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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung (1) und ein Verfahren zum Konfektionieren einer Viel-
zahl synchron hergestellter optischer Einzelfasern (2), ins-
besondere Mehrkomponentenglasfasern, aus einer Vielfa-
serziehanlage mit einer Ziehanlage (3) sowie einem Auf-
wickler (4) zum Aufwickeln der Fasern als Faserbiindel (2)
auf einer Aufwickelspule (17).

Um das Faserbiindel (2) unter Wahrung vorbestimmter
Qualitatserfordernisse mit geringem Aufwand und kosten-
gunstig aus einer Vielzahl gleichzeitig gezogener Einzelfa-
sern (2) herzustellen und zu konfektionieren, wird erfin-
dungsgemal vorgeschlagen, dass die Ziehanlage (3) Mit-
tel zur Erzeugung einer identischen, gleichbleibenden
Ziehgeschwindigkeit der Fasern (2) aufweist und dass der
Aufwickler (4) eine Ausgleichsvorrichtung (5) zum Aus-
gleich von Geschwindigkeitsdifferenzen der Fasern (2) zwi-
schen der Ziehanlage (3) und der Aufwickelspule (17) auf-
weist.

Somit wird erreicht, dass jede Einzelfaser (2) unter densel-
ben Bedingungen hergestellt wird. Schwankungen des Fa-
serdurchmessers bei der Herstellung der Fasern (2) wer-
den vermieden. Es wird eine identische Ziehgeschwindig-
keit aller Fasern (2) ermdglicht. Die Fasern (2) werden mit
im Wesentlichen gleichbleibender Geschwindigkeit zum
Aufwickler (4) gefihrt und kontinuierlich weiterverarbeitet.
Die Geschwindigkeit der Ziehanlage (3) wird annahernd
des Ziehens der Fasern (2) unverandert gehalten.

In vorteilhafter Weise kann das Faserbiindel (2) ohne
Ruckwirkung auf die ...




DE 103 44 207 B3 2004.12.23

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und
ein Verfahren zum Konfektionieren einer Vielzahl
synchron hergestellter optischer Einzelfasern, insbe-
sondere Mehrkomponentenglasfasern, aus einer
Vielfaserziehanlage mit einer Ziehanlage sowie ei-
nem Aufwickler zum Aufwickeln der Fasern auf einer
Aufwickelspule.

Stand der Technik

[0002] Vielfaserziehanlagen zur Herstellung von
Glasfasern sind im Stand der Technik bekannt. Dabei
werden optische Fasern in einem Ziehofen aus Pre-
formen geschmolzen und mittels einer Ziehanlage zu
einem Aufwickler gefihrt, mittels dem die Fasern auf
einer Aufwickelspule aufgewickelt werden. Hierzu
werden im Stand der Technik Herstellungsweisen un-
terschieden, welche im Wesentlichen von der Art und
Qualitat der zu erzeugenden Glasfasern beziehungs-
weise der Geschwindigkeit der Fasererzeugung und
der Anzahl der gleichzeitig herzustellenden Glasfa-
sern abhangen.

[0003] Die Preformen bestehen zumindest aus ei-
nem Stab eines bestimmten Glasmaterials mit einem
vorbestimmten Durchmesser. Fur den Einsatz von
Mehrkomponentenglasfasern in Glasfaserblndeln ist
es jedoch erforderlich, dass die Glasfasern eine be-
stimmte Qualitat hinsichtlich des Durchmessers jeder
Glasfaser beziehungsweise der Durchmesservarianz
mehrerer gleichzeitig hergestellter Glasfasern auf-
weisen, wobei eine optimale Reflexionsfahigkeit fur
das durch die Glasfaser geleitete Licht notwendig ist.
Diese Eigenschaften werden bei Mehrkomponenten-
glasfasern durch mehrschichtige Preformen erzielt,
welche einen Kernstab und zum Beispiel ein Mantel-
rohr umfassen. Die daraus gezogenen Glasfasern
weisen einen Kern und einen damit verbundenen
Mantel auf. Dabei werden die hohen Reflexionsei-
genschaften durch den Mantel erzeugt, welcher eine
bestimmte Brechungszahl aufweist. Der Kernstab
besteht aus einem Material mit einer héheren Brech-
zahl als die des Mantelmaterials, um die lichtleiten-
den und optischen Eigenschaften zu gewahrleisten.

[0004] Beim Schmelzen der Preform wird mit dem
Abtropfen des ersten Glastropfens das Mantelmateri-
al Uber das Kernmaterial gezogen und die beiden
Materialien vereinigen sich.

[0005] Um die Materialstarken konstant zu halten
und optimale optische Eigenschaften der unter-
schiedlichen Materialien in den Glasfasern zu erzeu-
gen, ist es erforderlich, dass die Durchmesser der
Glasfasern konstant gehalten werden. Darlber hin-
aus sind die Temperaturverlaufe im Faserofen von
entscheidender Bedeutung fiir die optischen und me-
chanischen Eigenschaften der daraus entstehenden

Mehrkomponentenglasfasern.

[0006] Aus der US 2003/0079501 A1 ist eine Mehr-
fachziehanlage fur Glasfasern bekannt, welche aus
einschichtigen Preformen gezogen werden. Diese
Preformen bestehen in der Regel aus Quarzglas,
welches bei 2000 °C in einem Ziehofen geschmolzen
wird. Aus dem Ziehofen wird eine Faser abgezogen,
deren Durchmesser in einem Ziehturm mit entspre-
chenden Mitteln hinsichtlich der Genauigkeit gepruft
beziehungsweise vermessen und anschliefend mit
einem Polymermaterial beschichtet wird. Danach
wird die Glasfaser auf einer Aufwickelspule aufgewi-
ckelt. Die so hergestellten Glasfasern aus Quarzglas
werden Ublicherweise in der Telekommunikati-
onstechnik beziehungsweise fir die Datenubertra-
gung verwendet.

[0007] Sie werden wegen der erhdhten Anforderun-
gen an die Durchmessergenauigkeit und wegen der
damit notwendig werdenden Prifmalinahmen stets
einzeln gezogen und nach dem Ziehofen auch ein-
zeln nachverarbeitet. Die Verbesserungen, welche
mit der US 2003/0079501 A1 erkannt wurden, beste-
hen gegeniber der bekannten Einzelfaserherstellung
darin, mehrere gesondert fiir sich arbeitende Vorrich-
tungen zur Erzeugung von Einzelfasern parallel zu
schalten, um eine dementsprechende Anzahl von
Glasfasern gleichzeitig herstellen zu kdnnen.

[0008] Diese Herstellungsweise ist flr die Erzeu-
gung von Mehrkomponentenglasfasern ungeeignet,
da in optischen Systemen aus Mehrkomponenten-
glasfasern eine Vielzahl von Glasfasern in Glasfaser-
bindel verwendet werden kdnnen, welche hinsicht-
lich der Durchmessergenauigkeit und der Beschich-
tung andere Anforderungen zu erflllen haben. Es hat
sich erwiesen, dass eine wirtschaftliche Herstellung
derartiger Glasfaserbiindel mit Einzelfaserziehvor-
richtungen, auch wenn sie zu mehreren parallelge-
schaltet sind, nicht mdéglich ist.

