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(57) Hauptanspruch: Fadenwickelvorrichtung zum Drehen
eines Kernmaterials, das durch einen tragenden Bereich
getragen wird, in einer vorbestimmten Richtung, und zum
Wickeln von Fäden, die eine Flexibilität aufweisen und die
mit einem ungehärteten, synthetischen Harzmaterial imprä-
gniert sind, um das Kernmaterial, wobei die Fadenwickelvor-
richtung folgende Merkmale aufweist:
mehrere Zuführbereiche zum gleichzeitigen Zuführenmehre-
rer Fäden; und
mehrere Führungsmechanismen, die um das Kernmaterial
herum positioniert sind, um mit den Fäden zu korrespon-
dieren, die von den Zuführbereichen gezogen werden, und
durch die die korrespondierenden Fäden gleichzeitig bewegt
werden, wobei
zumindest entweder der tragende Bereich oder die Füh-
rungsmechanismen in einer axialen Richtung der Drehachse
des Kernmaterials, von einem Wicklungbetriebsbereich, in
dem die Fäden durch die Führungsmechanismen zu Wick-
lungspositionen geführt werden können, an denen die Fäden
um das Kernmaterial gewickelt werden, zu einer montier-
baren/demontierbaren Position beweglich sind, an der die
Führungsmechanismen von dem Kernmaterial und dem tra-
genden Bereich in der axialen Richtung relativ getrennt sind
und...
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Faden-
wickelvorrichtung zum Bilden von faserverstärkten
Kunststoffprodukten durch Verwendung eines Fa-
denwickelverfahrens sowie ein Verfahren zur Her-
stellung eines Verbundmaterials.

Technischer Hintergrund

[0002] Ein sogenannter faserverstärkter Kunststoff
(der nachstehend als ein „FRP” bezeichnet wird), bei
dem es sich um ein Verbundmaterial handelt, bei dem
ein Fasermaterial, wie z. B. Glasfaser, als ein Verstär-
kungsmaterial verwendet wird und ein synthetisches
Harzmaterial als ein Matrixharz verwendet wird, hat
eine hohe mechanische Festigkeit pro Gewicht zu
bieten. Dementsprechend wird der FRP für verschie-
dene Arten von Baumaterialien in Fahrzeugen und
Gebäuden verwendet.

[0003] Eines der Verfahren zum Bilden des FRP ist
ein Fadenwickelverfahren. Bei dem Fadenwickelver-
fahren handelt es sich um ein Verfahren zum Bilden
des FRP durch Wickeln eines Fadens, der mit einem
Harz imprägniert ist, um einen Formungskörper, und
es wird eine Fadenwickelvorrichtung zum Ausführen
des Fadenwickelverfahrens verwendet.

[0004] Die Fadenwickelvorrichtung weist eine Spule
auf, in der lange Fasern, ein Vorgarn bzw. ein Roving,
das in einem Garnzustand hergestellt wird, indem ein
Bündel aus langen Fasern erstellt wird, und ein Fa-
den beispielsweise in einem Aufwickelzustand unter-
gebracht sind, wobei es sich bei dem Begriff „Fa-
den” um einen Gattungsbegriff handelt, der ein lang
gestrecktes Band oder dergleichen bezeichnet, das
aus langen Fasern gebildet ist. Ein Faden an einer
vorderen Endseite, der von der Spule gezogen wird,
wird um ein Kernmaterial gewickelt, das als ein „For-
mungskörper” bezeichnet wird.

[0005] Eine Vorwärmeinrichtung und ein Harzimprä-
gnierungsbehälter sind zwischen der Spule und dem
Formungskörper angeordnet. Ein Faden, der von der
Spule gezogen wird, wird durch die Vorwärmeinrich-
tung und den Harzimprägnierungsbehälter bewegt,
während er zum Formungskörper weitergeleitet wird.

[0006] Der Faden wird einer Entfeuchtung unterzo-
gen, indem er durch die Vorwärmeinrichtung bewegt
wird. Ferner wird der entfeuchtete Faden durch den
Harzimprägnierungsbehälter bewegt, und ein wärme-
härtendes bzw. duroplatisches synthetisches Harz-
material wird auf den Faden aufgetragen bzw. wird
der Faden damit imprägniert. Somit wird der Faden,
der mit dem synthetischen Harzmaterial imprägniert
ist, durch eine ringförmige Fadenzuführungsöffnung

bewegt und dann vom Formungskörper mitgenom-
men.

[0007] In diesem Zustand wird der Faden nach und
nach aufgrund einer Drehung des Formungskörpers
um einen feststehenden Wellendrehpunkt ab seinem
vorderen Ende mit einem vorbestimmten Muster um
den Formungskörper gewickelt, und eine Zugkraft
wird dadurch verursacht, dass der Faden aufgrund
einer Drehung des Formungskörpers um den For-
mungskörper gewickelt wird. Aufgrund dieser Zug-
kraft wird der darauf folgende Faden von der Spu-
le gezogen und um den Formungskörper gewickelt.
Ferner wird der Formungskörper, für den die Aufwick-
lung des Fadens abgeschlossen ist, in einen Härte-
ofen eingebracht, und das synthetische Harzmaterial
wird gehärtet.

[0008] Die Fadenwickelvorrichtung weist abgesehen
davon normalerweise einen Traversiermechanismus
bzw. Quertrieb auf Der Traversiermechanismus weist
Führungsschienen auf, die sich entlang der Rich-
tung einer axialen Richtung der Drehung des For-
mungskörpers erstrecken. Die Fadenzuführungsöff-
nung ist so an den Führungsschienen angebracht,
dass sie in einer Längsrichtung der Führungsschie-
nen gleitend bewegt werden kann. Ferner weisen
die Führungsschienen eine Kugelumlaufspindel auf,
und aufgrund einer Antriebskraft einer Antriebsein-
richtung (Mechanismus), wie z. B. eines Elektromo-
tors, ermöglicht die Kugelumlaufspindel der Faden-
zuführungsöffnung, sich in Längenrichtung der Füh-
rungsschienen gleitend zu bewegen, also in anderen
Worten in einer axialen Richtung der Drehung des
Formungskörpers.

[0009] In einem Zustand, in dem aufgrund einer Dre-
hung des Formungskörpers ein Faden um den For-
mungskörper gewickelt wird, wird die Fadenzufüh-
rungsöffnung durch die Führungsschienen bei einer
vorbestimmten Steuerzeit und Geschwindigkeit ge-
führt und in einer Richtung von einer axialen Richtung
der Drehung des Formungskörpers bewegt. Dadurch
wird eine Position, an der ein Faden um den For-
mungskörper gewickelt wird, in der axialen Richtung
der Drehung des Formungskörpers geändert So wird
z. B. ein Faden um einen (einen Gesamtbereich um-
fassenden) vorbestimmten Bereich des Formungs-
körpers in der axialen Richtung der Drehung des For-
mungskörpers gewickelt.

[0010] Andererseits ist in der japanischen Patentof-
fenlegungsschrift JP 8-72156 A eine Fadenwickel-
vorrichtung mit einer Struktur offenbart, bei der auf-
grund einer Antriebkraft eines Gleichstrom-Servomo-
tors ein Formungskörper (der in der JP 8-72156 A als
Aufwickel-Formungskörper bezeichnet wird) gedreht
und in einer axialen Richtung der Drehung des For-
mungskörpers vor- und zurückbewegt wird. So ist die
Fadenaufwickelvorrichtung, die in der JP 8-72156 A
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offenbart ist, derart strukturiert, dass während einer
Drehung des Formungskörpers der Formungskörper
in der axialen Richtung der Drehung des Formungs-
körpers vor- und zurückbewegt wird und eine Positi-
on, an der ein Faden aufgewickelt wird, in der axialen
Richtung der Drehung des Formungskörpers geän-
dert wird. Dementsprechend kann ein Faden (der in
der JP 8-72156 A als Faser bezeichnet wird) um den
Formungskörper herum aufgewickelt werden, ohne
dass der Faden nach links und nach rechts (d. h. in
die axiale Richtung der Drehung des Formungskör-
pers) geschwenkt wird.

[0011] Beispiele über eine Einrichtung zum Verbes-
sern der Produktivität bei einer derartigen wie oben
beschriebenen Fadenwickelvorrichtung beinhalten
hingegen einen Anstieg einer Umdrehungsgeschwin-
digkeit des Formungskörpers, also in anderen Wor-
ten einen Anstieg einer Wickelgeschwindigkeit eines
Fadens. Durch einen Anstieg der Wickelgeschwin-
digkeit eines Fadens kann die Zeit ab Beginn eines
Wickelvorgangs bis zum Ende des Vorgangs gekürzt
werden, was eine Verbesserung der Produktivität er-
möglicht.

[0012] Bei einer herkömmlichen Fadenwickelvor-
richtung, bei der eine Fadenzuführungsöffnung in ei-
ner axialen Richtung der Drehung eines Formungs-
körpers bewegt wird, muss jedoch eine Geschwin-
digkeit, mit der eine Fadenzuführungsöffnung vor-
und zurückbewegt wird, erhöht werden, indem ei-
ne Geschwindigkeit erhöht wird, mit der ein Faden
um den Formungskörper gewickelt wird. Aus diesem
Grund wird eine Beschleunigung/Verlangsamung der
Fadenzuführungsöffnung erhöht, wodurch ein Faden
in hohem Maße zwischen einer Spule, die einen Fa-
denversorgungs- bzw. -zuführungsbereich bildet, und
der Fadenzuführungsöffnung geschwenkt wird.

[0013] Dadurch, nämlich dass ein Faden in hohem
Maße geschwenkt wird, kann eine Verzerrung oder
Verwindung des Fadens eintreten, die zu Abnut-
zungserscheinungen auf demselben führt, oder es
kann eine Minderung der Ausbildungs- bzw. Gestal-
tungsqualität durch eine unvorhergesehene Verän-
derung der Spannung am Faden auftreten.

[0014] Ferner kann als eine weitere Möglichkeit zur
Steigerung der Produktivität in Betracht gezogen wer-
den, eine Mehrzahl von Anordnungen von einer Spu-
le bis zu einer Fadenzuführungsöffnung (die nachste-
hend als „Fadenzuführungsanordnungen” bezeich-
net werden) bereitzustellen und eine Mehrzahl von
Fäden um einen Formungskörper gleichzeitig zu wi-
ckeln. Da die Fadenwickelvorrichtung derart struktu-
riert ist, dass eine Mehrzahl von Fäden gleichzeitig
um den Formungskörper gewickelt wird, wird bei nur
einer Drehung des Formungskörper einfach darauf
geachtet, dass eine Mehrzahl von Fäden um den For-
mungskörper gleichzeitig gewickelt werden kann.

[0015] Aus diesem Grund wird in Anbetracht eines
Falls, in dem ein Faden um den Formungskörper mit
einer Drehung des Formungskörper gewickelt wird,
die Anzahl der Umdrehungen des Formungskörpers
bestimmt, indem sie durch die Anzahl von Fäden ge-
teilt wird (wenn die Anzahl der Fäden n beträgt, 1/
n mal). Dementsprechend kann die Zeit ab dem Be-
ginn der Wicklung bis zum Ende dieses Vorgangs ge-
kürzt werden, was eine Steigerung der Produktivität
ermöglicht.

[0016] Bei einer wie vorstehend beschriebenen
Struktur ist eine Mehrzahl von Sätzen aus Fadenzu-
führungsanordnungen notwendig. Dadurch werden
bei einer Anordnungsgestaltung von solchen Faden-
zuführungsanordnungen Probleme verursacht.

[0017] In anderen Worten kann zunächst ein As-
pekt einer Anordnungsgestaltung der Fadenzufüh-
rungsanordnungen in Betracht gezogen werden, bei
dem die Fadenzufürungsanordnungen jeweils um
den Formungskörper angeordnet werden. Wenn die
Fadenzuführungsanordnungen wie vorstehend be-
schrieben strukturiert sind, kommt es jedoch, wenn
der Formungskörper in Bezug auf tragende Bereiche
zum Tragen des Formungskörpers montiert/demon-
tiert wird, bei diesen tragenden Bereichen zu einer
gegenseitigen Störüberlagerung mit den Fadenzu-
führungsanordnungen, wodurch es sich als äußerst
schwierig erweist, den Formungskörper in Bezug auf
die tragenden Bereiche zu montieren/zu demontie-
ren.

[0018] Ferner kann außerdem zunächst ein ande-
rer Aspekt einer Anordnungsgestaltung der Fadenzu-
führungsanordnungen in Betracht gezogen werden,
bei dem die Fadenzuführungsanordnungen entlang
einer Umdrehungsradiusrichtung oder einer axialen
Richtung der Drehung des Formungskörpers ange-
ordnet werden. Bei einer solchen Struktur erlangt
die Vorrichtung jedoch insgesamt größere Abmes-
sungen. Außerdem sind bei der Struktur, bei der die
Fadenzuführungsanordnungen entlang einer axialen
Richtung der Drehung des Formungskörpers ange-
ordnet sind, die Längen der Fäden von der Spule
zur Fadenzuführungsöffnung oder diejenigen der Fä-
den von der Fadenzuführungsöffnung zur Aufwickel-
position an dem Formungskörper für jede Fadenzu-
führungsanordnungen zueinander verschieden, wo-
durch eine Möglichkeit zum Variieren der Zugkraft
oder dergleichen für einen jeweiligen Faden bewirkt
wird.

