9.2 iibergeben. Die Po-
sitioniereinheit 21 bzw. die Changiereinrichtung 10 wird
in ihre Ausgangsposition versetzt.

[0059] An dieser Stelle sei erwahnt, dass die Positio-
niereinheit alternativ auch mit dem Spindelschubantrieb
der Spulspindeln zusammenwirken konnte, um die axiale
Verschiebung zwischen der Changiereinheit und der
Spule nach Aufwicklung der Spule auszufiihren. Hierzu
ist in Fig. 4 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung
beispielhaft dargestellt.

[0060] Die Darstellung in Fig. 4 ist im Wesentlichen
identisch zu der Darstellung in Fig. 3, so dass an dieser
Stelle nur die Unterschiede erlautert werden und ansons-
ten Bezug zu der vorgenannten Beschreibung genom-
men wird.

[0061] Bei dem in Fig. 4 schematisch dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel der erfindungsgemafien Vorrich-
tung wirkt die Positioniereinheit 21 mit dem Spindelschu-
bantrieb 20 zusammen, der zum axialen Verschieben mit
der Spulspindel 8.1 gekoppeltist. Damit kann eine trans-
latorische Positionierung des Glasfadens 4 zur Wicklung
der Fadenreserve durch eine Verschiebung der Spul-
spindel 8.1 ausgefiihrt werden.

[0062] Zu einer rotatorischen Positionierung der Flye-
rachse 11 ist die Positioniereinheit 21 mit einem Sensor
17 und dem Drehantrieb 12 gekoppelt. Somit I&sst sich
die Changierbewegung gezielt mit der vorgegebenen
axial bestimmten Position des Glasfadens 4 an den ro-
tationslosen Flyerfliigeln 13.1 und 13.2 beenden. Dari-
ber hinaus ist auch die Méglichkeit gegeben, dass die
Positioniereinheit 21 mit einem Schubantrieb 19 zusam-
menwirkt, um die Flyerachse 11 axial zu verschieben.
Alternativ kann die translatorische Positionierung des
Glasfadens in einen Bereich aufRerhalb der Wickelbreite
B einer Spule durch eine Kombination der Verschiebun-
gen der Spulspindel 8.1 und der Flyerachse 11 erfolgen.
Zudem besteht die Mdglichkeit, die Wicklung einer Fa-
denreserve 16 mit einem changierenden Glasfaden 4 zu
wickeln.

[0063] Im Gegensatz zu dem Ausfiihrungsbeispiel
nach Fig.3, bei welchem die Fadenreserve 16 am Ende
einer Spulreise gewickelt wird, erfolgt bei dem in Fig 4
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die Wicklung einer Fa-
denreserve 16 zu Beginn einer Spulreise. Unmittelbar
nach einem Fangen oder Anwickeln des Glasfadens 4
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an der Spulhilse 9.1 wird die Changierbewegung der
Flyerfligel 13.1 und 13.2 in vorbestimmter Winkellage
beendet. Der Glasfaden 4 wird in einem der Umkehr-
punkte der rotationslosen Flyerfligel 13.1 und 13. 2 ge-
fuhrt. Nun wird durch die Positioniereinheit 21 eine Re-
lativbewegung zwischen der Flyerachse 11 und der Spul-
spindel 8.1 eingeleitet, um den Glasfaden 4 neben dem
eigentlichen Wickelbereich B der zu wickelnden Spule
zu positionieren. Hierbei Iasst sich die Relativbewegung
durch eine Verschiebung der Spulspindel 8.1 oder durch
eine Verschiebung der Flyerachse 11 oder durch Ver-
schiebungen der Spulspindel 8.1 und der Flyerachse 11
ausfuhren. Sobald der Glasfaden 4 aulerhalb des Wi-
ckelbereichs B gefiihrtist, wird am Umfang der Spulhilse
9.1 die Fadenreserve gelegt.

[0064] In den Ausfiihrungsbeispielen nach Fig. 3 und
Fig. 4 werden die Fadenreserven 16 auf einer rechten
Seite der Spule 15 gewickelt. Grundsatzlich besteht auch
die Méglichkeit die Fadenreserve 16 auf einer linken Sei-
te der Spule 15 zu wickeln. So ist es auch mdglich, ein
Fadenanfang der Spule vor der Spulenwicklung an einer
Seite des Wickelbereiches und ein Fadenende der Spule
nach fertigwickeln der Spule an einer gegeniberliegen-
den Seite des Wickelbereiches jeweils als Fadenreserve
abzulegen.