[0009] Insbesondere hat sich als Nachteil solcher
Vorrichtungen erwiesen, dass trotz Parallelschaltung
von mehreren Einzelfaserziehanlagen die Anzahl der
Glasfasern erheblich unter dem Notwendigen be-
grenzt bleibt. Auch ist die auf die Einzelfaser bezoge-
ne Nachverarbeitung mit erheblichen Kosten verbun-
den, so dass eine Erzeugung von Faserbiindeln fur
optische Systeme aus Mehrkomponentenglasfasern
unwirtschaftlich ware.

[0010] Gegenuber den fir die Datenubertragung
verwendeten Glasfasern kommt es bei Glasfaser-
bindeln aus Mehrkomponentenglasfasern weniger
auf die Qualitat der Einzelfasern als auf die des ge-
samten Glasfaserbiindels an. Daneben spielen, an-
ders als bei Datenubertragungsfasern, fir die Ver-
wendung von Glasfaserbundel aus Mehrkomponen-
tenglasfasern Wirtschaftlichkeitserwagungen eine
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wesentlich groRere Rolle.

[0011] Hierfir sind Ziehanlagen bekannt, bei wel-
chen eine Vielzahl von Glasfasern gezogen und als
Faserbindel nachverarbeitet wird. Jede Glasfaser
wird dabei aus einer Preform gezogen. Um die ge-
wiinschte Anzahl an Glasfasern zu erhalten, werden
entsprechend viele Preformen synchron geschmol-
zen.

[0012] Die Preformen bestehen dabei aus Kernstab
und Mantelrohr mit unterschiedlichen Glasmateriali-
en, wobei jedes Material eine bestimmte Zusammen-
setzung aufweist, um die gewiinschten optischen Ei-
genschaften der daraus gezogenen Mehrkomponen-
tenglasfasern zu gewahrleisten. Jede Preform be-
steht dabei Ublicherweise aus einem Kernstab sowie
zumindest einem Mantelrohr. Der Kernstab wird fiir
den Schmelzvorgang in dem Mantelrohr angeordnet
und gemeinsam an einer entsprechenden Aufhan-
gung befestigt. Die Aufhangungen mit den einzelnen
Preformen werden in entsprechender Anzahl neben-
einander an einer Tragscheibe befestigt und kénnen
so in die Heizbuchsen eines Ziehofens eingefuhrt
werden. Jede Preform ist dabei einer Heizbuchse zu-
geordnet. Die Heizbuchsen im Ziehofen und die Auf-
hangungen der Preformen an der Tragscheibe sind
dabei in korrespondierender Weise angeordnet.

[0013] Um die Preformen gemafR der Gesetzmalig-
keit des Massenflussgesetzes in den Ziehofen ein-
fuhren und schmelzen zu kénnen, ist die Tragscheibe
mit einer geeigneten Nachfihrung ausgestattet, wel-
che einen vorbestimmten synchronen Vorschub aller
Preformen ermdglicht. Des Weiteren weisen der Zie-
hofen beziehungsweise die Heizbuchsen entspre-
chende Mittel zur Temperaturregelung auf, so dass
die Glasfasern unter gleichen Schmelzbedingungen
von den Preformen gezogen werden kdnnen.

[0014] Um in ausreichender Weise die optischen
Anforderungen an das Glasmaterial der Glasfasern
und die physikalischen Eigenschaften der damit er-
zeugten Faserblndel zu gewahrleisten, ist eine aus-
reichende Verarbeitungsgenauigkeit beim Schmelz-
und Ziehvorgang zu gewahrleisten, wobei insbeson-
dere Schwankungen der Temperatur und der Ziehge-
schwindigkeit an den einzelnen Fasern und somit
Durchmesserschwankungen in den Fasern zu ver-
meiden sind. Dabei sollte gemal dem Masseflussge-
setz die Masse des geschmolzenen Glasmaterials
und die Masse des als Glasfaser abgezogenen Glas-
materials konstant sein.

[0015] AufRerdem soll die Anzahl der Fasern pro Fa-
serblindel gleichbleibend sein, daher sind Schlaufen-
bildung und Bruch von einzelnen Fasern beim Ziehen
und Konfektionieren zu vermeiden. Darlber hinaus
kann es zweckmaRig sein, dass alle Fasern gleich-
maRig mit Schlichtemittel versehen werden. Schliel3-

lich ist bei der Konfektionierung zu beachten, dass
das Faserbulindel so auf den Aufwickelspulen aufge-
wickelt wird, dass es bei der weiteren Verarbeitung
problemlos wieder von der Aufwickelspule abgewi-
ckelt werden kann, ohne dass es zu Beschadigungen
der Faserbiindel oder der Einzelfasern kommt.

[0016] Damit die Herstellung der Faserblindel wirt-
schaftlich erfolgen kann, ist zu gewahrleisten, dass
eine Vielzahl von Fasern gleichzeitig verarbeitet wer-
den kann.

[0017] Es hat sich gezeigt, dass bei Einzelfihrung
der Fasern, wie im vorgenannten Stand der Technik
dargestellt, mit anschlieRender Prufung und Be-
schichtung, die vorgenannten Anforderungen an die
Wirtschaftlichkeit nicht gewahrleistet werden kénnen.

Aufgabenstellung

[0018] Aufgabe der Erfindung ist es somit die Nach-
teile des Standes der Technik zu Giberwinden und ins-
besondere eine Vorrichtung und ein Verfahren zum
Konfektionieren optischer Fasern zur Verfligung zu
stellen, wobei Faserbiindel unter Wahrung der vorge-
nannten Qualitatserfordernisse mit geringem Auf-
wand und kostengiinstig aus einer Vielzahl an Einzel-
fasern herstellbar und konfektionierbar sind, wobei
eine synchrone, gleichmaRige Verarbeitung der
gleichzeitig aus dem Ziehofen gezogenen Einzelfa-
sern und eine direkte kontinuierliche Konfektionie-
rung der daraus hergestellten Faserblindel gewahr-
leistet ist und wobei eine fehlerfreie Weiterverarbei-
tung der konfektionierten Faserbindel ermdglich
wird.

[0019] Eine Losung wird erfindungsgemafy durch
eine Vorrichtung gemaf den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruchs 1 und durch ein Verfahren ge-
malk den kennzeichnenden Merkmalen des An-
spruchs 21 bereitgestellt. Erfindungsgemalie Weiter-
bildungen werden durch die jeweiligen Unteranspri-
che beschrieben.

[0020] Die erfindungsgemafle Vorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Ziehanlage Mittel zur
Erzeugung einer identischen, gleichbleibenden Zieh-
geschwindigkeit der Fasern aufweist und dass der
Aufwickler eine Ausgleichvorrichtung zum Ausgleich
von Geschwindigkeitsdifferenzen der Fasern zwi-
schen der Ziehanlage und der Aufwickelspule auf-
weist.

[0021] Durch die Mittel zur Erzeugung einer identi-
schen, gleichbleibenden Ziehgeschwindigkeit der
Einzelfasern wird erreicht, dass jede Einzelfaser un-
ter den selben Bedingungen hergestellt wird. Insbe-
sondere wird erreicht, dass Schwankungen des Fa-
serdurchmessers bei der Herstellung einer Faser ver-
mieden werden. Die Schwankungen kénnen somit in
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vorteilhafter Weise in einem Toleranzbereich von un-
ter 1 ym gehalten werden. Durch die identischen
Ziehgeschwindigkeiten aller Fasern kénnen Unter-
schiede zwischen den Einzelfasern gering gehalten
beziehungsweise nahezu vollstandig vermieden wer-
den.

