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FOREWORD

1SO (the International Organization for Standardization) is a worldwide federation of national
standards institutes (ISO member bodies). The work of developing International Standards is
carried out through ISO technical committees. Every member body interested in a subject for
which a technical committee has been set up has the right to be represented on that committee.
International organizations, governmental and non-governmental, in liaison with 1SO, also take
part in the work.

Draft International Standards adopted by the technical committees are circulated to the
member bodies for approval before their acceptance as International Standards by the ISO
Council.

International Standard 1SO 5239 was developed by Technical Committee ISO/TC 72, Textile
machinery and accessories, and was circulated to the member bodies in July 1977.

It has been approved by the member bodies of the following countries :

Belgium Italy Romania
Czechoslovakia Japan South Africa, Rep. of
Egypt, Arab Rep. of Korea, Rep. of Spain

Germany, F.R. Mexico Switzerland

India Netherlands Turkey

Iran Philippines USSR

Ireland Poland Yugoslavia

The member bodies of the following countries expressed disapproval of the document on
technical grounds :

France
United Kingdom

AVANT-PROPOS

L‘ISO (Organisation internationale de normalisation) est une fédération mondiale d’organismes
nationaux de normalisation {comités membres de 1’1SO). L’'élaboration des Normes interna-
tionales est confiée aux comités techniques de I'iSO. Chaque comité membre intéressé par une
étude a le droit de faire partie du comité technique correspondant. Les organisations inter-
nationales, gouvernementales et non gouvernementales, en liaison avec I'1SO, participent égale-
ment aux travaux.

Les projets de Normes internationales adoptés par les comités techniques sont soumis aux
comités membres pour approbation, avant leur acceptation comme Normes internationales par
te Conseil de 1°1SO.

La Norme internationale 1SO 5239 a été élaborée par le comité technique ISO/TC 72, Matériel
pour lindustrie textile, et a été soumise aux comités membres en juillet 1977.

Les comités membres des pays suivants I'ont approuvée :

Afrique du Sud, Rép. d’ Iran Pologne
Allemagne, R.F. Irlande Roumanie
Belgique Italie Suisse

Corée, Rép. de Japon Tchécoslovaquie
Egypte, Rép. arabe d’ Mexique Turquie
Espagne Pays-Bas URSS

Inde Philippines Yougoslavie

Les comités membres des pays suivants I’ont désapprouvée pour des raisons techniques :

France
Royaume-Uni
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BBEAEHUE

UCO (MexayHapoaHaa OpraHusauun no CraHaaprTu3aumu) ABNAETCA scemMupHoi deaepauneit
HauMOHasibHLIX OpPraHoB no craHaapTusauun (Komureros-4nenos WCO). PaspaboTkoii
MexxayHapoaHbix CtaHaapTos 3aHuMatoTcA TexHuveckue Komurerst MCO. Kaxabiit Komutet-
YneH, 3anHTepecoBaHHLIM B KakoW-nu6o TemMe, UMeeT NpPaso COCTOATL B COOTBETCTBYIOLIEM
TexHuueckom Komutere. MexayHapOoaHble MPaBUTENLCTBEHHbIE U HENpPaBUTENbCTBEHHbIE
opraHusauuu, yctaHosuBuwine ¢eAse ¢ NCO, Takke NPUHUMAIOT y4acTue B paboTax.

NpoexkTbl MexxayHapoaHeix CraHgaptoe, npuHATbie TexHuyeckumu Komuteramu, nepea mux
yreepxaeHnem Cosetom UCO B kavectBe MexayHapoaHeix CTaHAapTOB paccbiNaloTcA Ha
opo6peHue scem Komuteram-uneHam.

MexayHapooHbitt  Cravpapt WCO 5239 6bin  paspabotaH TexHuueckum Komuterom
UCO/TK 72, TexcrunsHsie mMawuHsl U ecnomozarensHoe obopydoearue, v 8 uione 1977
roaa pasocriaH KomureTam-uneHam.