[0019] Als noch eine weitere Möglichkeit zur Produk-
tivitätssteigerung kann eine Struktur in Betracht ge-
zogen werden, bei der eine Mehrzahl von Sätzen von
tragenden Bereichen zum Tragen des Formungskör-
pers bereitgestellt sind, und die Fadenzuführungsan-
ordnungen, die den jeweiligen tragenden Bereichen
entsprechen, bereitgestellt sein können.
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[0020] In dem Fall einer solchen Struktur kann ein
Faden während einer Wicklung eines Fadens von
Beginn bis Endes des Vorgangs um eine Mehrzahl
von Sätzen von Formungskörpern gewickelt werden.
Dementsprechend kann eine Wickelzeit, die durch
Dividieren der Aufwickelzeit des Fadens um eine
Mehrzahl von Sätzen von Formungskörpern durch
die Anzahl der Formungskörper bestimmt wird, ge-
kürzt werden, wodurch die Produktivität gesteigert
werden kann.

[0021] Ferner ist nur ein Satz von Fadenzuführungs-
anordnungen für einen Formungskörpersatz vorge-
sehen. Aus diesem Grund kann eine Verschlechte-
rung der Montierbarkeit/Demontierbarkeit des For-
mungskörpers dadurch, dass der Formungskörper ei-
ner gegenseitigen Störüberlagerung mit der Faden-
zuführungsanordnung ausgesetzt ist, was eines der
Probleme ist, wenn eine Mehrzahl von Sätzen von
Fadenzuführungsanordnungen für einen Formungs-
körpersatz vorgesehen ist, nur schwerlich eintreten.

[0022] Außerdem kann die Produktivität verbessert
werden, ohne die Drehzahl bzw. Umdrehungsge-
schwindigkeit des Formungskörper zu erhöhen. Aus
diesem Grund kann ein mit einer Erhöhung der Dreh-
zahl des Formungskörpers in Verbindung stehendes
Problem nur schwer auftreten.

[0023] Da eine Mehrzahl von Sätzen von tragenden
Bereichen zum Tragen des Formungskörpers oder
die Mehrzahl von Sätzen der Fadenzuführungsan-
ordnungen bereitgestellt sind und zueinander aus-
gerichtet sind, erhält die Vorrichtung dadurch je-
doch größere Abmessungen. Da darüber hinaus die
tragenden Bereiche zum Tragen des Formungskör-
pers oder eine Mehrzahl von Sätzen von Fadenzu-
führungsanordnungen zueinander ausgerichtet sind,
werden die Abmessungen einer Vorrichtung, die in
der Lage ist, einen großen Formungskörper zu ver-
wenden, viel größer, was sich als unpraktisch erweist.

[0024] DE 38 21 054 C2 offenbart eine Einrichtung
zum Längenausgleich von Fasersträngen in einer
Anlage zum Wickeln von Hohlkörpern aus faserar-
miertem Kunstharz. Zum Umwickeln des Hohlkörpers
mit Fasern sind zwei unabhängig voneinander arbei-
tende Führungseinrichtungen vorhanden. Jede der
beiden Führungseinrichtungen umwickelt den Körper
mit einem vorbestimmten Wicklungswinkel. Während
Fäden mit einer der Führungseinrichtungen gewickelt
werden, befindet sich die andere Führungseinrich-
tung in einer Pausenposition, die sich außerhalb des
Wickelbereichs befindet. Es wird zu jedem Zeitpunkt
immer nur ein Faden gewickelt und nur eine Füh-
rungseinrichtung ist aktiv.

[0025] EP 00 36 447 A1 offenbart eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Herstellen von Wickelkörpern
aus harzgetränkten Fasersträngen. Dabei umgreift

den Wickeldorn eine ringförmige Wickelstation mit
mehreren Zuführstellen. Dabei ist die Wickelstation
ortsfest und die Zuführstellen ringförmig in einer Ebe-
ne um den Wickelkörper angeordnet. Eine Bewegung
der Zuführstellen untereinander, d. h. eine unabhän-
gige Bewegung einzelner Zuführstellen ist nicht mög-
lich.

Offenbarung der Erfindung

[0026] Angesichts der vorstehend angeführten Tat-
sachen ist es eine Aufgabe der Erfindung, eine Fa-
denwickelvorrichtung zu schaffen, bei der die Zeit
zum Wickeln eines lang gestreckten Materials, d. h.
eines Fadens, ohne Beeinträchtigung der Betriebs-
fähigkeit während des Montierens/Demontierens ei-
nes Kernmaterials reduziert werden kann, und bei der
größer werdende Abmessungen vermieden werden
können.

[0027] Die Aufgabe wird durch eine Fadenwickelvor-
richtung gemäß Anspruch 1 und durch ein Verfahren
zur Herstellung eines Verbundmaterials gemäß An-
spruch 8 gelöst.

[0028] Zur Lösung der vorstehenden Aufgabe han-
delt es sich bei der vorliegenden Erfindung um ei-
nen Fadenwickelvorrichtung zum Drehen eines Kern-
materials, das durch einen tragenden Bereich getra-
gen wird, in einer vorbestimmten Richtung, und zum
Wickeln von Fäden, die eine Flexibilität aufweisen
und die mit einem ungehärteten, synthetischen Harz-
material imprägniert sind, um das Kernmaterial, wo-
bei die Fadenwickelvorrichtung folgende Merkmale
aufweist: mehrere Zuführbereiche zum gleichzeitigen
Zuführen mehrerer Fäden; und mehrere Führungs-
mechanismen, die um das Kernmaterial herum po-
sitioniert sind, um mit den Fäden zu korrespondie-
ren, die von den Zuführbereichen gezogen werden,
und durch die die korrespondierenden Fäden gleich-
zeitig bewegt werden, wobei zumindest entweder der
tragende Bereich oder die Führungsmechanismen in
einer axialen Richtung der Drehachse des Kernma-
terials, von einem Wicklungbetriebsbereich, in dem
die Fäden durch die Führungsmechanismen zu Wick-
lungspositionen geführt werden können, an denen
die Fäden um das Kernmaterial gewickelt werden, zu
einer montierbaren/demontierbaren Position beweg-
lich sind, an der die Führungsmechanismen von dem
Kernmaterial und dem tragenden Bereich in der axia-
len Richtung relativ getrennt sind und wobei jeder
einzelne der Führungsmechanismen unabhängig von
den anderen Führungsmechanismen in der axialen
Richtung bewegt werden kann.

[0029] Gemäß der Fadenwickelvorrichtung mit der
vorstehend beschriebenen Struktur wird ein ungehär-
tetes (in anderen Worten verflüssigtes oder gelier-
tes), synthetisches Harzmaterial auf eine Mehrzahl
von lang gestreckten Materialien (d. h. Fäden) aufge-
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tragen oder diese damit imprägniert, wobei die Ma-
terialien von einem oder mehreren Unterbringungs-
bereichen wie Spulenständern zum Unterbringen von
lang gestreckten Materialien gezogen werden, wobei
sie von ihren vorderen Enden aus gezogen zu wer-
den. Ferner wird die Mehrzahl. der lang gestreckten
Materialien zu Wickelpositionen durch die Führungs-
mechanismen (-einrichtungen) geführt, die um das
Kernmaterial bereitgestellt sind, um mit den jeweili-
gen lang gestreckten Materialien zu korrespondieren,
und um den Kernmaterial gewickelt. Wenn in diesem
Zustand das Kernmaterial aufgrund einer Antriebs-
kraft eines Elektromotors oder dergleichen um eine
vorbestimmte Welle gedreht wird, wird ein jeweiliges
lang gestrecktes Material um das Kernmaterial gewi-
ckelt.

[0030] Aufgrund einer Drehung des Kernmaterials
wird ein jeweiliges lang gestrecktes Material von des-
sen vorderem Ende aus um das Kernmaterial gewi-
ckelt, wodurch eine Zugkraft auf das längliche Ma-
terial ausgeübt wird und an dessen vorderer End-
seite gezogen wird. Der sich daran anschließende
Bereich (d. h. eine Seite am proximalen Endbereich
des lang gestreckten Materials) des lang gestreckten
Materials wird somit nacheinander von dem vorste-
hend erwähnten Unterbringungsbereich abgezogen,
wobei ein synthetisches Harzmaterial darauf aufge-
tragen wird, und um das Kernmaterial gewickelt.

[0031] Ferner wird in der Fadenwickelvorrichtung
gemäß der vorliegenden Erfindung zumindest ent-
weder der tragende Bereich oder die Mehrzahl der
Führungsmechanismen entsprechend innerhalb ei-
nes Wickelbetriebsbereichs entlang der axialen Rich-
tung der Drehung des Kernmaterials (nachstehend
wird diese Richtung einfach als „axiale Drehrichtung”
bezeichnet) verschoben. Aufgrund der Veränderung
der Position wird eine Wickelposition eines jeden
Lang gestreckten Materials in Bezug auf das Kern-
material geändert. Folglich wird ein jedes lang ge-
strecktes Material um das Kernmaterial mit einer ge-
wünschten Konfiguration gewickelt und geformt.

[0032] Wie hingegen vorstehend beschrieben wur-
de, wird während eines Wickelvorgangs eines je-
weiligen lang gestreckten Materials in Bezug auf
das Kernmaterial zumindest entweder der Tragende
Bereich oder die Mehrzahl der Führungsmechanis-
men innerhalb des Wickelbetriebsbereichs verscho-
ben. Wenn jedoch ein Wickelvorgang eines jeweili-
gen lang gestreckten Materials um das Kernmaterial
abgeschlossen ist, wird zumindest entweder der tra-
gende Bereich oder eine Mehrzahl von Führungsme-
chanismen von dem Wickelbetriebsbereich zu einer
Position verschoben, an der das Kernmaterial mon-
tierbar/demontierbar ist, und die Mehrzahl von Füh-
rungsmechanismen von dem Kernmaterial und dem
tragende Bereich relativ getrennt ist.

[0033] In diesem Zustand wird das Kernmaterial von
dem tragenden Bereich abgenommen, und das Kern-
material, um das das lang gestreckte Material gewi-
ckelt worden ist, erhält eine Aushärtungsbehandlung
für ein synthetisches Harzmaterial. Aufgrund dessen
wird eine faserverstärkte Harzform gebildet (wenn es
sich bei dem lang gestreckten Material um Glasfaser
handelt, entsteht ein glasfaserverstärkter Kunststoff).

[0034] Dabei wird in der Fadenwickelvorrichtung ge-
mäß der vorliegenden Erfindung eine Mehrzahl von
lang gestreckten Materialien durch eine Mehrzahl von
Führungsmechanismen geführt, die um das Kernma-
terial herum positioniert sind, so dass sie mit einem
jeweiligen von der Mehrzahl von lang gestreckten
Materialien korrespondieren, und ein jeweiliges lang
gestrecktes Material wird um das Kernmaterial gewi-
ckelt ist. Aus diesem Grund kann im Vergleich zu ei-
ner Struktur, bei der nur ein lang gestrecktes Material
um das Kernmaterial gewickelt wird, um eine Form
auszubilden, ein erheblicher für das Wickeln aufge-
brachter Betriebszeitaufwand reduziert und eine ex-
trem hohe Produktivität erreicht werden.

[0035] Die erfindungsgemäße Fadenwickelvorrich-
tung ist derart konstruiert, das eine Mehrzahl von
Führungsmechanismen um das Kernmaterial herum
angeordnet ist. Wenn jedoch ein Wickelvorgang für
jedes lang gestrecktes Element abgeschlossen ist,
wird die Mehrzahl der Führungsmechanismen in der
axialen Drehrichtung von dem Kernmaterial und dem
tragenden Bereich relativ getrennt. Wenn dement-
sprechend das Kernmaterial mit den lang gestreckten
Materialien, die um dasselbe gewickelt sind, von dem
tragenden Bereich demontiert wird, ist der Demon-
tagevorgang keiner gegenseitigen Störüberlagerung
mit Geräten oder Elementen ausgesetzt, die in Ver-
bindung mit einer Mehrzahl von Führungsmechanis-
men oder Führungsmechanismen bereitgestellt sind.
Folglich kann die Betriebsfähigkeit der Montage-/De-
montagevorgänge des Kernmaterials in Bezug auf
den tragenden Bereich deutlich verbessert werden.

[0036] Ferner kann in anderen Worten, wenn das
Kernmaterial von den tragenden Bereichen demon-
tiert wird, da die tragenden Bereiche und das Kern-
material zu einer Position bewegt werden, wo sie
keiner gegenseitigen Störüberlagerung mit den Füh-
rungsmechanismen ausgesetzt sind, die Mehrzahl
der Führungsmechanismen in der Nähe der Positi-
on des tragenden Bereichs und der Wickelpositionen
des Kernmaterials positioniert sein, wenn ein jewei-
liges lang gestrecktes Material um das Kernmaterial
gewickelt wird. Folglich kann die Vorrichtung als Gan-
zes kompakt ausgelegt werden, und Platz zur Bereit-
stellung der Vorrichtung kann somit eingespart wer-
den.