[0022] Mit der Ausgleichvorrichtung wird erreicht,
dass die von der Ziehanlage mit im Wesentlichen
gleichbleibender Geschwindigkeit zum Aufwickler
gefuhrten Fasern kontinuierlich weiterverarbeitet
werden kdnnen.

[0023] Die Geschwindigkeit der Ziehanlage hat gro-
Ren Einfluss auf die Faserqualitat und muss deshalb
konstant gehalten werden. Erfindungsgemafy wird
daher die Geschwindigkeit des Aufwicklers mittels
der Ausgleichvorrichtung nach der Geschwindigkeit
der Ziehanlage geregelt. Dadurch wird in vorteilhafter
Weise erreicht, dass das Faserbiindel ohne Riickwir-
kung auf die Ziehgeschwindigkeit aufgewickelt wer-
den kann, womit auch Ruckwirkungen auf den
Schmelzprozess vermieden werden.

[0024] Die Einzelfasern durchlaufen in der Ziehan-
lage ein Beschlichtungsbad und werden gleichmafig
mit Schlichtemittel tGberzogen. Es ist des Weiteren
gemal der Erfindung vorgesehen, dass die Fasern in
der Ziehanlage zu einem Faserbliindel zusammen-
fuhrbar sind. Damit wird in vorteilhafter Weise er-
reicht, dass die Fasern mit der noch feuchten
Schlichtemasse gebtindelt werden und als Faserbin-
del trocknen. Somit kann das Faserbiindel bei der
weiteren Verarbeitung besser gehandhabt werden,
da die Einzelfasern durch die Schlichtemasse anein-
ander haften.

[0025] Zum Konfektionieren des Faserblindels wird
mit der Erfindung vorgeschlagen, dass der Aufwickler
eine Faserfuhrereinheit aufweist und dass das Faser-
bindel kontinuierlich mittels der Faserfuhrereinheit
auf der Aufwickelspule verlegbar ist. Es ist somit in
vorteilhafter Weise mdglich, das fertige Faserbiindel
geordnet auf die Aufwickelspule aufzuwickeln. Somit
werden Beschadigungen am Faserbiindel vermie-
den, welche durch ungeordnete Wicklungen entste-
hen koénnen. Des Weiteren wird erreicht, dass die
Aufwickelspule problemlos wieder abgewickelt wer-
den kann, so dass Fehler bei der Weiterverarbeitung,
beispielsweise bei einer Kunststoffummantelung des
Faserblindels, vermieden werden kdénnen.

[0026] Hierzu ist vorgesehen, dass die Faserfuhrer-
einheit wenigstens einen steuerbaren Hubmechanis-
mus aufweist, welcher einen Faserflihrer mit einer
Fihrungsrolle zum Verlegen der Fasern tber der Auf-
wickelspule beaufschlagt.

[0027] Eine erfinderische Weiterbildung der Vorrich-
tung wird dadurch zur Verfiigung gestellt, dass der

Aufwickler Lagenausgleichmittel fir die Anpassung
der Faserfuhrereinheit an den veranderlichen Aufwi-
ckelradius und/oder zur Verkirzung der Bewick-
lungsbreite der Faserlagen auf der Aufwickelspule
aufweist. Somit ist es mdglich das Faserbindel mit
einer Prazisionswicklung auf die Aufwickelspule zu
wickeln.

[0028] Das Faserbiindel wird dabei lagenweise auf
die Aufwickelspule gewickelt, wobei die Veranderung
des Abstandes der Fuhrungsrolle zu der jeweils letz-
ten Lage berlicksichtigt werden kann. Dies ermog-
licht, dass die einzelnen Lagen der Faserblindel un-
ter gleichen Bedingungen auf der Aufwickelspule ver-
legt werden. Aber auch die Bewicklungsbreite der La-
gen kann in einem vorgegebenen MalRe symmetrisch
auf beiden Seiten reduziert werden, womit gewahr-
leistet werden kann, dass die Bewicklung in den seit-
lichen Endlagen stabilisiert wird. Dadurch wird eine
erhdhte Randbefestigung der Lagen auf der Aufwi-
ckelspule erreicht und ein gleichmaRiges Abwickeln
des Faserbiindels bei der Weiterverarbeitung ge-
wahrleistet. Des Weiteren werden Beschadigungen
vermieden, welche an herabgefallenen Wicklungen
beim Transport und bei der Lagerung der vollen Auf-
wickelspulen entstehen kénnten.

[0029] SchlieBlich wird mit dem Lagenausgleichmit-
tel in vorteilhafter Weise auch erreicht, dass die Be-
wicklung jeder Lage in gleichbleibender Festigkeit er-
folgen kann.

[0030] Dies wird dadurch erreicht, dass das Lagen-
ausgleichmittel wenigstens einen steuerbaren Hub-
mechanismus aufweist, mit welchem der Verfahrweg
des Faserfuhrers und/oder der Fuhrungsrolle in Ab-
hangigkeit der Anzahl der Faserlagen auf der Aufwi-
ckelspule parallel und/oder radial zur Rotationsachse
der Aufwickelspule steuerbar ist.

[0031] Es ist dabei vorgesehen, dass mittels einer
Steuerungseinheit die jeweilige Lagenanzahl ermit-
telt wird und der Hubmechanismus, vorzugsweise
eine Kehrgewindewelle, entsprechend eingestellt
wird, um eine Hubverkirzug zur Reduzierung der Be-
wicklungsbreite zu erreichen. Dabei wird der Verfahr-
weg des Faserfuhrers parallel zur Rotationsachse
der Aufwickelspule verandert.

[0032] Esistaullerdem vorgesehen, dass ein weite-
rer Hubmechanismus entsprechend der Lagenan-
zahl von der Steuerungseinheit beaufschlagt wird,
um den Faserfiihrer beziehungsweise die Flihrungs-
rolle in Abhéngigkeit von der Lagenanzahl radial zur
Rotationsachse der Aufwickelspule zu verschieben,
um einen im wesentlichen gleichbleibenden Abstand
der FUhrungsrolle von der obersten Lage der Aufwi-
ckelspule einzuhalten und somit eine kontinuierlich
hohe Prazision beim Aufwickeln zu erreichen.
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[0033] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die
Ausgleichvorrichtung Mittel fir den Ausgleich der Ge-
schwindigkeitsanderung des Faserblindels beim La-
genwechsel und/oder auf Grund des veranderlichen
Aufwickelradius verschiedener Lagen auf der Aufwi-
ckelspule aufweist. Beim Lagenwechsel an den je-
weiligen Wendepunkten des Langshubs ist der soge-
nannte Verlegevorschub nicht mehr vorhanden.
Durch die Hubverkirzung und den gleichzeitigen
Ausgleich der Anderung der Aufwickelgeschwindig-
keit wird somit eine Lockerung der Wicklung an den
Wendepunkten vermieden.

[0034] Aulerdem wirde sich die Ziehgeschwindig-
keit des Faserblindels aufgrund des standig gréRer
werdenden Wicklungsradius beim Aufwickeln konti-
nuierlich vergroflern. Das muss vermieden werden.
Die Aufwickelgeschwindigkeit wird durch die erfin-
dungsgemale Ausgleichvorrichtung konstant gehal-
ten, indem die Drehzahl der Aufwickelspule entspre-
chend angepasst wird.