OH 6bin 0a06peH KoMmuTeTaMU-uneHamMu CREAYIOLNX CTPaH :

Bensbrua WtanunA Typuuna

TepmanuAa, ®.P. Kopen, Pecn. dununnuHbl

EruneT, Apa6ek. Pecn. Mekcuka Yexocnosakua

UHauA HuaepnaHabl iseiuapuna

WUpaH Monswa Orocnasua

WUpnaHauna PyMsbiHuA l0xHOo-Appukarckan Pecn.
Ucnanuna CCCP ’ AnoHunA

Komurerbl-4neHbl ceaylowux cTpaH OTKAOHUNYU A0KYMEHT NO TeXHU4YecKum npuynHam :

®paruma
CoeauHedHoe KoponescTeo

© International Organization for Standardization, 1980 e
© Organisation internationale de normalisation, 1980 e
© MexpyHapopHar OpraHusauua no Ctanpaprusauun, 1980 e

Printed in Switzerland/Imprimé en Suisse/W3paHo B8 u.laﬁuapb@
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Textile machinery and
accessories —
Winding —

Basic terms

1 SCOPE AND FIELD OF APPLICATION

This International Standard defines basic
terms used in the winding of yarns, onto
formers or other suitable devices, by means
of winding machines. This does not exclude
the use of the terms in question for other
textile processes, for example, spinning,
twisting.

This International Standard applies also to
yarn-like textile materials such as filaments
and man-made tapes. In this International
Standard the word “‘yarn’ will designate
yarns properly so called as well as filaments
and man-made tapes.

NOTE — In addition to terms used in the
three official 1SO languages (English, French
and Russian), this International Standard
defines, in annexes A and B, the equivalent
terms in the German and Italian languages;
these have been included for information
at the request of Technical Committee
ISO/TC 72, and the member bodies for
Germany (DIN) and Switzerland (SNV)
have verified their correctness for the
German version, and the member body for
Italy (UNI) for the ltalian version. However,
only the terms and definitions given in the
official languages can be considered as 1SO
terms and definitions.

2 REFERENCES

I1SO 477, Textile machinery and - access-
ories — Cone and cheese winders — Termin-
ology.1)

1SO 1809, Textile machinery and access-
ories — Types of formers for yarn packages.

1SO 5238, Textile machinery — Packages
for yarns and for intermediate products —
Terminology.?2)

1} At present at the stage of draft. (Revision
of ISO/R 477-1966.)

2) At present at the stage of draft.

2000

Matériel pour
I'industrie textile —
Bobinage —

Termes fondamentaux

1 OBJET ET DOMAINE D'APPLICATION

La présente Norme internationale définit les
termes fondamentaux utilisés dans le bobi-
nage des fils, sur supports ou autres disposi-
tifs appropriés, & I'aide de bobinoirs. Ceci
n'exclut pas |'utilisation des termes définis
ici, dans d'autres domaines de l'industrie
textile, par exemple en filature, en retorda-
ge, etc.

Elle s'applique également & des matiéres
textiles filiformes telles que filaments et
lamelles plastiques. Dans la suite du texte,
le mot «fil» désignera aussi bien le fil pro-
prement dit que les filaments ou lamelles
plastiques.

NOTE — En supplément aux termes définis
dans les trois langues officielles de 1’SO
(anglais, francais, russe), la présente Norme
internationale comprend également, dans les
annexes A et B, les termes équivalents en
allemand et en italien; ceux-ci ont été inclus,
a titre informatif, & la demande du comité
technique ISO/TC 72, et les comités mem-
bres de I’Allemagne (DIN) et de la Suisse
(SNV) ont vérifié i‘exactitude de la version
allemande, et le comité membre de I'ltalie
(UNI) celle de la version italienne. Cepen-
dant, seuls les termes et définitions donnés
dans les langues officielles peuvent étre
considérés comme des termes et définitions
de 1'I1SO.

2 REFERENCES

ISO 477, Matériel pour l'industrie textile —
Bobinoirs a fil croisé — Terminologie.1)

ISO 1809, Matériel pour l'industrie textile —
Types de supports pour enroulements.

ISO 5238, Matériel pour l'industrie textile —
Enroulements de fils et de produits inter-
médiaires — Terminologie.2)

1} Actuellement au stade de projet. (Révi-
sion de I'ISO/R 477-1966.)

2) Actuellement au stade de projet.
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TekCTUNbHbIE MalWUHBI
M BCnomoraTtenbHoe
odopypoBaHue —
Hamotka —
OcHOBHblIe TEPMUHbI

1 HA3HAYEHUE U OBJNACTbL
NMPUMEHEHUA

AaHHblA MexxayHapoadeih CtaHaapt onpeae-
AIAeT OCHOBHbLIE TEPMWUHbLI, UCRONb3yeMbie B
HaMOTKe NPAXK Ha pasnuuHble hopMupyome
yCTpoicTBa npyu NOMOLLM MOTaNbHbIX MaLLUH.
370 He WUCKAO4aeT WCNONL30BaHUA pac-
cMaTpUBaeMbIX  TEPMWUHOB  ANA  APYIux
TEKCTUNbHBLIX NPOLECCOB, Hanpumep, NpRae-
HUA, KPYTKU.