[0037] Bei der vorliegenden Erfindung kann es, wie
vorstehend beschrieben, für die Struktur ausreichend
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sein, wenn entweder der tragende Bereich oder die
Mehrzahl der Führungsmechanismen in der axia-
len Drehrichtung beweglich sind. In anderen Worten
kann sich entweder der tragende Bereich oder die
Mehrzahl der Führungsmechanismen in der axialen
Drehrichtung aufgrund einer Antriebskraft oder der-
gleichen bewegen. Alternativ sind sowohl der tragen-
de Bereich als auch die Mehrzahl der Führungsme-
chanismen in der axialen Drehrichtung beweglich.

[0038] Bei der vorliegenden Erfindung kann das lang
gestreckte Material aus einem faserartigen Element
(Faserelement) oder einem schnurartigen Element
gebildet sein, das durch Verdrehen von Faserele-
menten gebildet wird. Ferner kann das lang gestreck-
te Material aus einem lang gestreckten, bandarti-
gen (streifenartigen) Element oder einem lagenarti-
gen Element gebildet werden.

[0039] Ferner sind bei der erfindungsgemäßen Fa-
denwickelvorrichtung die Führungsmechanismen in
der axialen Drehrichtung individuell beweglich.

[0040] Ferner können bei der Fadenwickelvorrich-
tung mit der vorstehend erläuterten Struktur, da die
Mehrzahl der Führungsmechanismen in der axialen
Drehrichtung individuell beweglich ist, vor dem Wick-
lungsvorgang oder während des Wicklungsvorgangs,
die Wicklungspositionen, an denen die lang gestreck-
ten Materialien um das Kernmaterial entlang der axia-
len Drehrichtung gewickelt werden, für jedes lang
gestrecktes Material variiert oder identisch gemacht
werden. Dementsprechend kann, obwohl die Faden-
wickelvorrichtung gemäß der vorliegenden Erfindung
derart strukturiert ist, dass eine Mehrzahl von lang
gestrecktes Materialien um das Kernmaterial im We-
sentlichen koaxial gewickelt und ausgebildet wird,
die vorliegende Erfindung auf verschiedene Arten
von Wicklungsmustern des lang gestreckten Materi-
als um das Kernmaterial herum angewendet werden.

[0041] Ferner kann bei der Fadenwickelvorrichtung
gemäß der vorliegenden Erfindung, wenn das lang
gestreckte Material um das Kernmaterial gewickelt
ist, der tragende Bereich in der axialen Drehrich-
tung innerhalb des Wickelbetriebsbereichs beweglich
sein.

[0042] Gemäß der die vorstehende Struktur auf-
weisenden Fadenwickelvorrichtung, wird, wenn das
Kernmaterial gedreht wird, um das lang gestreckte
Material um dasselbe herum zu wickeln, der tragende
Bereich in der axialen Drehrichtung innerhalb des Wi-
ckelbetriebsbereichs bewegt. Dementsprechend wird
in diesem Zustand, wenn die Mehrzahl der Führungs-
mechanismen nicht in der axialen Drehrichtung be-
wegt wird, die Bewegungsspur des lang gestreck-
tes Materials zwischen dem Zuführbereich des lang
gestrecktes Materials und dem Kernmaterials nicht
grundlegend verändert.

[0043] Wenn daher das lang gestreckte Material um
das Kernmaterial gewickelt wird, treten keine Nach-
teile wie Verwinden oder Verzerren und Abnutzung
und eine unvorhergesehene Veränderung der Zug-
kraft des lang gestreckten Materials zwischen dem
Zuführbereich und dem Kernmaterial auf (bzw. tre-
ten kaum auf). Dementsprechend kann eine effektive
Verbesserung bezüglich der Ausbildungs- bzw. Ge-
staltungsqualität erreicht werden.

[0044] Außerdem treten die Nachteile umso leich-
ter auf je hoher die Geschwindigkeit ist, mit der das
lang gestreckte Material dem Kernmaterial zugeführt
wird (in anderen Worten die Drehgeschwindigkeit des
Kernmaterials). Bei der Fadenwickelvorrichtung ge-
mäß der vorliegenden Erfindung treten jedoch die
wie oben beschriebenen Nachteile erst mal nicht
(oder kaum) auf Aus diesem Grund kann die Gestal-
tungs- bzw. Ausbildungsqualität beibehalten werden,
wenn die Zuführgeschwindigkeit erhöht wird. Auf die-
se Weise kann die Fertigungsgeschwindigkeit (Pro-
duktivität) verbessert werden, selbst wenn die Zuführ-
geschwindigkeit erhöht werden kann.

[0045] Bei der erfindungsgemäßen Fadenwickelvor-
richtung kann die Mehrzahl der Führungsmechanis-
men in einer Richtung entgegengesetzt zu der des
tragenden Bereichs gemäß der axialen Drehrich-
tungsbewegung des tragenden Bereichs bewegt wer-
den.

[0046] Entsprechend der Fadenwickelvorrichtung
mit der vorstehend beschriebenen Struktur wird,
wenn das Kernmaterial gedreht wird und das lang ge-
streckte Element um dasselbe gewickelt wird, wenn
der tragende Bereich zu der einen Seite der axialen
Drehrichtung innerhalb des Wickelbetriebbereichs
bewegt wird, gemäß der Bewegung des tragenden
Bereichs, jeder Führungsmechanismus zu der ande-
ren Seite der axialen Drehrichtung bewegt, die sich
entgegengesetzt zur Bewegungsrichtung des tragen-
den Bereichs befindet.

[0047] Um daher einen Bewegungshub zu erhal-
ten, wenn lediglich der tragende Bereich durch Ver-
wendung der erfindungsgemäßen Fadenwickelvor-
richtung bewegt wird, kann der Bewegungshub des
tragenden Bereichs um den gleichen Betrag gekürzt
werden, der gleich dem Bewegungshub der Mehr-
zahl der Führungsmechanismen ist. Wenn die Be-
wegungsgeschwindigkeit des tragenden Bereichs die
gleiche ist, kann die Bewegungszeit reduziert wer-
den. Dementsprechend kann eine für einen Wickel-
vorgang aufgewendete Zeit gekürzt und die Betriebs-
effizienz deutlich verbessert werden.

[0048] Wenn hingegen der Bewegungshub in einem
Fall, in dem nur die Mehrzahl der Führungsmechanis-
men bewegt wird, durch die erfindungsgemäße Fa-
denwickelvorrichtung erhalten wird, kann der Bewe-
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gungshub von der Mehrzahl der Führungsmechanis-
men durch den Bewegungshub des tragenden Be-
reichs gekürzt werden. Dementsprechend kann eine
Veränderung der Bewegungsspur des lang gestreck-
te Materials zwischen dem Zuführbereich des lang
gestreckte Materials und dem Kernmaterial minimiert
werden.

[0049] Aus diesem Grund kann, wenn das lang ge-
streckte Material um das Kernmaterial gewickelt wird,
das Auftreten von Nachteilen wie Verwindung, Ver-
zerrung, Abnutzung und eine unvorhergesehene Ver-
änderung einer Zugkraft des lang gestreckten Materi-
als zwischen dem Zuführbereich und dem Kernmate-
rial reduziert werden, wodurch eine effektive Verbes-
serung der Gestaltungsqualität erreicht werden kann.

[0050] Die Nachteile treten übrigens umso leichter
auf, je höher die Geschwindigkeit ist, mit der die lang
gestreckte Materialien dem Kernmaterial zugeführt
werden (in anderen Worten, die Drehgeschwindigkeit
des Kernmaterials). Bei der erfindungsgemäßen Fa-
denwickelvorrichtung können jedoch derartige Nach-
teile gemildert werden. Aus diesem Grund kann die
Gestaltungsqualität erhalten bleiben, selbst wenn die
Zuhürgeschwindigkeit erhöht wird. Dadurch kann die
Fertigungsgeschwindigkeit (Produktivität) verbessert
werden, selbst wenn die Zuführgeschwindigkeit er-
höht werden kann.

[0051] Bei der erfindungsgemäßen Fadenwickelvor-
richtung kann außerdem die Mehrzahl der Führungs-
mechanismen auf einem im Wesentlichen konzentri-
schen Umfang zur Drehachse als Mittelpunkt bereit-
gestellt werden.

[0052] Gemäß der die vorstehende Struktur auf-
weisenden Fadenwickelvorrichtung ist ein Abstand
vom Kernmaterial zu einem jeweiligen Führungsme-
chanismus verhältnismäßig gleich, da die Mehrzahl
von Führungsmechanismen auf einem im Wesent-
lichen konzentrischen Umfang zur Drehachse des
Kernmaterials als Mittelpunkt vorgesehen ist. Folg-
lich kann, wenn das Kernmaterial gedreht wird, eine
Schwankung der Zugkraft, die auf ein jeweiliges lang
gestrecktes Material ausgeübt wird, minimiert wer-
den, wodurch Formbarkeitseigenschaften oder der-
gleichen verbessert werden können.

[0053] Um die vorstehend angeführte Aufgabenstel-
lung zu lösen, sieht die vorliegende Erfindung fer-
ner ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundma-
terials durch Verwendung eines Fadenwickelverfah-
rens zum Drehen eines Kernmaterials in einer vorbe-
stimmten Richtung, das durch einen tragenden Be-
reich getragen wird, in einer vorbestimmten Rich-
tung und zum Wickeln von Fäden, die eine Flexibilität
aufweisen und die mit einem ungehärteten, synthe-
tischen Harzmaterial imprägniert sind, um das Kern-
material, wobei das Verfahren folgende Schritte um-

fasst: Gleichzeitiges Zuführen mehrerer Fäden von
mehreren Zuführbereichen; Gleichzeitiges Bewegen
der Fäden, die von den Zuführbereichen durch meh-
rere korrespondierende Führungsmechanismen ge-
zogen werden; Positionieren der Führungsmechanis-
men um das Kernmaterial; Bewegen von zumindest
entweder dem tragenden Bereich oder der Führungs-
mechanismen in einer axialen Richtung der Drehach-
se des Kernmaterials von einem Wicklungsbetriebs-
bereich, in dem die Fäden durch die Führungsme-
chanismen an Wicklungspositionen geführt werden
können, an denen die Fäden um das Kernmaterial
gewickelt werden, an eine montierbare/demontierba-
re Position, an der der die Führungsmechanismen
von dem Kernmaterial und dem tragenden Bereich
in der axialen Richtung relativ getrennt sind, und wo-
bei jeder Führungsmechanismus in der axialen Rich-
tung unabhängig von den anderen Führungsmecha-
nismen bewegt wird.

Kurzbeschreibung der Zeichnung

[0054] Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht einer
Fadenwickelvorrichtung gemäß einer ersten Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung;

[0055] Fig. 2 eine Draufsicht auf die Fadenwickel-
vorrichtung in Fig. 1;

[0056] Fig. 3 ist eine Vorderansicht der Fadenwi-
ckelvorrichtung in Fig. 1;

[0057] Fig. 4 ist ein Querschnittsdiagramm, das eine
schematische Struktur der Innenseite einer Traver-
sierbasis der Fadenwickelvorrichtung in Fig. 1 dar-
stellt;

[0058] Fig. 5 ist ein schematisches Steuerdiagramm
eines Antriebssystems der Fadenwickelvorrichtung in
Fig. 1;

[0059] Fig. 6 ist ein schematisches Steuerblockdia-
gramm eines Antriebssystems eines Führungsme-
chanismus einer Fadenwickelvorrichtung in Fig. 1;

[0060] Fig. 7A ist eine schematische Ansicht, die
einen Zustand der Fadenwickelvorrichtung in Fig. 1
darstellt, wenn ein erstes Muster (Ringwicklung) für
ein Wicklungsmuster eines Fadens verwendet wird,
und stellt einen Zustand der Vorrichtung zu Beginn
eines Wicklungsvorgangs des Fadens dar;

[0061] Fig. 7B stellt einen Zustand der Vorrichtung
in der Mitte der Wicklung eines Fadens in Fig. 7A dar;

[0062] Fig. 7C stellt einen Zustand der Vorrichtung
am Ende der Wicklung des Fadens in Fig. 7A dar;

[0063] Fig. 8 ist eine schematische Ansicht, die ei-
nen Zustand der Fadenwicklungsvorrichtung in Fig. 1
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darstellt, wenn ein Kernmaterials von der Vorrichtung
entfernt wird;

[0064] Fig. 9A ist eine schematische Ansicht, die ei-
nen Zustand der Fadenwickelvorrichtung in Fig. 1A
darstellt, wenn ein zweites Muster und ein drittes
Muster (wobei beide schraubenlinienförmige Wick-
lungen sind) für ein Wicklungsmuster eines Fadens
verwendet werden, und stellt einen Zustand der Vor-
richtung zu Beginn der Wicklung des Fadens dar;

[0065] Fig. 9B stellt einen Zustand der Vorrichtung
dar, wenn der Faden in Fig. 9A im zweiten Muster
gewickelt ist;

[0066] Fig. 9C stellt einen Zustand der Vorrichtung
dar, wenn der Faden in Fig. 9A im dritten Muster ge-
wickelt ist;

[0067] Fig. 10 ist eine perspektivische Ansicht, die
eine Fadenwickelvorrichtung gemäß einer zweiten
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung dar-
stellt; und

[0068] Fig. 11 ist eine Draufsicht, die die Fadenwi-
ckelvorrichtung in Fig. 10 darstellt.