[0035] Hierzu ist vorgesehen, dass das Mittel fur
den Ausgleich der Geschwindigkeitsanderung einen
Tanzerarm aufweist, an welchem eine Umlenkrolle
zur FUhrung des Faserbiindels drehbar befestigt ist
und welche am Tanzerarm um den Lagerungspunkt
des Tanzerarms einseitig parallel zu einer Rotations-
ebene der Aufwickelspule schwenkbar gehalten ist.

[0036] Zur geeigneten Fuhrung des Faserbiindels
ist aulRerdem vorgesehen, dass die Umlenkrolle und
die Aufwickelspule im wesentlichen zueinander par-
allele Rotationsachsen aufweisen.

[0037] Des Weiteren wird der Ausgleich der Ge-
schwindigkeitsdnderungen dadurch erreicht, dass
die Umlenkrolle relativ zur Schwenkbewegung um
den Lagerungspunkt schwingungsfahig am Tanzer-
arm gehalten ist. Die so gestaltete Flihrung des Fa-
serblindels ermdglicht es, langer andauernde Ge-
schwindigkeitsanderungen durch die Schwenkbewe-
gung auszugleichen, wahrend die Schwingungsfa-
higkeit der Umlenkrolle relativ zur vorbeschriebenen
Schwenkbewegung es in erfindungsgemaler Weise
ermdglicht, kurzzeitige Geschwindigkeitsdnderungen
auszugleichen.

[0038] Beim Aufwickeln wird das Faserbindel Gber
die Aufwickelspule verlegt, das heil3t in Richtung der
Langsachse der Aufwickelspule hin- und her bewegt.
So wird eine Lage uber der anderen auf die Aufwi-
ckelspule gebracht. An den Wendepunkten wird der
Vorschub des Faserflihrers entsprechend von einer
in die andere Richtung verandert, das heil’t, dass die
Aufwickelgeschwindigkeit des Faserblindels auf-
grund der veranderten Vorschubgeschwindigkeit an
den Wendepunkten voriibergehend sinkt und dann
wieder anwachst. Diese Geschwindigkeitsanderung
erfolgt sehr schnell. Dabei ist es flr eine prazise

Wicklung erforderlich, dass das Faserblindel wah-
rend des aulerst kurzen Wendevorgangs des Faser-
fuhrers straft gefiihrt bleibt. Diese kurzen Geschwin-
digkeitsanderungen nimmt der Tanzerarm durch die
Schwingungsfahigkeit der Umlenkrolle auf. Dabei
wird die Umlenkrolle kurzfristig und ohne dass der
Tanzerarm insgesamt um den Lagerungspunkt ver-
schwenkt wird, zum Ausgleich der Geschwindigkeits-
anderung aus einer Gleichgewichtsstellung bewegt
und kann nach dem Wendepunkt schnell wieder in
die Gleichgewichtsstellung rtickkehren.

[0039] Hierzu ist in vorteilhafter Weise vorgesehen,
dass der Tanzerarm zur Gewahrleistung einer vorbe-
stimmten Schwingungsfahigkeit der daran befestig-
ten Umlenkrolle aus elastischem Material mit einem
vorbestimmten Elastizitditsmodul, vorzugsweise aus
Kunststoff, hergestellt ist. Alternativ dazu ist vorgese-
hen, dass der Tanzerarm zur Gewahrleistung einer
vorbestimmten Schwingungsfahigkeit der daran be-
festigten Umlenkrolle eine vorbestimmte Material-
starke und/oder -form aufweist.

[0040] Damit die Geschwindigkeitsdifferenzen trotz
Ruckstellung des Tanzerarms ausgleichbar sind,
wird erfindungsgemal vorgeschlagen, dass der Tan-
zerarm am Lagerungspunkt einem Drehwinkelgeber
zugeordnet ist, mittels welchem Drehwinkeldaten zur
Steuerung der Aufwickelgeschwindigkeit der Aufwi-
ckelspule an eine Geschwindigkeitssteuerung uber-
mittelbar sind. Somit kdnnen Geschwindigkeitsdiffe-
renzen des Aufwicklers wahrend des Aufwickelns
systematisch durch Veranderung der Drehzahl aus-
geglichen werden. Dies erfolgt in vorteilhafter Weise
mittels des Drehwinkelgebers, welcher erfasst, wie
weit der Tanzerarm zum Ausgleich geschwenkt ist,
und dementsprechend die Drehzahl der Aufwickel-
spule geandert wird. Durch die Anderung der Dreh-
zahl der Aufwickelspule wird der Tanzerarm mittels
Ausgleichskraft selbsttatig in die Gleichgewichtsstel-
lung zurtickgebracht. Der Tanzerarm wird somit stets
in einem Gleichgewicht um die Gleichgewichtsstel-
lung gehalten.

[0041] Beide Ausgleichsmoglichkeiten fihren dazu,
dass der Umlenkweg des Faserbiindels in dem Fas-
erfihrer wahrend der Auslenkung beziehungsweise
dem Verschwenken der Umlenkrolle verkirzt bezie-
hungsweise verlangert wird, so dass das Faserbun-
del mit entsprechender Aufwickelgeschwindigkeit auf
der Aufwickelspule verlegt wird.

[0042] Damit sowohl fur die Hubverkirzung, fur
MaRBnahmen zum Ausgleich der Geschwindigkeits-
differenzen und fiir das Aufwickeln systematisch
Werte vorgegeben werden kénnen, wird erfindungs-
gemal vorgeschlagen, dass die Ausgleichvorrich-
tung zum Ausgleich von Geschwindigkeitsdifferen-
zen und/oder das Lagenausgleichmittel fir die An-
passung der Faserfiihrereinheit mittels einer zentra-
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len Datenverarbeitungseinheit regelbar ist.

[0043] Es ist aulterdem erfindungsgemaf’ vorgese-
hen, dass der Tanzerarm mittels einer Kraft, vorzugs-
weise einem pneumatischen oder hydraulischen Zy-
linder, wahrend des Zieh- und Aufwickelvorgangs in
einer Gleichgewichtsstellung einstellbar ist. Die
Gleichgewichtsstellung des Tanzerarms wird dabei
durch die Krafte festgelegt, welche auf einer Seite
vom Zylinder und auf der anderen Seite vom Faser-
bindel auf den Tanzerarm wirken. Somit wird er-
reicht, dass sich der Tanzerarm wahrend des Zieh-
vorgangs in einem vorgegebenen Winkel zum Faser-
bindel einstellt.

[0044] Des Weiteren ist vorgesehen, dass bei ei-
nem unerwinschten Faserbruch oder am Ende der
Fasererzeugung, beispielsweise, wenn das Glasma-
terial der Preformen verbraucht ist, der Aufwickelvor-
gang abgebrochen wird. Dazu wird erfindungsgemaf
vorgeschlagen, dass der Tanzerarm mittels einer
Kraft, vorzugsweise einem pneumatischen oder hy-
draulischen Zylinder, bei Unterbrechung oder Ab-
bruch des Zieh- und Aufwickelvorgangs in eine Null-
stellung verfahrbar ist.

[0045] In der Nullstellung wird dann erfindungsge-
maf der Aufwickler gestoppt. Der Tanzerarm befin-
det sich auch beim Einrichten der Vorrichtung in Null-
stellung bis das Faserbuindel auf der Aufwickelspule
befestigt ist. AnschlieRend wird der Prozess angefah-
ren und der Tanzerarm wird aus der Nullstellung be-
wegt, so dass die erfindungsgemale Geschwindig-
keitsregelung auf die Ziehgeschwindigkeit eingestellt
wird. Von Vorteil dabei ist, dass alle Fasern beim Ein-
richten der Vorrichtung gleichzeitig aufgenommen
werden kénnen.