Bezugszeichenliste

[0065]

1 Tiegel

2 Dise

3 Filament

4 Spinnfaden

4a; 4b Glasfaden

5 Applikator

6 Vorrichtung

7 Drehteller

8.1, 82 Spulspindel
9.1,9.2 Spulhiilse

10 Changiereinrichtung
11 Flyerachse

12 Antrieb

13.1; 13.2  Flyerfligel

14 Kuhleinrichtung
15 Spule

16 Fadenreserve

17 Sensor

18 Drehantrieb

19 Schubantrieb

20 Spindelschubantrieb
21 Positioniereinheit
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufwickeln eines Spinnfadens (4),
insbesondere eines Glasfadens auf einer Spulhlilse
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(9.1, 9.2), die an einer Spulspindel (8.1, 8.2) ange-
ordnet ist mit folgenden Schritten:

« Zufiihren des Spinnfadens (4) zu der Spulhiilse
(9.1, 9.2), welche mittels der angetriebenen
Spulspindel (8.1; 8.2) gedreht wird,

* Durchfiihren einer Changierbewegung mit we-
nigstens einem Flyerfligel (13.1, 13.2) an einer
drehbar angetriebenen Flyerachse (11) wah-
rend des Anwickelns und/oder Wickelns einer
Spule (15), deren Wickelbreite (B) in einer axi-
alen Richtungkleineristals eine Léange der Spul-
hulse (9.1, 9.2),

» Beendigung der Changierbewegung mit einer
vorgegebenen Position des Spinnfadens (4) an
dem rotationslosen Flyerfligel (13.1, 13.2),

* Durchfiihrung einer axialen Relativbewegung
zwischen Flyerachse (11) und Spulspindel (8.1,
8.2) und

* Wickeln des Spinnfadens (4) auf der Spulhiilse
(9.1, 9.2) neben der Wickelbreite (B) der Spule
(15) zu einer Fadenreserve (16).

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Umfangsge-
schwindigkeit der Spule (15) wahrend des Wickelns
der Fadenreserve (16) im Wesentlichen der Um-
fangsgeschwindigkeit der Spule (15) wahrend des
Aufwickelvorgangs entspricht.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei die Umfangsge-
schwindigkeit der Spule (15) wahrend des Wickelns
der Fadenreserve im Wesentlichen konstant ist.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei wah-
rend der Changierbewegung der Spinnfaden (4) zwi-
schen zwei durch die Flyerfligel (13.1, 13.2) defi-
nierte Umkehrpunkten bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
zum Wickeln der Fadenreserve (16) der Spinnfaden
(4)in einen Umkehrpunkt der Flyerfliigel (13.1, 13.2)
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei der Spinnfaden
(4) wahrend des Wickelns der Fadenreserve (16) im
Wesentlichen im Umkehrpunkt Flyerfligel (13.1,
13.2) verbleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
die Position der im Wesentlichen rotationslosen Fly-
erachse (11)und/oder wenigstens eines Flyerfligels
(13.1; 13.2) sensorisch erfasst wird.

Vorrichtung zum Aufwickeln eines Spinnfadens (4),
insbesondere eines Glasfadens zu einer Spule (15)

mit

« einer Spulhiilse (9.1, 9.2), die auf einer Spul-
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10.

1.

12.

13.

spindel (8.1; 8.2) gehalten ist,

 einem mit der Spulspindel (8.1; 8.2) verbunde-
nen Spindelantrieb (18),

« einer Changiereinrichtung (10) umfassend ei-
ne drehbare Flyerachse (11) mit wenigstens ei-
nem Flyerfliigel (13.1; 13.2) zu einem Durchfiih-
ren einer Changierbewegung wahrend des An-
wickelns und/oder Wickelns einer Spule (15),
deren Wickelbreite (B) in einer axialen Richtung
kleiner ist als eine Lange der Spulhilse (9.1,
9.2)), und mit

« einer Positioniereinheit (21) zu einem Beenden
der Changierbewegung mit einer vorgegebenen
Position des Spinnfadens (4) an dem rotations-
losen Flyerfligel (13.1, 13.2) und zum Durch-
fuhren einer axialen Relativbewegung zwischen
Flyerachse (11) und Spulspindel (8.1, 8.2).

Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei die Flyerachse
(11) zwei am Umfang verteilt angeordnete Flyerfli-
gel (13.1; 13.2) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Flyerfligel
(13.1; 13.2) jeweils zwei mit Abstand gegeniberlie-
gende Umkehrpunkte zur Ausflihrung einer Chan-
gierbewegung des Spinnfadens (4) bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, wo-
bei die Positioniereinheit (21) einen Sensor (17) auf-
weist, der der Flyerachse (11) zur Erfassung einer
Winkellage der Flyerachse (11) und/oder des we-
nigstens eines Flyerfligels (13.1; 13.2) zugeordnet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11, wo-
bei die Positioniereinheit (21) zumindest einen Schu-
bantrieb (19) aufweist, durch welchen die Flyerach-
se (11) in axialer Richtung der Flyerachse (11) ver-
schiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12, wo-
bei die Spulspindel (8.1; 8.2) in axialer Richtung der
Spulspindel (8.1; 8.2) durch einen Spindelschuban-
trieb (20) hin und her verschiebbar ist.