[0069] Beste Art und Weise zum Ausführen der Er-
findung

<Erste Ausführungsform>

[0070] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
ner Fadenwickelvorrichtung 10 gemäß einer ersten
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung. Ferner
zeigt Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf die Fa-
denwickelvorrichtung 10 der vorliegenden Erfindung.
Außerdem zeigt Fig. 3 eine schematische Vorderan-
sicht der Fadenwickelvorrichtung 10 der vorliegen-
den Erfindung.

Struktur eines Formungskörper-
Antriebsmechanismus 12

[0071] Wie in Fig. 1 gezeigt ist, weist die Faden-
wickelvorrichtung 10 eine Formungskörper-Antriebs-
mechanismus 12 als einen Kernmaterial-Gleitmecha-
nismus und einen Kernmaterial-Drehmechanismus
auf. Der Formungskörper-Antriebsmechanismus 12
weist eine Traversierbasis 14 auf, die den Kernmate-
rial-Gleitmechanismus strukturiert.

[0072] Die Traversierbasis 14 ist vollständig in Form
einer rechteckigen Platte ausgebildet. Ein im Wesent-
lichen rechteckiger Öffnungsbereich 16 ist an einem
sich in die Breitenrichtung erstreckenden Zwischen-
bereich auf einer Oberseite der Traversierbasis 14
ausgebildet. Der Öffnungsbereich 16 ist im Wesentli-
chen in Form eines Schlitzes ausgebildet, der entlang
einer Längenrichtung der Traversierbasis 14 lang ist

und mit einem inneren Bereich und einem äußeren
Bereich der Traversierbasis 14 in Verbindung steht.

[0073] Wie in Fig. 4 gezeigt ist, ist eine Kugelumlauf-
spindel 18, die die Kernmaterial-Gleit-/Antriebsein-
richtung(-mechanismus) des Kernmaterial-Gleitme-
chanismus strukturiert, an einer Innenseite der Tra-
versierbasis 14 angeordnet. Die Kugelumlaufspindel
18 ist entlang der Längenrichtung der Traversierba-
sis 14 lang ausgebildet, und ist an der Traversierba-
sis 14 in einer solchen Weise vorgesehen, dass beide
Enden in einer Längenrichtung der Kugelumlaufspin-
del 18 an den tragenden Körpern 20 drehbar gelagert
sind, damit sie um einen Wellenmittelpunkt der Ku-
gelumlaufspindel 18 frei drehbar sind. Ein Verlangsa-
mungsmechanismus 22 ist an einer Endseite der Ku-
gelumlaufspindel 18 in einer Längenrichtung (axialen
Richtung) bereitgestellt, um, zusammen mit der Ku-
gelumlaufspindel 18 die Kernmaterial-Gleit-/Antriebs-
einrichtung zu strukturieren.

[0074] Der Verlangsamungsmechanismus 22 weist
ein Zahnrad 24 auf, das mit der Kugelumlaufspindel
18 koaxial und einstückig verbunden ist. Das Zahn-
rad 24 nimmt mit dem Zahnrad 26 Eingriff. Ferner ist
eine Abgabewelle 30 eines Elektromotors 28 als eine
Antriebsquelle mechanisch mit dem Zahnrad 26 ver-
bunden, um die Kernmaterial-Gleit-/Antriebseinrich-
tung zusammen mit der Kugelumlaufspindel 18 und
dem Verlangsamungsmechanismus 22 zu strukturie-
ren. Aufgrund einer Antriebskraft, die entsteht, wenn
der Elektromotor 28 normalerweise angetrieben und
gedreht wird, wird die Drehkraft, wenn die Abgabe-
welle 30 gedreht wird, an die Kugelumlaufspindel 18
übertragen, wobei die Kugelumlaufspindel 18 an sich
normalerweise um ihren Wellenmittelpunkt gedreht
wird. Wenn der Elektromotor 28 angetrieben wird, um
sich in der umgekehrten Richtung zu drehen, wird die
Kugelumlaufspindel 18 im Gegensatz zur Normaldre-
hung in der umgekehrten Richtung gedreht.

[0075] Wie im Blockdiagramm von Fig. 5 gezeigt, ist
hingegen der E-Motor 28 durch eine Antriebseinrich-
tung 32 mit einem Steuerbereich 36 und einer Leis-
tungsversorgung 38 in einem Controller 34 als Steu-
ereinrichtung(-mechanismus) verbunden. Der Steu-
erbereich 36 ist mit einem Bedienfeld 40 zum Steu-
ern von sowohl der Antriebseinrichtung 32 auf Ba-
sis eines Betriebssignals, das von dem Bedienfeld 40
übertragen wird, als auch eines Stroms, der von der
Leistungsversorgung 38 in den Elektromotor 28 fließt,
verbunden.

[0076] Ferner wird darüber hinaus als Nächstes eine
Struktur der vorstehend beschriebenen Kernmaterial-
Gleit-/Antriebseinrichtung beschrieben.

[0077] Die vorliegende Ausführungsform ist derart
strukturiert, dass die Antriebskraft des Elektromo-
tors 28 durch den Verlangsamungsmechanismus 22
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verlangsamt wird und an die Kugelumlaufspindel
18 übertragen wird. Der Elektromotor 28 kann je-
doch direkt mit der Kugelumlaufspindel 18 ohne den
Verlangsamungsmechanismus 22 verbunden sein.
Ferner ist zur Vereinfachung der Beschreibung in
der vorliegenden Ausführungsform der Verlangsa-
mungsmechanismus 22 durch die Zahnräder 24 und
26 strukturiert. Natürlich kann jedoch der Verlang-
samungsmechanismus 22 durch eine Zahnradreihe
strukturiert sein, in der eine Menge Zahnräder mitein-
ander in Eingriff stehen, und sie kann nicht nur durch
ein Stirnradgetriebe, sondern auch durch verschiede-
ne Arten von Zahnradgetrieben strukturiert sein, wie
z. B. ein Schneckenradgetriebe und ein Schnecken-
rad oder ein Kegelradgetriebe.

[0078] Ferner wird der Verlangsamungsmechanis-
mus 22 als eine Antriebskraft-Übertragungseinrich-
tung(-mechanismus) zum Übertragen einer Antriebs-
kraft des Elektromotors 28 an die Kugelumlaufspin-
del 18 verstanden. Die Antriebskraft-Übertragungs-
einrichtung ist jedoch nicht auf eine Zahnradreihe, die
die Zahnräder 24 und 26 aufweist, beschränkt, und
kann stattdessen auch derart strukturiert sein, dass
die Antriebskraft des Elektromotors 28 an die Kugel-
umlaufspindel 18 durch Riemenübertragung, Ketten-
übertragung oder dergleichen übertragen wird. Dar-
über hinaus wird nachstehend die vorstehend be-
schriebene Zusatzerörterung als „Zusatzerörterung
1” bezeichnet.

[0079] Außerdem ist, wie in Fig. 1 gezeigt ist, ein
Paar von Führungsschienen 42 als Kernmaterial-
Gleit-/-Führungseinrichtung(-mechanismus) auf der
Oberseite der Traversierbasis 14 vorgesehen, um
den Kernmaterial-Gleitmechanismus zu strukturie-
ren. Die Führungsschienen 42 sind in der Längenrich-
tung der Traversierbasis 14 lang und verlaufen paral-
lel zu einander, um einander in einer Breitenrichtung
der Traversierbasis 14 gegenüberzuliegen.

[0080] Ferner ist eine Gleitbasis 44, um den Kern-
material-Gleitmechanismus zu strukturieren, auf der
Traversierbasis 14 bereitgestellt. Die Gleitbasis 44 ist
im Wesentlichen in Form einer Platte oder im We-
sentlichen in Form eines Blocks ausgebildet.

[0081] Ein Paar von Führungsrillen 46, die die Kern-
material-Gleit-/Führungseinrichtung in Kombination
mit den Führungsschienen 42 strukturieren soll, ist an
der unteren Fläche der Gleitbasis 44 ausgebildet, um
mit dem Führungsschienenpaar 42 zu korrespondie-
ren. Eine Öffnung einer jeweiligen der Führungsrillen
46 an der unteren Endfläche der Gleitbasis 44 weist
eine Breite auf, die etwas größer ist als die einer je-
den Führungsschiene 42.

[0082] Ferner sind die Führungsrillen 46 jeweils an
beiden in Längsrichtung befindlichen Endflächen der
Gleitbasis 44 (beiden Endflächen der Gleitbasis 44

entlang der Längenrichtung der Traversierbasis 14)
offen, und die Gleitbasis 44 ist auf der Traversierbasis
14 in einem Zustand befestigt, in dem entsprechen-
de Führungsschienen 42 in die jeweiligen Führungs-
rillen 46 eingepasst sind. Aus diesem Grund ist zu-
mindest eine Bewegung der Gleitbasis 44 in der Brei-
tenrichtung der Traversierbasis 14 eingeschränkt, so
dass eine Bewegungsrichtung der Gleitbasis in Be-
zug auf die Längenrichtung der Traversierbasis 14
grundsätzlich eingeschränkt ist.

[0083] Ferner wird außerdem als nächstes eine
Struktur der vorstehend beschriebenen Kernmateri-
al-Gleit-/Führungseinrichtung erörtert.

[0084] Indem man die vorliegende Ausführungsform
auf derart einfache Weise strukturiert, dass die Füh-
rungsschienen 42 in die Führungsrillen 46 eingepasst
werden, kann sie so strukturiert werden, dass die Be-
wegungsrichtung der Gleitbasis 44 gesteuert wird.
Darüber hinaus kann die vorliegende Ausführungs-
form dadurch, dass eine Walze als ein Walzkörper
an einer der jeweils inneren Wände der Führungs-
schiene 42 und der Führungsrille 46 vorgesehen wird,
derart strukturiert sein, dass, wenn die Gleitbasis 44
durch die Führungsschienen 42 geführt und bewegt
wird, die Walze in Bezug auf die jeweils andere In-
nenwand der Führungsschiene 42 und der Führungs-
rille 46 in einem Zustand gerollt wird, in dem ein äu-
ßerer Umfangsbereich der Walze mit der anderen In-
nenwand in Kontakt gebracht wird. Ferner wird nach-
stehend die vorstehend beschriebene zusätzliche Er-
örterung als „Zusatzerörterung 2” bezeichnet.

[0085] Wie in Fig. 4 gezeigt, ist ferner ein Paar von
Schiebern 47 an der unteren Fläche der Gleitbasis
44 vorgesehen. Das Paar von Schiebern 47 ist zur
Form einer Platte oder eines Blocks ausgebildet und
liegt einander in der Längenrichtung der Traversier-
basis 14 gegenüber. Ferner sind Innengewinde an
den Schiebern 47 ausgebildet, die in der Längenrich-
tung der Traversierbasis 14 durch sie hindurch ver-
laufen und in einem Durchdringungszustand ange-
ordnet sind, in dem die Kugelumlaufspindel 18 in die
Innengewinde eingedreht wird.

[0086] Wenn die Kugelumlaufspindel 18 um ihren
Wellenmittelpunkt gedreht wird, gleiten dadurch die
Schieber 47 und die Gleitbasis 44 in einer axialen
Richtung der Kugelumlaufspindel 18 gemäß einem
Betrag, um den die Kugelumlaufspindel 18 gedreht
wird.

[0087] Wie in Fig. 1 gezeigt, ist hingegen ein Paar
von tragenden Wänden 48 als ein tragender Bereich
an der Gleitbasis 44 bereitgestellt. Die tragenden
Wände 48 sind in Längenrichtung an beiden Enden
der Gleitbasis 44 angeordnet, so dass sie einander
entlang der Längenrichtung der Gleitbasis 44 gegen-
überliegen. Wellenaufnahmelöcher 52 sind jeweils an
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den tragenden Wänden 48 ausgebildet, um zueinan-
der koaxial zu sein.

[0088] Ein Formungskörper 50 als ein Kernmateri-
al ist zwischen den tragenden Wänden 48 angeord-
net. Wellenabschnitte 54 sind an Abschnitten des
Formungskörpers 50 ausgebildet, der den Wellen-
aufnahmelöchern 52 gegenüberliegt. Ein jeweiliger
Wellenabschnitt 54 steht in Richtung einer jeweiligen
Tragwand 48 ab, die in die jeweiligen Wellenaufnah-
melöcher 52 eingefügt ist, und wird durch das Wel-
lenaufnahmeloch 52 so gelagert, dass es frei drehbar
ist.