[0046] Des Weiteren ist vorgesehen, dass Uber den
Tanzerarm, vorzugsweise mittels eines einstellbaren
pneumatischen oder hydraulischen Zylinders, eine
Spannung im Faserblndel einstellbar ist. Der Tan-
zerarm wird dabei mittels des Pneumatik- oder Hy-
draulikzylinders mit einer einstellbaren Kraft beauf-
schlagt, durch welche im Faserblndel die Spannung
zum Aufwickeln des Faserblindels erzeugt wird. Die-
se Spannung ermoglicht eine feste, geordnete Be-
wicklung.

[0047] In vorteilhafter Weise ist es dabei moglich,
alle vorbeschriebenen Mallinahmen mit dem selben
pneumatischen oder hydraulischen Zylinder zu reali-
sieren.

[0048] Da der Ziehprozess nicht unterbrochen wer-
den darf, ist es erforderlich, dass die Konfektionie-
rung mittels Aufwickelspule kontinuierlich erfolgt. Der
Aufwickelprozess muss daher beim Spulenwechsel
ununterbrochen fortgefihrt werden. Hierzu wird erfin-
dungsgemal vorgeschlagen, dass die Aufwickelspu-

le austauschbar befestigt ist.

[0049] Sobald auf der Aufwickelspule die ge-
wlinschte maximale Wickellange erreicht ist, erfolgt
ein Spulenwechsel, wobei vorgesehen ist, dass zum
Austausch der Aufwickelspule eine Nachfolgespule
in Richtung der Spulenachse neben der Aufwickel-
spule platzierbar ist und dass die Faserfiihrereinheit
Uber die Nachfolgespule oder die Nachfolgespule un-
ter die Faserflhrereinheit zum weiteren Verlegen des
Faserbindels verfahrbar ist.

[0050] Dabei ist vorgesehen, dass die Drehzahl der
Nachfolgespule beim Wechsel des Faserblindels von
der vollen Aufwickelspule mittels Ausgleichvorrich-
tung Uber die zentrale Datenverarbeitungseinheit re-
gelbar und/oder steuerbar ist. Hierdurch wird er-
reicht, dass zum einen die Verfahrgeschwindigkeit
der Faserfiihrereinheit und zum anderen die Veran-
derung des Aufwickelradius zwischen der vollen Auf-
wickelspule und der leeren Nachfolgespule ausgegli-
chen werden kann.

[0051] Die fertig aufgewickelte Spule kann somit
aus ihrer Befestigung gel6st werden. Hierzu wird die
volle Spule gestoppt und durch eine leere Spule er-
setzt, welche im weiteren Prozess als Nachfolgespu-
le dient.

[0052] Erfindungsgemal® wird des Weiteren das
Verfahren zum Konfektionieren einer Vielzahl syn-
chron hergestellter optischer Einzelfasern mit der
vorbeschriebenen Vorrichtung zur Verfliigung gestellt,
wobei die Fasern beschlichtet und gebiindelt werden
und tber Umlenkmittel zum Aufwickler gefihrt wer-
den.

[0053] Zur Loésung der erfindungsgemaflen Aufga-
be wird vorgeschlagen, dass Geschwindigkeitsdiffe-
renzen des Faserblindels zwischen der Ziehanlage
und dem Aufwickler mittels der Ausgleichvorrichtung
ausgeglichen werden.

[0054] Dies wird dadurch erreicht, dass Anderun-
gen der Aufwickelgeschwindigkeit des Faserblindels
auf der Aufwickelspule mittels der vom Drehwinkel-
geber bereitgestellten Daten von der Geschwindig-
keitsregelung durch Anderung der Drehzahl der Auf-
wickelspule ausglichen und/oder ein der Nullstellung
des Tanzerarms entsprechendes Signal zum Anhal-
ten des Aufwicklers an die Geschwindigkeitsregelung
Ubermittelt werden. Hierdurch wird ermdglicht, dass
die Geschwindigkeitsregelung die Drehzahl der Auf-
wickelspule stets an die Ziehgeschwindigkeit an-
passt. Darlber hinaus ist es mdglich, dass der Auf-
wickler selbsttatig abbricht, wenn das Faserbundel
abbricht und der Tanzerarm in die Nullstellung ver-
fahrt, indem ein entsprechendes Nullstellungssignal
an die Geschwindigkeitsregelung gesendet wird, mit
welchem das Ende des Aufwickelvorganges initiali-
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siert wird. Erst nachdem das Faserbiindel wieder ein-
gerichtet ist und der Tanzerarm vom Faserbiindel
wieder aus der Nullstellung gezogen wird, ist es mog-
lich, die Drehzahl der Aufwickelspule entsprechend
der Ziehgeschwindigkeit zu regeln.

[0055] Es ist weiter erfindungsgemaf vorgesehen,
dass die Einzelfasern zur Erzeugung einer gleichblei-
benden Zugspannung von der Ziehanlage bandfor-
mig Uber wenigstens eine Beschlichtungswalze ge-
fuhrt werden. Die Einzelfasern liegen dabei mit Ab-
stand nebeneinander auf der Beschlichtungswalze.
Die Beschlichtungswalze befindet sich teilweise in ei-
nem Vorratsbehalter mit Schlichtemittel, wobei das
Schlichtemittel die Walzenoberflaiche gleichmaRig
benetzt. Das Schlichtemittel wird dann von der Wal-
zenoberflache gleichmaRig auf die daran anliegen-
den Fasern Ubertragen.

[0056] Dabei ist vorgesehen, dass die Einzelfasern
mittels der Abziehwalze in ihrer Gesamtheit jeweils
mit gleicher Ziehgeschwindigkeit gezogen werden
und Uber eine Nebenwalze gebindelt zum Aufwickler
gefihrt werden. Die Fasern werden dabei, wie beim
Beschlichten auch, bandférmig Gber die Abziehwalze
gefihrt. Die nachgeordnete Nebenwalze sorgt dafir,
dass die Fasern mdglichst um den gesamten Umfang
auf der Oberflache der Abziehwalze anliegen, damit
eins Ubertragung der Zugkraft optimal und gleichfor-
mig erfolgen kann.

[0057] Nach der Nebenwalze gehen die Fasern in
ein Blndel Uber. AnschlieRend ist erfindungsgemaf
vorgesehen, dass das Faserbiindel vom Aufwickler
in Abhangigkeit von der Ziehgeschwindigkeit der Ab-
ziehwalze aufgenommen wird. Die Geschwindigkeit
des Aufwicklers folgt somit der Geschwindigkeit der
Abziehwalze.

[0058] Des Weiteren ist vorgesehen, dass das Fa-
serblindel mittels Faserflihrereinheit tGber die Fih-
rungsrolle lagenweise, vorzugsweise mit einstellba-
rem Versatz je Lage, auf der Aufwickelspule aufgewi-
ckelt wird. Erfindungsgemafl wird dies dadurch er-
reicht, dass der Versatz durch das einstellbare Ver-
haltnis von Hubzahl des Faserfiihrers zur Drehzahl
oder Geschwindigkeit des Aufwicklers festgelegt
wird.

[0059] Durch den Versatz wird in vorteilhafter Weise
erreicht, dass ein gewulnschtes Wickelbild auf der
Aufwickelspule entsteht. Hierdurch wird ermdglicht,
dass bei der folgenden Weiterverarbeitung das Abwi-
ckeln des Faserblindels von der Spule stérungsfrei
erfolgen kann.