Claims

Method for winding a spun thread (4), in particular a
glass thread, on a winding tube (9.1, 9.2) which is
disposed on awinding spindle (8.1, 8.2), said method
comprising the following steps:

« feeding the spun thread (4) to the winding tube
(9.1, 9.2) which is rotated by means of the driven
winding spindle (8.1; 8.2);

« carrying out a traversing movement by way of
at least one flyer arm (13.1, 13.2) on a rotatably
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driven flyer axle (11) while starting the winding
and/or during the winding of a package (15), the
winding width (B) of the latter in an axial direction
being smaller than a length of the winding tube
(9.1,9.2);

« terminating the traversing movement by way
of a predefined position of the wound thread (4)
on the rotation-free flyer arm (13.1, 13.2);

« carrying out an axial relative movement be-
tween the flyer axle (11) and the winding spindle
(8.1, 8.2); and

+winding the spunthread (4) on the winding tube
(9.1, 9.2) beside the winding width (B) of the
package (15) so as to form a thread reserve (16).

Method according to Claim 1,wherein the circumfer-
ential speed of the package (15) during the winding
of the thread reserve (16) corresponds substantially
to the circumferential speed of the package (15) dur-
ing the winding-up procedure.

Method according to Claim 2, wherein the circum-
ferential speed of the package (15) during the wind-
ing of the thread reserve is substantially constant.

Method according to Claim 1, 2, or 3, wherein the
spun thread (4) during the traversing movement is
moved between two reversal points that are defined
by the flyer arms (13.1, 13.2).

Method according to one of Claims 1 to 4, wherein
the spun thread (4) for winding the thread reserve
(16) is moved to a reversal point of the flyer arms
(13.1,13.2).

Method according to Claim 5, wherein the spun
thread (4) during the winding of the thread reserve
(16) remains substantially in the reversal point of the
flyer arms (13.1, 13.2).

Method according to one of Claims 1 to 6, wherein
the position of the substantially rotation-free flyer ax-
le (11) and/or of at least one flyer arm (13.1; 13.2)
is detected by sensors.

Device for winding a spun thread (4), in particular a
glass thread, to form a package (15), said device
having

+ a winding tube (9.1, 9.2) which is held on a
winding spindle (8.1; 8.2);

+ a spindle drive (18) which is connected to the
winding spindle 8.1, 8.2),

« a traversing installation (10) comprising a ro-
tatable flyer axle (11) having at least one flyer
arm (13.1; 13.2) for carrying out a traversing
movement while starting the winding and/or dur-
ing the winding of a package (15), the winding
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10.

1.

12.

13.

width (B) of the latter in an axial direction being
smaller than a length of the winding tube (9.1,
9.2); and having

* a positioning unit (21) for terminating the tra-
versing movement by way of a predefined posi-
tion of the spun thread (4) on the rotation-free
flyer arm (13.1, 13.2) and for carrying out an
axial relative movement between the flyer axle
(11) and the winding spindle (8.1, 8.2).

Device according to Claim 8, wherein the flyer axle
(11)hastwo flyerarms (13.1; 13.2) that are disposed
so as to be distributed on the circumference.

Device according to Claim 9, wherein the flyer arms
(13.1; 13.2) form in each case two reversal points,
spaced apart so as to be mutually opposite, for car-
rying out a traversing movement of the spun thread

(4).

Device according to one of Claims 8 to 10, wherein
the positioning unit (21) has a sensor (17) which for
detecting an angular position of the flyer axle (11)
and/or of the at least one flyer arm (13.1; 13.2) is
assigned to the flyer axle (11).

Device according to one of Claims 8 to 11, wherein
the positioning unit (21) has at least one thrust drive
(19) by way of which the flyer axle (11) is displace-
able in the axial direction of the flyer axle (11).

Device according to one of Claims 8 to 12, wherein
the winding spindle (8.1; 8.2) by way of a spindle
thrust drive (20) is displaceable in a reciprocating
manner in the axial direction of the winding spindle
(8.1; 8.2).