MexxayHapoaHbifi CTaHAapT KacaeTCcR Takdke
TEKCTUNBHLIX MaTepuanosB MNoAoGHbIX NpPAXe,
TaKux, KaK (UNaMEeHTbI ¥ UCKYCCTBEHHbIE
nenTol. Cnoso ’‘mpAxa’” npu 3TOM YynoT-
pebnAeTcA Kak AnA 0603HaYeHWA COGCTBEHHO
fpAXUW, Tak “ ANA UNaMeHTOB U UCKYCCT-
BEHHbIX NEeHT. '

NMPUMEYAHUE — B pononHeHue K TepMuHam
Ha Tpex odwmunanbHbix A3bikax UCO (aH-
raviickom, hpaHUy3CKOM U pYCCKOM) aaHHbIR
MexxayHapogHeiti Ctanpapt coaepxut (B npu-
noxeHnax A n B) skeuBaneHTHble TePMUHbI
Ha HEMEUKOM W UTanbARHCKOM A3blKax, KOTO-
psle Gbinu BKMOYEeHb! ARA UHGOpMauMU no
npockBe TexHuveckoro Komurtera UCO/TK 72
npy NOATBEPXKAEHUW WX TMPABUNBHOCTU u4ne-
Hamu opravusauvmu OPI (OWH) u Weeliua-
punu (CHB) — B 4acTu nepesopa WX Ha He-
meukuit, a Takke (YHWU) — Ha utaneasckuii
A3bikv. OaHaKo, TONbKO TepMuHLl 1 onpeae-
NeHWA, AaHHble Ha OdUUMANbLHLIX A3bIKaX,
MOFYT CYUTATLCA TEPMUHAMU U onpeaene-
HuAamu KCO.

2 CCbhinKu

WNCO 477, TexcrunbHble MawuHb! U 8CNOMO2a-
Te/IbHOE 06pydosaHue — MoTtansHbie MawuHbi
{c yunurdpuyeckoli MOTKOU unu OnA KOHyc-
HbIX 606UH — Tepmul-mno.=:uﬂ.1

WUCO 1809, TexcrunbHele MawuHs! U 6cno-
mozarensHoe o60pydosarue — Tunbi NnaTpoHo8
ona HamoTiku — Homenrknatypa.

NUCO 5238, TexcrunsHsle MawuHbl U 6cno-
mozarensHoe oGopydosaHue — [lakosku ona
HuTel u npomMexcyToyHsIx npodyxros — Tepmu-
Honoaua.2

1) B HacTOAlWEe BPeMA B CTaAvuW NPOeKTa
{nepecmoTtp NCO/477-1966) .

2) B HacroAlee BpeMA B CTaauu fIPOEKTa.
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3 TERMS AND DEFINITIONS

3.1 spindle of the winding machine : Rota-
ting part of the winding machine onto
which the yarn is wound :

— either by means of a former (see 3.2)
placed on the spindle,

or directly.

NOTE — For the purposes of this Interna-
tional Standard, the word ‘‘spindle’’ should
be understood to mean ‘‘spindie or other
suitable device’’.

3.2 former : Object supporting the wound
yarn. For details see 1ISO 1809.

NOTE — For the purposes of this Inter-
national Standard, the word “‘former”
should be understood to mean ‘‘former or
other suitable device’’.

3.3 wound yarn: Yarn wound in cylin-
drical, conical or other suitable form.

3.4 wound package : A unit of yarn con-
sisting of former and wound yarn.

See also 1SO 5238.

NOTE — In distinct cases,
that has been wound :

a wound vyarn

either by means of a former placed
on the spindie from which the former

has been removed after the compietion

of the winding process,

or directly onto the spindle

may be used as a wound package without
former.

3.5 Wrap, pitch, and lead angle

3.5.1 wrap (see figure 1) : A helix shaped
portion of yarn wound during one revolu-
tion of the former or package during the
winding operation.

3.6.2 pitch (see figures 2 and 3): The
distance between two subsequent crossing
points of a wrap and a generator of the
package.

| nt er nati onal
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3 TERMES ET DEFINITIONS

3.1 broche de bobinoir : Pidce tournante
du bobinoir sur laquelle le fil est enroulé :

soit par l'intermédiaire d'un support
{voir 3.2) placé sur la broche,

soit directement.