[0060] Dies wird dadurch erreicht, dass der Faser-
fihrer mit der Fiihrungsrolle mittels steuerbaren Hub-
mechanismus zum prazisen Verlegen der Fasern
Uber der Aufwickelspule parallel zur Spulenlangsach-

se zyklisch hin und her verfahren wird. Dabei ist vor-
gesehen, dass die Bewicklungsbreite der Faserlagen
auf der Aufwickelspule in Abhangigkeit der Gesamt-
lagenanzahl durch beidseitige Reduzierung des Fas-
erfihrerhubs symmetrisch verkirzt wird.

[0061] Um eine optimale Prazisionswicklung zu er-
reichen ist vorgesehen, dass der Faserfiihrer mit der
Fuhrungsrolle mittels steuerbaren Hubmechanismus
zur Gewahrleistung eines gleichbleibenden Abstan-
des zwischen der Flhrungsrolle und der obersten
Lage der Aufwickelspule radial zur Rotationsachse
der Aufwickelspule kontinuierlich verfahren wird.

[0062] Dabei ist vorgesehen, dass die Faserfihrer-
einheit kontinuierlich an den, in Abhangigkeit der Ge-
samtlagenanzahl auf der Aufwickelspule, veranderli-
chen Aufwickelradius angepasst wird.

[0063] Das erfindungsgemafle Verfahren wird da-
durch weitergebildet, dass zum Austausch der Aufwi-
ckelspule eine Nachfolgespule auf der Spulenachse
neben der Aufwickelspule platziert wird. Dabei kann
das Faserbiindel von der vollen Spule in einfacher
Weise linear zur leeren Nachfolgespule gefiihrt wer-
den.

[0064] Dies wird dadurch erreicht, dass die Faser-
fuhrereinheit beim Spulenwechsel, vorzugsweise
mittels eines Verfahrtisches, tber die Nachfolgespule
gefahren wird. Vorzugsweise erfolgt dieser Wechsel
bei einem Hub in Richtung der Nachfolgespule.

[0065] Alternativ kann dieser Effekt auch dadurch
erreicht werden, dass die Nachfolgespule beim Spu-
lenwechsel bei gleichzeitigem Verschieben der Auf-
wickelspule unter die Faserflhrereinheit gefahren
wird. Bei dieser Ausgestaltung des Spulenwechsels
ist es nicht erforderlich, die Faserfiihrereinheit auf ei-
nem Verfahrtisch zu bewegen.

Ausfihrungsbeispiel

[0066] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Zeichnung erlautert. Es zeigt

[0067] Fig. 1 eine schematische Darstellung der er-
findungsgemafien Vorrichtung.

[0068] In Fig. 1 ist die erfindungsgemafe Vorrich-
tung 1 zum Konfektionieren einer Vielzahl synchron
hergestellter optischer Einzelfasern 2 aus einer Zieh-
anlage 3 mit einem Aufwickler 4 und einer Ausgleich-
vorrichtung 5 dargestellt.

[0069] Die Ziehanlage 3 umfasst eine Abziehwalze
6. Der Abziehwalze 6 ist eine Beschlichtungsanlage
7 vorgeordnet, welche die Fasern 2 mittels Beschlich-
tungswalzen 8 durch Beschlichtungsbader 9 fihrt.
Die Fasern 2 werden beim Beschlichten bandférmig
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nebenein auf der Beschlichtungswalze 8 liegend mit
einem Schlichtemittel benetzt und zur Abziehwalze 6
gefihrt. Auf der Abziehwalze 6 werden die Fasern 2
bandférmig aufgenommen und mit einer vorgegebe-
nen Ziehgeschwindigkeit gezogen. Mittels einer Ne-
benwalze 10 werden die Fasern 2 um die Abziehwal-
ze 6 gelenkt, damit alle Fasern 2 gleichmaRig gezo-
gen werden kénnen. Die Abziehwalze 6 gibt somit
den Vorschub vor, mit dem die Fasern 2 weiterverar-
beitet werden mussen.

[0070] Von der Nebenwalze 10 werden die Fasern 2
gebindelt Gber Umlenkrollen 11 sowie Gber die Aus-
gleichvorrichtung 5 zum Aufwickler 4 geflihrt. Die
Ausgleichvorrichtung 5 umfasst Mittel fur den Aus-
gleich der Geschwindigkeitsanderung des Faserbin-
dels 2. Diese Mittel umfassen eine an einem Tanzer-
arm 12 befestigte Umlenkrolle 13. Der Tanzerarm 12
ist endseitig an einem Lagerungspunkt 14 schwenk-
bar befestigt. Der Tanzerarm 12 ist aus elastischem
Material und gewahrleistet somit die Schwingungsfa-
higkeit der Umlenkrolle 13 relativ zur Schwenkbewe-
gung um den Lagerungspunkt 14.

[0071] Zur Rickstellung des Tanzerarms 12 in eine
Gleichgewichtsstellung ist dem Tanzerarm 12 eine
Ausgleichskraft zugeordnet, welche entgegen der
Schwenkbewegung des Tanzerarms 12 wirkt. Der
Tanzerarm 12 wird hierzu mittels eines pneumati-
schen- oder hydraulischen Zylinders 15 mit einer
Kraft F beaufschlagt, welche eine Spannung im Fa-
serbundel 2 vorgibt. Die Kraft F ist vorzugsweise am
Zylinder 15 einstellbar.

[0072] Uber weitere Umlenkrollen 16 wird das Fa-
serbuindel 2 zum Aufwickler 4 gefuhrt, wo es auf einer
Aufwickelspule 17 aufgewickelt wird. Zum prazisen
Aufwickeln ist der Aufwickelspule 17 eine auf einem
Verfahrtisch 18 angeordnete Faserflihrereinheit 19
mit einem Faserfihrer 20 und einer Fiihrungsrolle 21
vorgeordnet.

[0073] Das aus der Ausgleichvorrichtung 5 ankom-
mende Faserbiindel 2 wird von der Fihrungsrolle 21
aufgenommen und Uber der Aufwickelspule 17 ver-
legt. Hierzu ist die FUhrungsrolle 21 an dem Faser-
fuhrer 20 befestigt, welcher die Flhrungsrolle 21 mit-
tels eines Hubmechanismus 22 in Richtung der
Langsachse der Aufwickelspule 17 hin und her ver-
schiebt.

[0074] Damit der Abstand zwischen der obersten
Lage auf der Aufwickelspule 17 und der Flihrungsrol-
le 21 konstant bleibt, ist der Faserflhrer 20 radial zur
Rotationsachse der Aufwickelspule 17 bewegbar und
wird entsprechend der Anzahl der bereits verlegten
Lagen von der Achse der Aufwickelspule 17 mittels
eines weiteren Hubmechanismus 24 wegbewegt.

[0075] Vor einem Spulenwechsel, welcher erfolgt,

wenn eine Aufwickelspule 17.1 voll ist, wird eine
Nachfolgespule 17.2 neben der Aufwickelspule 17.1
platziert. Der Faserfuhrer 20 wird elektronisch ge-
steuert mittels des Hubmechanismus 22 um den Ver-
fahrweg h Uber die Nachfolgespule 17.2 gefahren.
Danach kann die volle Aufwickelspule 17.1 entnom-
men und durch den leeren Spulenkérper der Nachfol-
gespule 17.2 ersetzt werden. Der darauf folgende
Spulenwechsel erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

[0076] Die angetriebenen Bauelemente der Zieh-
und Beschlichtungsanlage 3, 7 und der Faserfihrer-
einheit 19 sowie die Aufwickelspule 17 werden mit
Servomotoren 23 angetrieben und Uber eine nicht
dargestellte elektronische Datenverarbeitungseinheit
gesteuert.