[0089] Außerdem ragt ein Wellenabschnitt 54 durch
das Wellenaufnahmeloch 52 hindurch und ragt
zur anderen Seite des Formungskörpers 50 durch
die tragende Wand 48 hindurch. Ein Elektromo-
tor 56 als Kernmaterial-Dreheinrichtung(-mechanis-
mus), der den Kernmaterial-Drehmechanismus struk-
turieren soll, ist an einem vorderen Ende des ei-
nen Wellenabschnitts 54 bereitgestellt. Der eine Wel-
lenabschnitt 54 ist mit einer Abgabewelle des Elek-
tromotors 56 direkt oder indirekt durch die Verlang-
samungseinrichtung(-mechanismus), wie z. B. den
Verlangsamungsmechanismus 22 oder die Antriebs-
kraft-Übertragungseinrichtung(-mechanismus), ver-
bunden („direkte Verbindung” in der vorliegenden
Ausführungsform).

[0090] Der Elektromotor 56 ist mit dem Steuerbe-
reich 36 und der Leistungsversorgung 38 durch eine
Antriebseinrichtung 58 verbunden, und genauso wie
beim Elektromotor 28 wird eine Erregung des Elek-
tromotors 56 durch den Steuerbereich 36 gesteuert.

Struktur eines Fadenzuführungsmechanismus 60

[0091] Wie in Fig. 1 gezeigt, ist wiederum eine Mehr-
zahl von Fadenzuführungsmechanismen 60, 62, 64
und 66 als Zuführbereiche (vier Sätze bei der vor-
liegenden Ausführungsform) an beiden Seiten in ei-
ner Breitenrichtung der Traversierbasis 14 vorgese-
hen. Obwohl ferner die Anordnungsgestaltung der
Fadenzuführmechanismen 60, 62, 64 und 66 ver-
schieden ist, weisen sie den gleichen Grundaufbau
auf. Aus diesem Grund erfolgt ausschließlich von der
Struktur eines Fadenzuführungsmechanismus 60 ei-
ne ausführliche Beschreibung. Auf eine ausführliche
Beschreibung der Strukturen der verbleibenden Fa-
denzuführmechanismen 62, 64, und 66 wird jedoch
verzichtet.

[0092] Der Fadenzuführungsmechanismus 60 weist
einen Spulenständer 68 auf. Der Spulenständer 68
weist eine Spulenständerbasis 72 mit einer Mehrzahl
von Aufwickelwellen 70 (vier in der vorliegenden Aus-
führungsform) auf, die daran angeordnet sind. Ein
Faden 74, als Stoffmaterial oder Material im Schnur-
zustand, wobei es sich bei diesem Zustand um ei-

nen Aspekt des lang gestrecktes Materials handelt,
ist an einem äußeren Umfangsbereich einer jeden
Aufwickelwelle 70 in einem Aufwickelzustand unter-
gebracht.

[0093] Der Faden 74 ist aus einer sogenannten
Glasfaser gebildet, bei der Glas verschmolzen und zu
einer Faser in einem Langfaserzustand ausgebildet
wird (die Glasfaser kann ferner zu einem Faserbündel
gebündelt werden, um so eine Schnur auszubilden).
Der Faden 74 wird um die Aufwickelwelle 70 herum
von seinem in Längenrichtung proximalen Ende mit-
genommen, und ein in Längenrichtung distales Ende
des Fadens 74 wird von der Aufwickelwelle 70 in eine
Richtung gezogen, in der der Faden 74 der Traver-
sierbasis 14 im Wesentlichen in der Breitenrichtung
der Traversierbasis 14 genähert wird.

[0094] Ein Beschichtungsbereich 76 ist an dem Spu-
lenständer 68 bereitgestellt, und der Faden 74, der
von der Aufwickelwelle 70 gezogen wird, wird durch
den Beschichtungsbereich 76 bewegt. Im Inneren
des Beschichtungsbereichs 76 sind ein Beschich-
tungsbehälter zum Bereithalten eines ungehärteten
(in anderen Worten verflüssigten), wärmehärtenden
bzw. duroplastischen, synthetischen Harzmaterials,
eine Beschichtungswalze, die frei drehbar ist und de-
ren äußerer Umfangsbereich teilweise im Beschich-
tungsbehälter imprägniert wird, und dergleichen vor-
gesehen. Wenn er durch den Beschichtungsbereich
76 hindurch bewegt wird, wird der Faden 74 durch
den Beschichtungsbehälter bewegt oder gleitend
weiterbewegt und mit dem äußeren Umfangsbereich
der Beschichtungswalze in Kontakt gehalten, und
dementsprechend wird ein synthetisches Harzmate-
rial auf den Faden aufgetragen und dieser damit im-
prägniert.

[0095] Eine Vorwärmeinrichtung und eine Span-
nungssteuerungseinrichtung sind in dem Beschich-
tungsbereich 76 vorgesehen. Die Vorwärmeinrich-
tung ist näher an dem in Längsrichtung proximalen
Ende des Fadens 76 (in anderen Worten näher an
einem Einlass des Beschichtungsbereichs 76) ange-
ordnet als der Beschichtungsbehälter. Der Vorwärm-
bereich weist eine Heizeinrichtung auf und führt dem
Faden 74, der zum Beschichtungsbehälter oder zur
Beschichtungswalze vorwärts bewegt wird, im Vor-
aus eine entsprechende Wärmemenge zu.

[0096] Die Spannungssteuerungseinrichtung ist hin-
gegen näher an dem in Längsrichtung proximalen En-
de oder distalen Ende des Fadens 74 angeordnet (d.
h. näher am Auslass des Beschichtungsbereichs 76)
als der Beschichtungsbehälter. Die Spannungssteue-
rungseinrichtung ist mit einer Antriebswalze oder der-
gleichen versehen, die in der Vorwärts- und der Rück-
wärtsrichtung aufgrund einer Antriebskraft einer An-
triebsseinriechtung(-mechanismus), wie z. B. einem
Elektromotor, drehbar ist.
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[0097] Wenn die Spannungssteuerungseinrichtung
eine Struktur mit einer derartigen Antriebswalze auf-
weist, wird der Faden 74 um die Antriebswalze her-
um mitgenommen, und aufgrund einer Drehkraft der
Antriebswalze, die von einer Drehung des Formungs-
körpers 50 unabhängig ist und die auf den Faden
74 ausgeübt wird, kann eine Zugkraft des Fadens 74
zwischen dem Formungskörper 50 und der Antriebs-
walze frei gesteuert werden.

[0098] Der Fadenzuführungsmechanismus 60 weist
hingegen einen Traversiermechanismus 80 auf. Der
Traversiermechanismus 80 weist eine Traversierba-
sis 82, eine Kugelumlaufspindel 84, einen Elektromo-
tor 86, eine Gleitbasis 88 und dergleichen auf, die
jeweils mit der Traversierbasis 14, der Kugelumlauf-
spindel 18, dem Elektromotor 28, der Gleitbasis 44
und dergleichen in dem Kernmaterial-Gleitmechanis-
mus des Formungskörper-Antriebsmechanismus 12
korrespondieren. In anderen Worten weist der Tra-
versiermechanismus 80 eine Struktur auf, die im We-
sentlichen mit der des Kernmaterial-Gleitmechanis-
mus in dem vorstehend beschriebenen Formungs-
körper-Antriebsmechanismus 12 identisch ist. Auf-
grund einer Antriebskraft des Elektromotors 86 wird
die Gleitbasis 88 in einer Gleitbewegung in einer Län-
genrichtung der Traversierbasis 82 bewegt (wobei
sich die Traversierbasis 82 parallel zur Traversierba-
sis 14 befindet, und folglich die Längenrichtung der
Traversierbasis 82 mit der Längenrichtung der Tra-
versierbasis 14 korrespondiert).

[0099] Da der Traversiermechanismus 80 grund-
sätzlich genauso wie der Kernmaterial-Gleitmecha-
nismus in dem Formungskörper-Antriebsmechanis-
mus 12 strukturiert ist, wird somit auf eine ausführli-
che Beschreibung der Struktur des Traversiermecha-
nismus 80 verzichtet. Ferner erübrigt sich die Fest-
stellung, dass die vorstehend angeführten, Zusatzer-
läuterungen 1 und 2 für den Traversiermechanismus
80 gelten können, da der Traversiermechanismus 80
grundsätzlich genauso wie der Kernmaterial-Gleitme-
chanismus in dem Formungskörper-Antriebsmecha-
nismus 12 strukturiert ist.

[0100] Ferner erstreckt sich ein Verbindungsstück
90 von der Gleitbasis 88 in dem Traversiermechanis-
mus 80. Ein in Längenrichtung befindlicher Zwischen-
bereich des Verbindungsstücks 90 ist derart gebo-
gen, dass er im Wesentlichen eine L-Form ausbildet.
Ein in Längenrichtung liegender Bereich auf der vor-
deren Endseite des Verbindungsstücks 90 entspricht
anders als der gebogene Bereich einer tangentialen
Richtung bezogen auf einen Kreis, der den Wellen-
Drehpunkt des Formungskörpers 50 als Mittelpunkt
aufweist.

[0101] Ein Führungsmechanismus 92 als Führungs-
einrichtung ist an einem vorderen Endbereich des
Verbindungsstücks 90 vorgesehen. Wie in Fig. 6 ge-

zeigt ist, weist der Führungsmechanismus 92 einen
Führungsring 94 auf. Der Führungsring 94 ist zu ei-
ner vorbestimmten, ringförmigen Konfiguration (bei
der vorliegenden Ausführungsform im Wesentlichen
einer rechtwinkeligen Form) ausgebildet, und ein vor-
deres Ende des Verbindungsstücks 90 mit einer Sei-
te des Führungsrings 94 verbunden, so dass es mit
ihm einstückig ausgebildet ist.

[0102] Ein Stab 96 wird durch den Führungsring 94
bewegt, so dass er darin frei gleitbar bewegt werden
kann, und ist an dem Führungsring 94 durch in einen
nicht dargestellten Anschlag befestigt. Ein Getriebe
98 ist an einem vorderen Ende des Stabs 96 vorge-
sehen, so dass es mit demselben einstückig ausge-
bildet ist.

[0103] Wie in Fig. 6 gezeigt, ist im Inneren des Ge-
triebegehäuses 98 ein Elektromotor 100 vorgese-
hen, der einen Führungsdrehungs-/-antriebsmecha-
nismus als Führungsdrehungs-/-antriebseinrichtung
strukturieren soll. Ein Zahnrad 104, als die Antriebs-
kraft-Übertragungseinrichtung(-mechanismus) oder
die Verlangsamungseinrichtung(-mechanismus), die
eine Reihe von Zahnrädern in dem Führungsdre-
hungs-/-antriebsmechanismus strukturieren soll, ist
koaxial mit einem vorderen Ende einer Abgabewelle
102 des Elektromotors 100 verbunden, so dass es mit
ihm einstückig ausgebildet ist.

[0104] Ein Zahnrad 106, dessen Durchmesser grö-
ßer ist als der des Zahnrads 104 steht mit dem Zahn-
rad 104 in Eingriff Eine drehende Welle 108 erstreckt
sich aus einem Wellendrehpunkt des Zahnrads 106
und verläuft durch das Getriebegehäuse 98. Eine Fa-
denzuführungsöffnung 110 als ein Führungsbereich
der drehenden Welle 108 ist mit der drehenden Welle
108 einstückig verbunden.

[0105] Die Fadenzuführungsöffnung 110 ist im We-
sentlichen zur Form eines Rings ausgebildet, und
eine Öffnungsrichtung der Fadenzuführungsöffnung
110 korrespondiert mit einer radialen Richtung mit ei-
ner imaginären Linie, die sich von dem Wellendreh-
punkt der drehenden Welle 108 erstreckt und durch
den Mittelpunkt der Fadenzuführungsöffnung 110 als
eine Achse verläuft. Da die Fadenzuführungsöffnung
110 in einer axialen Richtung des Formungskörpers
50 betrachtet wird, korrespondiert die Öffnungsrich-
tung der Fadenzuführungsöffnung 110 im Wesent-
lichen mit einer tangentialen Richtung bezogen auf
einen Kreis des Formungskörpers 50, der den Wel-
len-Drehpunkt als Mittelpunkt aufweist. Wie vorste-
hend beschrieben, wird die Fadenzuführungsöffnung
110 in einem Stück mit der drehenden Welle 108 ge-
rollt und die Öffnungsrichtung der Fadenzuführungs-
öffnung 110 wird geändert, wenn die drehende Welle
108 aufgrund einer Antriebskraft des Elektromotors
100 gerollt wird, da die drehende Welle 108 mit dem
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Elektromotor 100 durch die Zahnräder 104 und 106
mechanisch verbunden ist,.

[0106] Eine Walze 112 ist an einer dem Formungs-
körper 50 gegenüberliegenden Seite, in Bezug auf
die Fadenzuführungsöffnung 110 entlang einer durch
die Fadenzuführungsööffnung 110 hindurchgelan-
genden Tangente eines imaginären Kreises angeord-
net, der die Drehachse des Formungskörpers 50 als
Mittelpunkt aufweist. Der Faden 74, der durch den
Beschichtungsbereich 76 bewegt wird, wird von der
Walze 112 mitgenommen, und der Faden 74, der von
der Walze 112 mitgenommen wird, gelangt durch die
Fadenzuführungsöffnung 110 und wird um den For-
mungskörper 50 herum mitgenommen.

[0107] Ferner sind die Fadenzuführungsöffnung 110
der Fadenzuführungsmechanismen 60, 62, 64 und
66 so vorgesehen, dass sie im Wesentlichen auf dem
gleichen imaginären Umfang positioniert sind, der der
Wellen-Drehpunkt des Formungskörpers 50 als Mit-
telpunkt aufweist.