NOTE — Dans le cadre de la présente Norme
le mot «broche», signifie
«broche ou autre dispositif approprién».

internationale,

3.2 support : Objet de forme et de tailles
diverses supportant le fil enroulé. Pour la
terminologie des différents types de sup-
ports, voir 1SO 18089.

NOTE — Dans le cadre de fa présente Norme
internationale, le mot «(support) signifie
«support ou autre dispositif approprié».

3.3 fil enroulé : Fil qui a été enroulé de
facon a obtenir une forme cylindrique,

conique, ou toute autre forme appropriée.

3.4 enroulement : Ensemble comprenant
le support et le fil enroulé.

Voir également ISO 5238.

NOTE — Dans certains cas, un fil enroulé

qui a été bobiné :

— soit par l'intermédiaire d’un support
placé sur la broche, dont le support a été
retiré aprds achévement de |’‘opération

de bobinage,

soit directement sur la broche

peut étre utilisé comme enroulement sans
support.

3.5 Spire, pas, et angle de guidage

3.5.1 spire (voir figure 1) : Portion de fil
enroulé en hélice pendant un tour du sup-
port ou de |‘enroulement durant |’‘opération
de bobinage.

3.5.1

-

r

Stroke length of yarn guide
Longueur de course du guide-fi
AnuHa xoAa HUTepacKnaguinKa

FIGURE 1/MEPTEX 1

3.5.2 pas (voir figures 2 et 3) : Distance
comprise entre deux points d’intersections
successifs d'une spire et de la méme généra-
trice de |'enroulement.

2000
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3 TEPMUWUHbLI U ONPEAENEHUA

3.1 BepereHOo MoOTanbHOW MawuHbl : Bpawa-
IOWARCA 4acTb MOTANbHOW MalMHbI, Ha KOTO-
Pyl HanesaeTCA NaTpoOH W HamaTbiBaeTcA
npAXa :

unuM Npu NOMOWM YCTPOWCTBa, YCTaHO-
BNeHHOro Ha sepeteHe f{cm. nyHkT 3.2)

— uAU  HEMOCPEACTBEHHO Ha BepPeTeHo.

NMPUMEYAHWUE — Cnoso ‘'BepereHO’’ B 3TOM
MexayHapoaHom CTaHaapTe MOXeET O3HauaThb

BepeTeHO unu nw6oe apyroe noaoGHoe
YCTPOUCTBO.

3.2 diopmupyiowee ycrpoiicteo (natpoH) :
MNpeameTr, noaaepPXKUBAIOWUNA  HAMOTaHHYIO
npaxy. Aeranu cm. 8 UCO 1809.
NMPUMEYAHUE — Cnoso 'thopmupyioulee

ycrpoicteo’ B8 atom MexayHapoaHom CraH-

[apTe  MOXeT — O3HauaTb  dopmupyiouiee
yCTpOWcTBO wunM nw6oe apyroe noao6Hoe
YCTPOWUCTBO.

3.3 HamoraHHada npaxa : MprAxa, HamoTaHHaR
B UMAUHAPUYECKON, KOHWYECKON unu Apyroi
noaxoanuwew opwme.

3.4 mortanbHaA naxkoska : CocTouT n3 Hamo-
TaHHO! NPAXU U HOpPMUpPYIOWeEro yCTpolicTBa
(naTpoHa) .

Cm. Takoke NCO 5238,

NPUMEYAHUE
NpAXKa, HaMOTaHHaRA

B oTaensHbIX cnyuwaAx

— npu MOMOWMW YCTPOWCTBA, HaxoaAue-
rOCA Ha BepeTeHe WU YA3NeHHOro ¢ Hero

nocne OKOH4YaHWA nNpouecca HaMOTKWU;

HEeNoCpPeACTBEHHO Ha BepeTeHo;

MOkeT 6biTh UCNONb30BaHa KaK NaxKoBKa 6e3
naTpoHa.

3.5 Burox,
nuHUKU

war, yron noabema BUHTOBON

3.5.1 Buvok {(cMm. uepTexx 1) : YacTb npAxu,
HaMOTaHHaA B cbopme cnupanu 3a BpemMA
0AHOro 0GopoTa (hopMUpYIOLWEro ycTpoicTea
“nu NakKoBKu B Npouecce HAMOTKU.

Yarn layers

Cnoi Hutu

35.2 war (cm. ueptexx2 u 3) : AnuuHa
BMTKa Ha MOBEPXHOCTU NAKOBKU, W3MEpPEHHaR
BAONL TOW e 06pasyloed.