[0077] Treten Geschwindigkeitsdifferenzen zwi-
schen dem Vorschub der Fasern 2 an der Abziehwal-
ze 6 und dem Faserbiindel 2 beim Aufwickeln auf die
Aufwickelspule 17 auf, beispielsweise aufgrund des
wachsenden Wicklungsradius, bei einem Lagen-
wechsel auf der Aufwickelspule 17 oder beim Spulen-
wechsel, so wird dementsprechend der Umlenkweg
des Faserbundels 2 durch die Ausgleichvorrichtung 5
reduziert oder vergroRert. Diese Anpassung wird
Uber die Bewegung der Umlenkrolle 13 vorgenom-
men. Dabei kann zum einen der Tanzerarm 12 am
Lagerungspunkt 14 geschwenkt werden. Diese Ge-
schwindigkeitsdnderungen werden Uber einen nicht
dargestellten Drehwinkelgeber an eine elektronische
Geschwindigkeitssteuerung Ubermittelt, welche die
Aufwickelgeschwindigkeit der Aufwickelspule 17 ent-
sprechend andert. Der Tanzerarm 12 verfahrt dann
wieder, durch die Ausgleichskraft F beaufschlagt, in
seine Gleichgewichtsstellung.

[0078] Kurzzeitige Geschwindigkeitsdifferenzen
werden durch die Schwingungsfahigkeit der Umlenk-
rolle 13 relativ zur Schwenkbewegung des Tanzer-
arms 12 ausgeglichen. Diese Geschwindigkeitsdiffe-
renzen treten im Wesentlichen beim Lagenwechsel
an den Wendepunkten der Lagen auf, wenn der Ver-
legevorschub naturgemafd kurzfristig reduziert wird.

[0079] Auch beim Spulenwechsel treten systembe-
dingt Geschwindigkeitsdifferenzen auf, wenn die Fa-
serfuhrereinheit 19 mit eigener Verfahrgeschwindig-
keit Gber eine leere Aufwickelspule 17 verfahren wird.
Auch diese Geschwindigkeitsdifferenzen werden
durch die Ausgleichvorrichtung 5 korrigiert.

[0080] Durch die erfindungsgemafen MalRnahmen
der Ausgleichvorrichtung 5 ist es somit méglich die
Fasern zu Faserbliindeln 2 zusammenzufassen und
auf Aufwickelrollen 17 zu Konfektionieren, ohne dass
stérende Einflisse auf den Herstellungsprozess
rickwirken. Beim Aufwickeln wird Schlaufenbildung
einzelner Fasern im Faserbiindel 2 nahezu vollstan-
dig vermieden, wodurch Faserblindel 2 mit hoher op-
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tischer Qualitat herstellbar sind.

[0081] Die Anpassung der Aufwickelgeschwindig-
keit an die Ziehgeschwindigkeit der Abziehwalze 6,
die Einstellbarkeit des Verhéltnisses der Hubzahl des
Faserfuhrers 20 zur Drehzahl oder Geschwindigkeit
des Aufwicklers 4 und der Ausgleich von Lagediffe-
renzen an der Faserfuhrereinheit 19 ermdglichen
eine prazise Wicklung, welche sowohl einen um-
fangsmaRigen Versatz der einzelnen Lagen ein-
schlief3t als auch eine kontinuierliche symmetrische
Reduzierung der Bewicklungsbreite, so dass auch
beim Weiterverarbeiten, dem Transport, der Lage-
rung und dem spateren Abwickeln der vollen Aufwi-
ckelspulen 17 Stérungen beziehungsweise Zersto-
rungen vermieden werden.

Bezugszeichenliste

Vorrichtung
Einzelfaser / Faserbiindel
Ziehanlage

Aufwickler
Ausgleichvorrichtung
Abziehwalze
Beschlichtungsanlage
Beschlichtungswalzen
Beschlichtungsbader
10 Nebenwalze

1 Umlenkrolle

12 Tanzerarm

13 Umlenkrolle

14 Lagerungspunkt

15 Zylinder

16 Umlenkrolle

17 Aufwickelspule

©COoO~NOOGODWN-=-

171 volle Aufwickelspule

17.2 Nachfolgespule

18 Verfahrtisch

19 Faserfliihrereinheit

20 Faserfihrer

21 Flhrungsrolle

22 Hubmechanismus

23 Servomotor

24 Hubmechanismus

h Verlegevorschub

F Ausgleichskraft
Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Konfektionieren einer Viel-
zahl synchron hergestellter optischer Einzelfasern
(2), insbesondere Mehrkomponentenglasfasern, aus
einer Vielfaserziehanlage mit einer Ziehanlage (3)
sowie einem Aufwickler (4) zum Aufwickeln der Fa-
sern (2) auf einer Aufwickelspule (17), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ziehanlage (3) Mittel zur Er-
zeugung einer identischen, gleichbleibenden Ziehge-
schwindigkeit der Fasern (2) aufweist und dass der
Aufwickler (4) eine Ausgleichvorrichtung (5) zum

Ausgleich von Geschwindigkeitsdifferenzen der Fa-
sern (2) zwischen der Ziehanlage (3) und der Aufwi-
ckelspule (17) aufweist.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fasern (2) in der Ziehanlage
(3) zu einem Faserblindel zusammenfihrbar sind.

3. Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1
und 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Aufwickler
(4) eine Faserfuhrereinheit (19) aufweist und dass
das Faserbiindel (2) kontinuierlich mittels der Faser-
fuhrereinheit (19) auf der Aufwickelspule (17) verleg-
bar ist.

4. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Faserfihrereinheit (19) wenigstens einen steuerba-
ren Hubmechanismus (22) aufweist, welcher einen
Faserfuhrer (20) mit einer Flhrungsrolle (21) zum
Verlegen der Fasern (2) Gber der Aufwickelspule (17)
beaufschlagt.

5. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Aufwickler (4) Lagenausgleichmittel fir die An-
passung der Faserfuhrereinheit (19) an den veran-
derlichen Aufwickelradius und/oder zur Verkirzung
der Bewicklungsbreite der Faserlagen auf der Aufwi-
ckelspule (17) aufweist.

6. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Lagenausgleichmittel wenigstens einen steuer-
baren Hubmechanismus (24) aufweist, mit welchem
der Verfahrweg des Faserfihrers (20) und/oder der
Fahrungsrolle (21) in Abhangigkeit der Anzahl der
Faserlagen auf der Aufwickelspule (17) parallel
und/oder radial zur Rotationsachse der Aufwickel-
spule (17) regelbar ist.

7. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausgleichvorrichtung (5) Mittel fir den Ausgleich der
Geschwindigkeitsdnderung des Faserbindels (2)
beim Lagenwechsel und/oder auf Grund des veran-
derlichen Aufwickelradius verschiedener Lagen auf
der Aufwickelspule (17) aufweist.

8. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Mittel fur den Ausgleich der Geschwindigkeitsan-
derung einen Tanzerarm (12) aufweist, an welchem
eine Umlenkrolle (13) zur Fihrung des Faserblindels
(2) drehbar befestigt ist und welche am Tanzerarm
(12) um den Lagerungspunkt (14) des Tanzerarms
(12) einseitig parallel zu einer Rotationsebene der
Aufwickelspule (17) schwenkbar gehalten ist.

9. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren der
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Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umlenkrolle (13) und die Aufwickelspule (17) im we-
sentlichen zueinander parallele Rotationsachsen auf-
weisen.

10. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass die Umlenkrolle (13) relativ zur Schwenkbewe-
gung um den Lagerungspunkt (14) schwingungsfahig
am Tanzerarm (12) gehaltert ist.

11. Vorrichtung (1) nach einem aller mehreren
der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass der Tanzerarm (12) zur Gewahrleistung einer
vorbestimmten Schwingungsfahigkeit der daran be-
festigten Umlenkrolle (13) aus elastischem Material
mit einem vorbestimmten Elastizitatsmodul, vorzugs-
weise aus Kunststoff, hergestellt ist.

12. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass der Tanzerarm (12) zur Gewahrleistung einer
vorbestimmten Schwingungsfahigkeit der daran be-
festigten Umlenkrolle (13) eine vorbestimmte Materi-
alstarke und/oder -form aufweist.

13. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
dass der Tanzerarm (12) am Lagerungspunkt (14) ei-
nem Drehwinkelgeber zugeordnet ist, mittels wel-
chem Drehwinkeldaten zur Steuerung der Aufwickel-
geschwindigkeit der Aufwickelspule (17) an eine Ge-
schwindigkeitssteuerung Gbermittelbar sind.

14. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausgleichvorrichtung (5) zum Ausgleich von
Geschwindigkeitsdifferenzen und/oder das Lagen-
ausgleichmittel fir die Anpassung der Faserfihrer-
einheit (19) mittels einer zentralen Datenverarbei-
tungseinheit regelbar ist.

15. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
dass der Tanzerarm (12) mittels einer Ausgleichs-
kraft (F), vorzugsweise einem pneumatischen oder
hydraulischen Zylinder (15), wahrend des Zieh- und
Aufwickelvorgangs in einer Gleichgewichtsstellung
einstellbar ist.

16. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass der Tanzerarm (12) mittels einer Ausgleichs-
kraft (F), vorzugsweise einem pneumatischen oder
hydraulischen Zylinder (15), bei Unterbrechung oder
Abbruch des Zieh- und Aufwickelvorgangs in eine
Nullstellung verfahrbar ist.

17. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet,

dass uber den Tanzerarm (12), vorzugsweise mittels
eines einstellbaren pneumatischen oder hydrauli-
schen Zylinders (15), eine Spannung im Faserbiindel
(2) einstellbar ist.

18. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aufwickelspule (17) austauschbar befestigt
ist.

19. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Austausch der vollen Aufwickelspule (17.1)
eine Nachfolgespule (17.2) in Richtung der Spulen-
achse neben der vollen Aufwickelspule (17.1) plat-
zierbar ist und dass die Faserfiihrereinheit (19) tber
die Nachfolgespule (17.2) oder die Nachfolgespule
(17.2) unter die Faserfuhrereinheit (19) zum weiteren
Verlegen des Faserblindels (2) verfahrbar ist.

20. Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die Drehzahl der Nachfolgespule (17.2) beim
Wechsel des Faserbiindels (2) von der vollen Aufwi-
ckelspule (17.1) mittels Ausgleichvorrichtung (5) Uber
die zentrale Datenverarbeitungseinheit regelbar
und/oder steuerbar ist.

21. Verfahren zum Konfektionieren einer Vielzahl
synchron hergestellter optischer Einzelfasern (2) mit
einer Vorrichtung (1) nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 20, wobei die Fasern (2) beschlichtet
und gebindelt werden und Uber Umlenkmittel zum
Aufwickler (4) gefuhrt werden, dadurch gekennzeich-
net, dass Geschwindigkeitsdifferenzen des Faser-
bindels (2) zwischen der Ziehanlage (3) und dem
Aufwickler (4) mittels der Ausgleichvorrichtung (5)
ausgeglichen werden.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Anderungen der Aufwickelge-
schwindigkeit des Faserbiindels (2) auf der Aufwi-
ckelspule (17) mittels der vom Drehwinkelgeber be-
reitgestellten Daten von der Geschwindigkeitsrege-
lung durch Anderung der Drehzahl der Aufwickelspu-
le (17) ausglichen und/oder ein der Nullstellung des
Tanzerarms (12) entsprechendes Signal zum Anhal-
ten des Aufwicklers (4) an die Geschwindigkeitsrege-
lung Ubermittelt werden.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 21 oder
22, dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelfasern
(2) zur Erzeugung einer gleichbleibenden Zugspan-
nung von der Ziehanlage (3) bandférmig Gber we-
nigstens eine Beschlichtungswalze 8 gefiihrt werden.

24. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einzelfasern (2) mittels der Abziehwalze (6) in ihrer
Gesamtheit jeweils mit gleicher Ziehgeschwindigkeit
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gezogen werden und Uber eine Nebenwalze (10) ge-
bindelt zum Aufwickler (4) geflhrt werden.

25. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 21 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass
das Faserbindel (2) mittels Faserfiihrereinheit (19)
Uber die FUhrungsrolle (21) lagenweise, vorzugswei-
se mit einstellbarem Versatz je Lage, auf der Aufwi-
ckelspule (17) aufgewickelt wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Versatz durch das einstellba-
re Verhaltnis von Hubzahl des Faserfiihrers (20) zur
Drehzahl oder Geschwindigkeit des Aufwicklers (4)
festgelegt wird.

27. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 21 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass der
Faserfuhrer (20) mit der Fihrungsrolle (21) mittels
steuerbaren Hubmechanismus (22) zum préazisen
Verlegen der Fasern (2) tber der Aufwickelspule (17)
parallel zur Spulenlangsachse zyklisch hin und her
verfahren wird.

28. Verfahren nach Anspruch 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bewicklungsbreite der Faser-
lagen auf der Aufwickelspule (17) in Abhangigkeit der
Gesamtlagenanzahl durch beidseitige Reduzierung
des Faserfiihrerhubs symmetrisch verkuirzt wird.

29. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 21 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass der
Faserfuhrer (20) mit der Fihrungsrolle (21) mittels
steuerbaren Hubmechanismus (24) zur Gewabhrleis-
tung eines gleichbleibenden Abstandes zwischen der
Fihrungsrolle (21) und der obersten Lage der Aufwi-
ckelspule (17) radial zur Rotationsachse der Aufwi-
ckelspule (17) kontinuierlich verfahren wird.

30. Verfahren nach Anspruch 29, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Faserfuhrereinheit (19) konti-
nuierlich an den, in Abhangigkeit der Gesamtlagen-
anzahl auf der Aufwickelspule (17), veranderlichen
Aufwickelradius angepasst wird.

31. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 21 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Austausch der vollen Aufwickelspule (17.1) eine
Nachfolgespule (17.2) auf der Spulenachse neben
der vollen Aufwickelspule (17.1) platziert wird.

32. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 21 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass die
Faserfuhrereinheit (19) beim Spulenwechsel, vor-
zugsweise mittels eines Verfahrtisches (18), Uber die
Nachfolgespule (17.2) gefahren wird.

33. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 21 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass die
Nachfolgespule (17.2) beim Spulenwechsel bei

gleichzeitigem Verschieben der Aufwickelspule
(17.1) unter die Faserfuhrereinheit (19) gefahren
wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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