[0108] Wie in Fig. 5 gezeigt ist, sind außerdem
die Elektromotoren 86 der Fadenzuführmechanis-
men 60, 62, 64 und 66 mit dem Steuerbereich 36
und der Leistungsversorgung 38 durch Antriebsein-
richtungen 114 verbunden, die so bereitgestellt sind,
dass sie mit den jeweiligen Elektromotoren $6 kor-
respondieren, und auf der Basis eines Steuersignals
von dem Steuerbereich 36 steuern die Antriebsein-
richtungen 114 Ströme, die in die entsprechenden
Elektromotoren 86 geflossen sind. Aus diesem Grund
gleiten die Gleitbasen 88 der Fadenzuführungsme-
chanismen 60, 62, 64 und 66 einzeln in den Längen-
richtungen der Traversierbasen 82 (in anderen Wor-
ten der Längenrichtung der Traversierbasis 14 und
der axialen Drehrichtung des Formungskörpers 50).

[0109] Die Längen der Traversierbasis 14 und der
Führungsschienen 42 oder jene der Traversierbasen
82 und Positionen der Traversierbasis 82 entlang der
Längenrichtung der Traversierbasis 14 werden derart
bestimmt, dass in einem Zustand, in dem die Gleitba-
sis 44 in einer Gleitbewegung am nächsten zu dem
in Längenrichtung einen Ende der Traversierbasis 14
bewegt wird und jede Gleitbasis 88 in einer Gleit-
bewegung am nächsten zu dem in Längenrichtung
anderen Ende einer Traversierbasis 82 bewegt wird
(d. h. dem in Längenrichtung anderen Ende der Tra-
versierbasis 14), zumindest ein Endbereich des For-
mungskörpers 50 an dem in Längenrichtung anderen
Ende der Traversierbasis 14 (d. h. in diesem Zustand,
einem Endbereich des Formungskörpers 50, der sich
am nächsten zu einer jeweiligen Gleitbasis 88 befin-
det) noch näher zu dem in Längsrichtung einen Ende
der Traversierbasis 14 als eine jeweilige Gleitbasis
88 positioniert wird.

[0110] Ferner sind die Elektromotoren 100 der Fa-
denzuführungsmechanismen 60, 62, 64 und 66 mit
dem Steuerbereich 36 und der Leistungsversorgung
38 durch Antriebseinrichtungen 116 verbunden, die
derart bereitgestellt sind, dass sie mit den jeweiligen
Elektromotoren 100 korrespondieren. Die Antriebs-
einrichtungen 116 steuern die in die entsprechenden
Elektromotoren 100 fließenden Ströme auf der Ba-
sis von Steuersignalen, die von dem Steuerbereich
36 übertragen werden. Aus diesem Grund werden
die Fadenzuführungsöffnungen 110 der Fadenzufüh-
rungsmechanismen 60, 62, 64 und 66 individuell ge-
rollt, und die Öffnungsrichtungen der Fadenzufüh-
rungsöffnungen 110 werden geändert.

Die Betriebsabläufe und -effekte der ersten
Ausführungsformen der vorliegenden Erfindung

[0111] Anschließend erfolgt eine Erläuterung der
Betriebsabläufe und -effekte der vorliegenden Aus-
führungsform für ein jeweiliges Wicklungsmuster des
Fadens 74 um den Formungskörper 50.

Erstes Muster

[0112] Bei einem ersten Muster handelt es sich um
ein Wicklungsmuster, das als eine „Ringwicklung” be-
zeichnet wird. Der Formungskörper 50 ist an den
Wellenabschnitten 54 zwischen den beiden tragen-
den Bereichen 48 befestigt. Wenn das erste Muster
ausgewählt und durch das Bedienfeld 40 oder der-
gleichen betrieben wird, beispielsweise auf Basis ei-
nes Betriebssignals von dem Bedienfeld 40, steuert in
diesem Zustand der Steuerbereich 36 die jeweiligen
Antriebseinrichtungen 114 der Fadenzuführungsme-
chanismen 60, 62, 64 und 66. Jede Antriebseinrich-
tung 114, die durch den Steuerbereich 36 gesteu-
ert wird, ermöglicht, dass ein Strom in die jeweiligen
Elektromotoren 86 für eine vorbestimmte Zeitdauer
fließen kann und treibt die Elektromotoren 86 an.

[0113] Aufgrund dessen, dass ein jeder Elektromo-
tor 86 des Fadenzuführungsmechanismus 60, 62, 64
oder 66 angetrieben wird, wird eine jeweilige Kuge-
lumlaufspindel 84 gedreht. Dadurch wird jeder Füh-
rungsmechanismus 92 in einer Traversierbasis 82
bewegt. Wie in Fig. 7A gezeigt, ist dementspre-
chend der Führungsmechanismus 92 des Faden-
zuführungsmechanismus 60 an einem Ende eines
Wicklungsbereichs des Fadens um den Formungs-
körper 50 entlang der axialen Drehrichtung des For-
mungskörpers 50 positioniert.

[0114] Ferner ist der Führungsmechanismus 92 des
Fadenzuführungsmechanismus 66, der direkt unter-
halb des Führungsmechanismus 92 des Fadenzu-
führungsmechanismus 60 positioniert ist, an dem in
axialer Richtung anderen Ende des Formungskörper
50 um etwa ¼ Hub des Wicklungsbereichs entlang
der vorstehend erwähnten axialen Richtung in Berg
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auf den Führungsmechanismus 92 des Fadenzufüh-
rungsmechanismus 60 positioniert. Auf die gleiche
Weise ist der Führungsmechanismus 92 des Faden-
zuführungsmechanismus 62 an dem in axialer Rich-
tung anderen Ende des Formungskörpers 50 um et-
wa ¼ Hub des Wicklungsbereichs entlang der vorste-
hend erwähnten, in Bezug auf den Führungsmecha-
nismus 92 des Fadenzuführungsmechanismus 66
axialen Richtung positioniert. Außerdem ist der Füh-
rungsmechanismus 92 des Fadenzuführungsmecha-
nismus 64, der direkt unterhalb des Führungsmecha-
nismus 92 des Fadenzuführungsmechanismus 62
positioniert ist, an dem in axialer Richtung anderen
Endes des Formungskörpers 50 um etwa ¼ Hub des
Wicklungsbereichs entlang der vorstehend erwähn-
ten, in Bezug auf den Führungsmechanismus 92 des
Fadenzuführungsmechanismus 62 axialen Richtung
positioniert.

[0115] Somit wird in einem Zustand, in dem der Füh-
rungsmechanismus 92 von einem jeweiligen der Fa-
denzuführungsmechanismen 60, 62, 64 und 66 ein-
gestellt wird, ein vorderes Ende des Fadens 74, der
von der Aufnahmewelle 70 des Spulenständers 68
eines jeweiligen Fadenzuführungsmechanismus 60,
62, 64 und 66 gezogen wird, um den äußeren Um-
fangsbereich des Formungskörpers 50 herum mitge-
nommen. In diesem Zustand wird die Antriebseinrich-
tung 58 durch den Steuerbereich 36 gesteuert und
der Elektromotor 56 mit Energie versorgt.

[0116] Wenn daher der Elektromotor 56 angesteuert
wird, werden die Wellenabschnitte 54 gedreht, und
der Formungskörper 50 wird dann um die Wellenab-
schnitte 54 gedreht. Wenn der Formungskörper 50
um die Wellenabschnitte 54 gedreht wird, wird jeder
Faden 74 aufeinander folgend um den äußeren Um-
fangsbereich des Formungskörpers 50 von dessen
vorderem Ende gewickelt.

[0117] Ferner wird auf diese Weise der Formungs-
körper 50 um die Wellenabschnitte 54 gedreht, und
ein jeweiliger Faden 74 wird um den äußeren Um-
fangsbereich des Formungskörpers 50 gewickelt,
während dessen die Antriebseinrichtung 32 durch
den Steuerbereich 36 gesteuert und der Elektromo-
tor 28 mit Energie versorgt wird. Wenn der Elektro-
motor 28 mit Energie versorgt und angetrieben wird,
wird die Kugelumlaufspindel 18 gedreht, und der For-
mungskörper 50 wird in einer Gleitbewegung ent-
lang der Traversierbasis 14 in Richtung des in axialer
Richtung einen Endes des Formungskörpers 50 be-
wegt.

[0118] Aufgrund dessen, dass der Formungskörper
50 in einer Gleitbewegung auf der Traversierbasis 14
in einem Zustand bewegt wird, in dem der Formungs-
körper 50 gedreht wird, wie in Fig. 7B gezeigt ist, wird
auf diese Weise eine Position, in der der Faden 74
um den Umfangsbereich des Formungskörpers 50 an

einem jeweiligen der Fadenzuführungsmechanismen
60, 62, 64 und 66 gewickelt wird, in das in axialer
Richtung andere Ende des Formungskörpers 50 um-
geändert. Folglich wird der Faden 74 um den äußerli-
chen Umfangsbereich des Formungskörpers 50 zwi-
schen einer Wickelposition des Fadens 74 zu Beginn
einer Drehung des Formungskörpers 50 und einer ak-
tuellen Wickelposition des Fadens 74 gewickelt.

[0119] Wenn der Formungskörper 50 in einer Gleit-
bewegung zu dem in axialer Richtung einen Ende des
Formungskörper 50 um etwa ¼ Hub des Wicklungs-
bereichs des Fadens 74 entlang der axialen Dreh-
richtung des Formungskörper 50 bewegt wird, wird
ferner, wie in Fig. 7C gezeigt ist, eine Wicklungspo-
sition, an der der Faden 74 um den Formungskör-
per 50 am Fadenzuführungsmechanismus 60 gewi-
ckelt wird, erreicht in Bezug auf die Wicklungsposi-
tion des Fadens 74 am Fadenzuführungsmechanis-
mus 66 zu Beginn einer Drehung des Formungskör-
per 50. Desgleichen wird in diesem Zustand die Wick-
lungsposition des Fadens 74 am Fadenzuführungs-
mechanismus 66 in Bezug auf die Wicklungsposition
des Fadens 74 am Fadenzuführungsmechanismus
62 zu Beginn einer Drehung des Formungskörpers 50
erreicht, während die Wicklungsposition des Fadens
74 am Fadenzuführungsmechanismus 62 in Bezug
auf die Wicklungsposition des Fadens 74 am Faden-
zuführungsmechanismus 64 zu Beginn der Drehung
des Formungskörpers 50 erreicht wird.

[0120] Durch eine Position des Führungsmechanis-
mus 92 am Fadenzuführungsmechanismus 64, die
um im Wesentlichen ¼ Hub des Wicklungsbereichs
des Fadens 74 um den Formungskörper 50 in Bezug
auf den Formungskörper 50 in der axialen Drehrich-
tung des Formungskörper 50 relativ geändert wird,
wenn eine Drehung des Formungskörpers 50 gestar-
tet wird, werden die Führungsmechanismen 92 am
Fadenzuführungsmechanismus 64 in Bezug auf das
in axialer Richtung andere Ende des Wicklungsbe-
reichs des Fadens 74 um den Formungskörper 50 er-
reicht. Folglich wird der Faden 74 um den gesamten
Bereich des Wicklungsbereichs des Fadens 74 um
den Formungskörper 50 gewickelt.

[0121] Wenn hier in der Fadenwickelvorrichtung 10
der vorliegenden Ausführungsform eine Ringwick-
lung als das erste Muster ausgeführt wird, wird ei-
ne Wicklungsposition des Fadens 74 durch gleiten-
des Bewegen des Formungskörpers 50 in der axia-
len Drehrichtung des Formungskörper geändert. Aus
diesem Grund wird zu dem Zeitpunkt, wenn die Wick-
lungsposition des Fadens 74 um den Formungskör-
per 50 geändert wird, der Faden nicht in der axialen
Richtung des Formungskörper 50 an eine Position
bewegt, die näher zum in Längenrichtung proximalen
Ende der Umwicklungsposition des Fadens 74 ist (d.
h., dass der Faden nicht in der axialen Richtung des
Formungskörper 50 geschwenkt wird).
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[0122] Dadurch kann das Auftreten von Verwindun-
gen oder Verzerrungen sowie Abnutzungen am Fa-
den 74 aufgrund dessen, dass der Faden 74 ge-
schwenkt wird, äußerst wirksam verhindert oder mini-
miert werden. Dabei kann eine Verschlechterung der
Gestaltungs- bzw. Ausformungsqualität eines Kern-
materials während einer Aushärtung eines syntheti-
schen Harzmaterials, mit dem der Faden beschichtet
ist, unterdrückt werden.

[0123] Wenn der Faden 74 lediglich durch den Fa-
denzuführungsmechanismus 60 um den Formungs-
körper 50 gewickelt wird, muss der Formungskörper
50 in einer Gleitbewegung zu dem in axialer Rich-
tung einen Ende durch einen Hub bewegt werden,
der dem gesamten Bereich des Wicklungsbereichs
des Fadens 74 entlang der axialen Richtung des For-
mungskörpers 50 entspricht.