Revendications

Procédé permettant d’enrouler un fil (4), en particu-
lier un fil de verre, sur un tube de bobine (9.1, 9.2)
qui est agencé sur une broche a bobine (8.1, 8.2),
comprenant les étapes suivantes consistant a :

« amener le fil (4) au tube de bobine (9.1, 9.2)
qui est mis en rotation au moyen de la broche a
bobine (8.1 ; 8.2) entrainée,

« effectuer un mouvement de va-et-vient avec
au moins une ailette de banc a broches (13.1,
13.2) surun axede banc a broches (11) entrainé
en rotation pendant I'enroulement initial et/ou
I’enroulement d’une bobine (15) dont la largeur
d’enroulement (B) dans une direction axiale est
inférieure a une longueur du tube de bobine (9.1,
9.2),

* terminer le mouvement de va-et-vient par une
position prédéfinie du fil (4) sur l'ailette de banc
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a broches (13.1, 13.2) sans rotation,

« effectuer un mouvement relatif axial entre I'axe
de banc a broches (11) et la broche a bobine
(8.1,8.2), et

« enrouler le fil (4) sur le tube de bobine (9.1,
9.2) a co6té de la largeur d’enroulement (B) de
la bobine (15) en une réserve de fil (16).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel la vi-
tesse circonférentielle de la bobine (15) pendantl’en-
roulement de la réserve de fil (16) correspond subs-
tantiellement a la vitesse circonférentielle de la bo-
bine (15) pendant I'opération d’enroulement.

Procédé selon la revendication 2, dans lequel la vi-
tesse circonférentielle de la bobine (15) pendantl’en-
roulement de la réserve de fil est substantiellement
constante.

Procédé selonlarevendication 1,2 ou 3, danslequel,
pendant le mouvement de va-et-vient, le fil (4) est
déplacé entre deux points d’inversion définis par
I'ailette de banc a broches (13.1, 13.2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, dans lequel le fil (4) est amené a un point
d’'inversion des ailettes de banc a broches (13.1,
13.2) pour enrouler la réserve de fil (16).

Procédé selon la revendication 5, dans lequel le fil
(4) reste substantiellement au point d’inversion des
ailettes de banc a broches (13.1, 13.2) pendant I'en-
roulement de la réserve de fil (16).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 6, dans lequel la position de I'axe de banc a
broches (11) substantiellement sans rotation et/ou
d’au moins une ailette de banc a broches (13.1;
13.2) est détectée par un capteur.

Dispositif permettant d’enrouler un fil (4), en particu-
lier un fil de verre, en une bobine (15), comprenant

* un tube de bobine (9.1, 9.2) qui est maintenu
sur une broche a bobine (8.1 ; 8.2),

* un entrainement de broche (18) relié a la bro-
che a bobine (8.1 ; 8.2),

« un dispositif de va-et-vient (10) comprenant un
axe de banc a broches (11) rotatif doté d’au
moins une ailette de bancabroches (13.1 ;13.2)
afin d’effectuer un mouvement de va-et-vient
pendant I'enroulement initial et/ou I'enroule-
ment d’une bobine (15) dont la largeur d’enrou-
lement (B) dans une direction axiale estinférieu-
re a une longueur du tube de bobine (9.1, 9.2),
et comprenant

* une unité de positionnement (21) permettant
de terminer le mouvement de va-et-vient dans
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une position prédéfinie du fil (4) au niveau de
I'ailette de banc a broches (13.1, 13.2) sans ro-
tation et d’effectuer un mouvement relatif axial
entre 'axe de banc a broches (11) et la broche
a bobine (8.1, 8.2).

Dispositif selon la revendication 8, dans lequel I'axe
de banc a broches (11) présente deux ailettes de
banc a broches (13.1 ; 13.2) disposées de maniére
répartie sur la circonférence.

Dispositif selon la revendication 9, dans lequel les
ailettes de banc a broches (13.1 ; 13.2) constituent
respectivement deux points d’inversion opposés a
distance pour effectuer un mouvement de va-et-
vient du fil (4).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
8 a 10, dans lequel l'unité de positionnement (21)
présente un capteur (17) qui est attribué a I'axe de
banc a broches (11) pour détecter une position an-
gulaire de 'axe de bancabroches (11) et/oude ladite
au moins une ailette de banc a broches (13.1 ;13.2).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
8 a 11, dans lequel l'unité de positionnement (21)
présente au moins un servomoteur a translation (19)
permettant de déplacer I'axe de banc a broches (11)
dans la direction axiale de I'axe de banc a broches

(11).

Dispositif selon'une quelconque des revendications
8 a 12, dans lequel la broche a bobine (8.1 ; 8.2)
peut étre déplacée en va-et-vient dans la direction
axiale de la broche a bobine (8.1 ; 8.2) par un ser-
vomoteur a translation de broche (20).
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