[0124] Andererseits kann bei der Fadenwickelvor-
richtung 10 der vorliegenden Ausführungsform der
Aufwickelvorgang des Fadens 74 abgeschlossen
werden, indem der Formungskörper 50 zu dem in
axialer Richtung einen Ende um etwa ¼ eines Hubs
entsprechend dem gesamten Bereich im Wicklungs-
bereich bewegt wird. Daher kann die ab dem Start
des Wickelvorgangs bis zum Ende des Wickelvor-
gangs des Fadens 74 erforderliche Zeit im Vergleich
zu einem Fall, wenn nur der Fadenzuführungsmecha-
nismus 60 verwendet wird, auf etwa ¼ der Zeit ver-
kürzt werden. Dementsprechend kann anhand einer
einfachen Berechnung die Produktivität um etwa das
Vierfache gesteigert werden.

[0125] Anschließend wird auf diese Weise, nachdem
das Aufwickeln des Fadens 74 beendet worden ist,
die Antriebseinrichtung 32 durch den Steuerbereich
36 gesteuert und der Elektromotor 28 mit Energie ver-
sorgt. Wenn der Elektromotor 28 mit Energie versorgt
und angesteuert wird, wird die Kugelumlaufspindel
18 gedreht, und der Formungskörper 50 wird in ei-
ner Gleitbewegung zu dem in axialer Richtung an-
deren Ende des Formungskörper 50 auf der Traver-
sierbasis 14 bewegt. Dadurch wird, wie in Fig. 8 ge-
zeigt ist, die tragende Wand 48 an der in axialer Rich-
tung einen Endseite des Formungskörper 50 näher
an die andere Endseite der Traversierbasis 14 als
die Traversierbasis 82 eines jeweiligen Fadenzufüh-
rungsmechanismus 60, 62, 64 und 66 heranbewegt.

[0126] In diesem Zustand sind die Traversierbasis
82 und der Führungsmechanismus 2 an einem jewei-
ligen der Fadenzuführungsmechanismen 60, 62, 64
und 66 nicht an einer radialen Drehbewegungsseite
des Formungskörpers 50 positioniert. Daher können
beim Demontieren des Formungskörper 50 von den
Wellenabschnitten 54 weder die Traversierbasis 82
noch der Führungsmechanismus 92 beim Demontie-
ren im Wege stehen, wodurch die Demontage des
Formungskörpers 50 von den Wellenabschnitten 54

erleichtert wird. Gleiches kann in Bezug auf den Mon-
tagevorgang des Formungskörpers 50 an die Wellen-
abschnitte 54 gesagt werden.

Zweites Muster

[0127] Bei dem zweiten Muster handelt es sich um
ein Wicklungsmuster, das als „schraubenlinienförmi-
ge Wicklung” bezeichnet wird. Zudem kann bei dem
zweiten Muster der Formungskörper 50 an den Wel-
lenabschnitten 54 zwischen beiden tragenden Wän-
den 48 angebracht werden.

[0128] Wenn in diesem Zustand das zweite Muster
ausgewählt und durch das Bedienfeld 40 oder der-
gleichen beispielsweise auf der Basis eines Betriebs-
signals von dem Bedienfeld 40 betrieben wird, wird
eine jede der Antriebseinrichtungen 114 der Faden-
zuführungsmechanismen 60, 62, 64 und 66 durch
den Steuerbereich 36 gesteuert. Jede Antriebsein-
richtung 114, die durch den Steuerbereich 36 gesteu-
ert wird, ermöglicht, dass ein Strom in den jeweili-
gen Elektromotor 86 für eine vorbestimmte Zeitdau-
er fließen kann, und steuert den Elektromotor 86 an.
Aufgrund dessen, dass jeder Elektromotor 86 der Fa-
denzuführungsmechanismen 60, 62, 64 oder 66 an-
getrieben wird, wird eine jede Kugelumlaufspindel 84
gedreht, und dementsprechend gleitet der Führungs-
mechanismus 92 auf der Traversierbasis 82.

[0129] Wie in Fig. 9A gezeigt, ist der Führungsme-
chanismus 92 eines jeden der Fadenzuführungsme-
chanismen 60, 62, 64 und 66 an dem anderen Ende
des Wicklungsbereichs des Fadens 74 um den For-
mungskörper in einer axialen Drehrichtung des For-
mungskörpers 50 positioniert (gemäß den in Fig. 9A
bis Fig. 9C gezeigten Strukturen sind die Fadenzu-
führungsmechanismen 64 und 66 direkt unterhalb
der Fadenzuführungsmechanismen 60 und 62 posi-
tioniert, wobei dabei auf Darstellungen der Fadenzu-
führungsmechanismen 64 und 66 verzichtet wurde).

[0130] Wenn der Führungsmechanismus 92 an ei-
nem jeweiligen Fadenzuführungsmechanismus 60,
62, 64 und 66 eingestellt wird, werden somit die vor-
deren Enden des Fadens, die von den Abnahme-
wellen 70 des Spulenständers 68 an den Fadenzu-
führungsmechanismen 60, 62, 64 und 66 gezogen
werden, um den äußeren Umfangsbereich des For-
mungskörper 50 herum in einem Zustand mitgenom-
men, in dem die vorderen Enden des Fadens 74 in
Bezug auf die Achse des Formungskörpers 50 um
90° (ein Viertel von 360°) voneinander außer Phase
sind. In diesem Zustand werden die Antriebseinrich-
tungen 32 und 58 durch den Steuerbereich 36 ge-
steuert und die Elektromotoren 28 und 56 mit Energie
versorgt.

[0131] Wenn die Elektromotoren 28 und 56 ange-
trieben werden, werden die Wellenabschnitte 54 ge-
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dreht, um dadurch den Formungskörper 50 um die
Wellenabschnitte 54 zu drehen, und aufgrund einer
Antriebskraft des Elektromotors 28 wird die Kugelum-
laufspindel 18 gedreht, und der Formungskörper 50
wird in einer Gleitbewegung auf der Traversierbasis
14 zu deren in axialer Richtung anderem Ende be-
wegt. Da die Drehung des Formungskörpers 50 und
seine Gleitbewegung auf der Traversierbasis 14 auf
diese Weise zusammen durchgeführt werden, wie in
Fig. 9B gezeigt ist, wird der Faden 74 diagonal um
den äußeren Umfangsbereich des Formungsköpers
50 gewickelt, der den Bereich zwischen dem in axia-
ler Richtung einen Ende und dem in axialer Richtung
anderen Ende des Formungskörpers 50 umspannt.

[0132] Ferner wird der Formungskörper 50 während
einer Vor- und Zurückbewegung des Formungskör-
pers 50 auf der Traversierbasis 14 gedreht, wodurch
der Faden 74 um den gesamten Bereich innerhalb
des Wicklungsbereichs des Fadens 74 um den äuße-
ren Umfangsbereich des Formungskörpers 50 gewi-
ckelt wird.

[0133] Hier wird bei der Fadenwickelvorrichtung 10
der vorliegenden Ausführungsform beim Ausführen
einer schraubenlinieförmigen Wicklung als das zwei-
te Muster durch eine gleitende Bewegung des For-
mungskörpers 50 in der axialen Drehrichtung eine
Wicklungsposition des Fadens 74 geändert. Wenn
die Wicklungsposition des Fadens 74 geändert wird,
wird aus diesem Grund der Faden 74 nicht in der axia-
len Richtung des Formungskörpers 50 an eine Positi-
on bewegt, die noch näher am in Längenrichtung pro-
ximalen Ende des Fadens 74 ist als die Wicklungs-
position des Fadens 74 (d. h. der Faden 74 wird nicht
in der axialen Richtung des Formungskörper 50 ge-
schwenkt).

[0134] Dadurch, dass der Faden 74 geschwenkt
wird, kann das Auftreten von Verzerrungen oder
Verwindungen sowie Abnutzungen an dem Faden
74 verhindert oder äußerst wirksam minimiert wer-
den. Folglich kann eine Verschlechterung der Ausbil-
dungs- bzw. Gestaltungsqualität eines Kernmaterials
während einer Aushärtung eines synthetischen Harz-
materials, mit dem der Faden 74 beschichtet wird, un-
terdrückt werden.

[0135] Wenn der Faden 74 lediglich durch den Fa-
denzuführungsmechanismus 60 um den Formungs-
körper 50 gewickelt wird, muss der Formungskörper
50 ferner kontinuierlich gedreht werden, damit er sich
vor- und zurückbewegt, bis eine Wicklung des Fa-
dens 74 um den gesamten Bereich innerhalb des
Wicklungsbereichs des Fadens 74 um den äußeren
Umfangsbereich des Formungskörpers 50 erreicht
ist.

[0136] Bei der Fadenwickelvorrichtung 10 der vorlie-
genden Ausführungsform werden hingegen die vor-

deren Enden der Fäden 74, die jeweils von den Auf-
wickelwellen 70 der Fadenzuführungsmechanismen
60, 62, 64 und 66 gezogen werden, um die Achse
des Formungskörpers 50 herum in einem Zustand
mitgenommen, in dem sich die vorderen Enden der
Fäden 74 um 90° außer Phase zueinander befinden.
Aus diesem Grund kann bei Anstellen einer simplen
Berechnung ein Wicklungsbetrag von Fäden 74, mit
dem die Fäden 74 um den Formungskörper 50 ge-
wickelt werden, im Vergleich zu einem Fall, in dem
die Fäden 74 durch lediglich den Fadenzuführungs-
mechanismus 60 um den Formungskörper 50 gewi-
ckelt werden, um das Vierfache (4) pro Stunde erhöht
werden.

[0137] Wenn dementsprechend der Formungskör-
per 50 vor- und zurückbewegt wird, während er mit
der gleichen Drehzahl vor- und zurückbewegt wird
wie in einem Fall, in dem der Faden 74 lediglich durch
den Fadenzuführungsmechanismus 60 um den For-
mungskörper 50 gewickelt wird, kann die Umdre-
hungszahl oder die Anzahl der Vor- und Zurückbe-
wegungen des Formungskörper 50 auf etwa ¼ da-
von verringert werden. Folglich kann die vom Start
der Wicklung bis zum Ende der Wicklung des Fadens
74 benötigte Zeit im Vergleich zu einem Fall, in dem
nur der Fadenzuführungsmechanismus 60 verwen-
det wird, auf etwa ¼ der Zeit verkürzt werden, und
durch eine einfache Berechnung kann die Produktivi-
tät verglichen mit einem Fall, in dem nur der Faden-
zuführungsmechanismus 60 verwendet wird, um das
etwa Vierfache erhöht werden.

[0138] Nachdem der Wicklungsvorgang des Fadens
74 abgeschlossen worden ist, wird somit anschlie-
ßend in der gleichen Weise wie beim ersten Muster
die tragende Wand 48 an dem in axialer Richtung
einen Ende des Formungskörpers 50 näher an das
andere Ende der Traversierbasis 14, weiter als die
Traversierbasis 82 eines jeweiligen der Fadenzufüh-
rungsmechanismen 60, 62, 64 und 66 bewegt. Dem-
entsprechend kann während der Demontage des
Formungskörpers 50 von den Wellenabschnitten 54
weder die Traversierbasis 82 noch der Führungsme-
chanismus 92 beim Demontieren hinderlich sein, wo-
durch es einfacher wird, den Formungskörper 50 von
den Wellenabschnitten 54 zu demontieren.

Drittes Muster

[0139] Das dritte Muster ist ein Wicklungsmuster,
das als eine schraubenlinienförmige Wicklung be-
zeichnet wird, die im Wesentlichen in der gleichen
Weise wie das zweite Muster gewickelt wird. Wie in
Fig. 9C gezeigt ist, unterscheidet sich jedoch das
dritte Muster von dem zweiten Muster dahingehend,
dass ein Vor- und Zurückbewegungshub D1 des For-
mungskörpers 50 auf der Traversierbasis 14 auf-
grund einer Antriebskraft des Elektromotors 56 et-
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wa ein halber Vor- und Zurückbewegungshub D2 im
zweiten Muster ist.

[0140] Ferner wird im dritten Muster, wie in Fig. 9
gezeigt ist, eine jede Antriebseinrichtung 114 durch
den Steuerbereich 36 gesteuert, und aufgrund ei-
ner Antriebskraft eines jeden der Elektromotoren 86
werden die jeweiligen Kugelumlaufspindeln 84 ge-
dreht. Die Drehung der Kugelumlaufspindel 84 wird
entsprechend der Drehung der Kugelumlaufspindel
18 aufgrund einer Antriebskraft des Elektromotors 28
ausgeführt. Dementsprechend bewegt sich der Füh-
rungsmechanismus 92 eines jeweiligen Zuführme-
chanismus 60, 62, 64 und 66 auf der Traversierba-
sis 82 durch den Hub D1 mit der gleichen Drehzahl
vor- und zurück wie der Formungskörper 50 in einer
Richtung entgegengesetzt zu einer Bewegungsrich-
tung der Vor- und Zurückbewegung des Formungs-
körpers 50.

[0141] Ferner werden die Antriebseinrichtungen 116
durch den Steuerbereich 36 gesteuert. Entsprechend
einer Vor- und Zurückbewegung eines jeden der Füh-
rungsmechanismen 92 wird ein jeder Elektromotor
100 entsprechend angetrieben. Aufgrund einer An-
triebskraft des Elektromotors 100 wird die Fadenzu-
führungsöffnung 110 eines jeden der Fadenzufüh-
rungsmechanismen 60, 62, 64 und 66 individuell ge-
dreht, wodurch eine Richtung einer jeweiligen Faden-
zuführungsöffnung 110 gemäß einer Position der Fa-
denzuführungsöffnung 110 eines jeweiligen Faden-
zuführungsmechanismus 60, 62, 64 und 66 in Bezug
auf den Formungskörper 50 in der axialen Richtung
des Formungskörpers 50 geändert wird.

[0142] Wenn sich an dieser Stelle der Formungskör-
per 50 in dem Muster mit der gleichen Drehzahl wie
im zweiten Muster vor- und zurückbewegt, wird ein je-
der Führungsmechanismus 92 mit der gleichen Dreh-
zahl durch den gleichen Hub in einer Richtung entge-
gengesetzt zum Formungskörper 50 bewegt. Dem-
entsprechend wird eine relative Geschwindigkeit ei-
nes jeweiligen Führungsmechanismus 92 und des
Formungskörper 50 in dem dritten Muster etwa zwei-
mal so hoch wie in dem zweiten Muster. Aus diesem
Grund kann eine Wicklung des Fadens 74 im dritten
Muster mit einer Drehzahl erreicht werden, die etwa
zweimal so hoch ist, wie beim zweiten Muster, wenn
die Drehzahl des Formungskörpers 50 beim dritten
Muster auf eine Geschwindigkeit beschleunigt wird,
die zweimal so hoch ist wie beim zweiten Muster.

[0143] Anders als beim zweiten Muster, bewegt sich
beim dritten Muster der Führungsmechanismus 92
auf der Traversierbasis 82 vor- und zurück. Im Ver-
gleich zu einer Struktur, bei der der Führungsmecha-
nismus 92 einfach vor – und zurückbewegt wird, um
die schraubenlinienförmige Wicklung des Fadens 74
auszuführen, bewegt sich bei der Fadenwickelvor-
richtung 10 der vorliegenden Ausführungsform der

Formungskörper 50 vor – und zurück, wenn das dritte
Muster ausgeführt wird.

[0144] Aus diesem Grund kann ein Hub entlang ei-
ner Vor- und Zurückbewegung des Führungsmecha-
nismus 92 etwa ½ Hub betragen, wenn die schrau-
benlinienförmige Wicklung ausgeführt wird, indem
dem Führungsmechanismus 92 einfach ermöglicht
wird, sich vor- und zurückzubewegen. Somit kann ge-
mäß der Fadenwickelvorrichtung 10 der vorliegen-
den Ausführungsform im Vergleich zu einer Struk-
tur, bei der die schraubenlinienförmige Wicklung aus-
geführt wird, indem dem Führungsmechanismus 92
einfach erlaubt wird, sich vor- und zurückzubewe-
gen, der Hub entlang der Vor- und Zurückbewegung
des Führungsmechanismus 92 zum Ausführen des
drittes Musters reduziert werden. Dementsprechend
kann das Auftreten von Verwindungen, Verzerrun-
gen und Abnutzungen am Faden 74 durch Schwen-
ken des Fadens 74 äußerst wirksam minimiert wer-
den. Folglich kann eine Verschlechterung der Ausbil-
dungs- bzw. Gestaltungsqualität des Kernmaterials
während einer Aushärtung eines synthetischen Harz-
materials, mit dem der Faden 74 beschichtet ist, un-
terdrückt werden.

Zweite Ausführungsform

[0145] Anschließend erfolgt eine Beschreibung ei-
ner zweiten Ausführungsform der vorliegenden Er-
findung. Ferner sind bei der Beschreibung der zwei-
ten Ausführungsform der vorliegenden Erfindung Ab-
schnitte, die im Wesentlichen mit denen von der ers-
ten Ausführungsform identisch sind, mit den gleichen
Bezugszeichen versehen, und auf eine Beschreibung
derselben wird verzichtet.

[0146] Fig. 10 zeigt eine schematische perspekti-
visch Ansicht einer Struktur einer Fadewickelvorrich-
tung 130 gemäß der zweiten Ausführungsform. Fer-
ner zeigt Fig. 11 eine schematische Draufsicht auf die
Struktur der Fadenwickelvorrichtung 130 gemäß der
vorliegenden Ausführungsform.

[0147] Wie in Fig. 10 und Fig. 11 gezeigt ist, ist
bei der vorliegenden Fadenwickelvorrichtung 130 der
vorliegenden Ausführungsform eine Ablenkrolle 132
als Ablenkeinrichtung(-mechanismus) zwischen der
Fadenzuführungsöffnung 110 eines jeweiligen Fa-
denzuführungsmechanismus 60, 62, 64 und 66 und
dem Spulenständer 68 eines jeweiligen Fadenzu-
führungsmechanismus 60, 62, 64 und 66, der mit
den Fadenzuführungsöffnungen 110 der Fadenzu-
führungsmechanismen 60, 62, 64 und 66 korrespon-
diert, angeordnet.

[0148] Bei der vorliegenden Ausführungsform ent-
spricht eine Längenrichtung des Fadens 74 zwischen
der Fadenzuführungsöffnung 110 und der Ablenk-
rolle 132 genauso wie bei der ersten Ausführungs-
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form der vorliegenden Erfindung dem Drehungsradi-
us des Formungskörpers 50. Dadurch jedoch, dass
der Faden 74 um die Ablenkrolle 132 herum zwischen
der Fadenzuführungsöffnung 110 und dem Spulen-
ständer 68 mitgenommen wird, erstreckt sich ein Ab-
schnitt des Fadens 74 näher zu dem proximalen End-
bereich als die Ablenkrolle 132, d. h. ein in Längen-
richtung befindlicher Abschnitt des Fadens 74 von
dem Spulenständer 68 zu der Ablenkrolle 132 er-
streckt sich im Wesentlichen in der gleichen Richtung
wie der der Traversierbasis 14 (d. h. der axialen Dreh-
richtung des Formungskörper 50).

[0149] Auf diese Weise kann bei der Fadenwickel-
vorrichtung 130 der vorliegenden Ausführungsform,
da ein Abschnitt des Fadens 74, der noch näher am
proximalen Endabschnitt als die Ablenkrolle 132 ist,
der Längenrichtung von dem der Traversierbasis 14
entspricht, eine Breite oder eine Höhe der Vorrich-
tung als Ganzes (d. h. die Größe der Vorrichtung als
ein Ganzes entlang der Drehradiusrichtung des For-
mungskörpers 50) reduziert werden, und die gesam-
te Vorrichtung kann kompakt ausgelegt werden.

[0150] Wie vorstehend beschrieben kann entspre-
chend der Fadenwickelvorrichtung gemäß den vor-
stehend beschriebenen Ausführungsformen der vor-
liegenden Erfindung die Betriebsfähigkeit in Bezug
auf sowohl einen Demontiervorgang eines Kernma-
terials von einem tragenden Bereich als auch einen
Montiervorgangs des Kernmaterials an den tragen-
den Bereich deutlich verbessert werden, während
verhindert wird, dass die Vorrichtung größere Abmes-
sungen benötigt.

[0151] Ferner ist die vorliegende Erfindung in der
Lage, verschiedene Aspekte eines lang gestreckten
Materials um ein Kernmaterial bewältigen.

[0152] Zudem kann eine effektive Verbesserung der
Gestaltungseigenschaften und eine Verbesserung
der Produktivität realisiert werden.

[0153] Ferner kann die Produktivität noch mehr ver-
bessert werden.

[0154] Außerdem kann während eine Drehung des
Kernmaterials, eine Schwankung der Zugkraft, die
auf ein jeweiliges lang gestrecktes Material angelegt
wird, minimiert werden, wodurch ermöglicht wird, die
Formbarkeit oder dergleichen zu verbessern.

Industrielle Anwendbarkeit

[0155] Die vorliegende Erfindung kann eine Faden-
wickelvorrichtung bereitstellen, bei der ein zum Auf-
wickeln eines lang gestreckten Materials benötigter
Zeitaufwand reduziert werden kann, ohne sich schäd-
lich auf die Betriebsfähigkeit während des Montie-
rens/Demontieren eines Kernmaterials auszuwirken,

und die verhindert, dass die Vorrichtung in ihrem Ab-
messungen größer wird.

Patentansprüche

1.    Fadenwickelvorrichtung zum Drehen eines
Kernmaterials, das durch einen tragenden Bereich
getragen wird, in einer vorbestimmten Richtung, und
zum Wickeln von Fäden, die eine Flexibilität aufwei-
sen und die mit einem ungehärteten, synthetischen
Harzmaterial imprägniert sind, um das Kernmaterial,
wobei die Fadenwickelvorrichtung folgende Merkma-
le aufweist:
mehrere Zuführbereiche zum gleichzeitigen Zufüh-
renmehrerer Fäden; und
mehrere Führungsmechanismen, die um das Kern-
material herum positioniert sind, um mit den Fäden zu
korrespondieren, die von den Zuführbereichen gezo-
gen werden, und durch die die korrespondierenden
Fäden gleichzeitig bewegt werden, wobei
zumindest entweder der tragende Bereich oder die
Führungsmechanismen in einer axialen Richtung
der Drehachse des Kernmaterials, von einem Wick-
lungbetriebsbereich, in dem die Fäden durch die Füh-
rungsmechanismen zu Wicklungspositionen geführt
werden können, an denen die Fäden um das Kern-
material gewickelt werden, zu einer montierbaren/
demontierbaren Position beweglich sind, an der die
Führungsmechanismen von dem Kernmaterial und
dem tragenden Bereich in der axialen Richtung rela-
tiv getrennt sind und
wobei jeder einzelne der Führungsmechanismen un-
abhängig von den anderen Führungsmechanismen
in der axialen Richtung bewegt werden kann.

2.  Fadenwickelvorrichtung nach Anspruch 1, wo-
bei, während der Wicklung Fäden um das Kernmate-
rial, der tragende Bereich in der axialen Richtung im
Wicklungsbetriebsbereich bewegt wird.

3.  Fadenwickelvorrichtung nach Anspruch 2, wo-
bei, gemäß der Bewegung des tragenden Bereichs
in der axialen Richtung, die Führungsmechanismen
in einer Richtung entgegengesetzt zu der Richtung
bewegt werden, in der der tragende Bereich bewegt
wird.

4.  Fadenwickelvorrichtung nach Anspruch 1, wo-
bei die Führungsmechanismen konzentrisch um die
Drehachse des Kernmaterials bereitgestellt sind.

5.  Fadenwickelvorrichtung nach Anspruch 4, wobei
die Führungsmechanismen punktsymmetrisch zur
Drehachse des Kernmaterials angeordnet sind.

6.  Fadenwickelvorrichtung nach Anspruch 4, wobei
zumindest zwei der Führungsmechanismen vertikal
übereinander angeordnet sind.
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7.   Fadenwickelvorrichtung nach Anspruch 1, die
ferner einen Ablenkmechanismus aufweist zum Ver-
ändern einer Route der Fäden, die von den Zuführbe-
reichen in eine Richtung gezogen werden, die im We-
sentlichen parallel zum Wellendrehpunkt des Kern-
materials ist.

8.    Verfahren zur Herstellung eines Verbundma-
terials durch Verwenden eines Fadenwickelverfah-
rens zum Drehen eines Kernmaterials, das durch ei-
nen tragenden Bereich getragen wird, in einer vorbe-
stimmten Richtung und zum Wickeln von Fäden, die
eine Flexibilität aufweisen und die mit einem ungehär-
teten, synthetischen Harzmaterial imprägniert sind,
um das Kernmaterial, wobei das Verfahren folgende
Schritte umfasst:
Gleichzeitiges Zuführen mehrerer Fäden von mehe-
reren Zuführbereichen;
Gleichzeitiges Bewegen der Fäden, die von den
Zuführbereichen durch mehrere korrespondierende
Führungsmechanismen gezogen werden;
Positionieren der Führungsmechanismen um das
Kernmaterial;
Bewegen von zumindest entweder dem tragenden
Bereich oder der Führungsmechanismen in einer
axialen Richtung der Drehachse des Kernmaterials
von einem Wicklungsbetriebsbereich, in dem die Fä-
den durch die Führungsmechanismen an Wicklungs-
positionen geführt werden können, an denen die Fä-
den um das Kernmaterial gewickelt werden, an eine
montierbare/demontierbare Position, an der der die
Führungsmechanismen von dem Kernmaterial und
dem tragenden Bereich in der axialen Richtung rela-
tiv getrennt sind, und
wobei jeder Führungsmechanismus in der axialen
Richtung unabhängig von den anderen Führungsme-
chanismen bewegt wird.

9.  Verfahren zur Herstellung eines Verbundmate-
rials unter Verwendung des Fadenwickelverfahrens
nach Anspruch 8, wobei das Positionieren der Füh-
rungsmechanismen um das Kernmaterial ein Bereit-
stellen der Führungsmechanismen konzentrisch um
die Drehachse des Kernmaterials umfasst.

Es folgen 11 Blatt Zeichnungen
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