Organi zati on For Standardization
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3.5.3 lead angle (see figures 4 and 5} : The
angle determined as follows, generally at the
mid-point of the traverse :

at the intersection of a {yarn-) helix {1) and
a generator (2) (of the cylinder or cone) are
constructed :

a) atangent (3) to the helix {1);

b} a perpendicuiar {4) to the generator
(2) in the plane containing the tangent
(3) and the generator (2);

the lead angle is the acute angle between
the tangent (3) and the perpendicular (4).

The helix angle is the complement of the
lead angle.

The crossing angle is the angle between the
helices of two consecutive layers. [t is twice
the lead angle.

CIRVAN

N ‘74——3
\
\k
3.6.2
FIGURE 2/4EPTEX 2

FIGURE 3'/‘-IEPTE)K 3

3.5.3 angle de guidage (voir figures 4 et 5) :
Angle déterminé comme suit, généralement
au point milieu de la course :

au point de croisement de I'hélice (de fil)
(1) et d'une génératrice (2) (du cylindre ou
du céne) se présentent :

a) une tangente (3) a I’hélice (1);

b) une perpendiculaire (4) 3 la généra-
trice (2) au plan formé par la tangente
(3) et la génératrice (2);

I'angle de guidage est I'angle compris entre
la tangente (3) et la perpendiculaire (4).

L'angle de I’'hélice est l'angle complémen-
taire a I’angle de guidage.

L'angle de croisure est I'angle compris entre
les hélices de fil formées par deux spires
déposées au cours d‘un cycle de va-et-vient
(et se croisant mutuellement). il vaut le
double de I’angle de guidage.

Crossing angle

Angle de croisure
Yron ckpewiuBakua

| nt er nati onal
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FIGURE 4/4EPTEX 4

Crossing angle
Angle de croisure
Yron ckpewusaHua

FIGURE 5/4EPTEX 5

Organi zati on For Standardization

Helix angle
Angle de I'hélice
Yron cnupanu

ISO 5239-1980 (E/F/R)
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3.5:3 yron nogbema BUHTOBOK nuuHuu (cm.
yepTexx 4 u 5} : O6bI4HO YFON HaMOTKK ORpe-
AENAETCA B cepeanHe TpaBepca CReayiownM
o6pa3om :

B Touke nepeccevenna chuvpanu (1) (npaxu)
n o6pasytoweit (2) (uununapa unu kopnyca)
BbIGUPAIOTCA

a) wacavenbHana (3) k cnupanu;

6) nepneHauxkynap (4) « o6Gpasyiowei
(2) 8 nnockocTu, coaepkawieil KacaTenb-
Hyto (3) u o6pasyiowyio (2).

Yyron noasemMa BUTOBOIN NUHUK — 3TO OCTPBLIN
yron Mexay kacarenoHoii (3) v nepneHavky-
napom (4).

Yron cnupanu — 310 AONOAHEHWe yrna Nnoab-
emMa BUHTOBOW NNHUN.

Yron ckpewmsaHuA — Yron Mexay cnupanamu
ABYX rocriefosBaTenbHbiX Ccnoes, BaBoe GoOnb-
WK yrna nogbema BMHTOBOR NUHUK.

Angle de I'hélice
Yron cnupanu
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3.6 Traverse, stroke, cycle (to and fro),
stroke length of yarn guide, constant tra-
verse, traverse shortening or lengthening,

and traverse displacement

3.6.1 traverse : The yarn movement in the
direction of a generator of the former that
together with the rotation of the former

effects the building of the package.

3.6.2 stroke : The movement of the yarn
guide between two consecutive points of

inversion.

3.6.3 cycle (to and fro): The whole of

two successive strokes.

3.6.4 stroke
figure 1) :
device.

NOTE —
differ from the stroke length.

3.6.5 constant traverse : Traverse in which
the amplitude of movement of the yarn
guide (or guiding device) is constant and in
length of the

consequence the traverse
package is constant.

3.6.6 traverse shortening :

vely.

3.6.7 traverse lengthening :

ively.

3.6.8 traverse displacement : The displace-

ment of the traverse in the direction of a
generator of the former or the package :

— by variation of the stroke length, or,

— by displacing the points where the
movement of the yarn guide reverses,
the length of the traverse generally re-

maining constant, or,

— alternatively by application of both

these methods.

3.7 vyarn layer (see figure 1) : The total
number of wraps wound during one traverse

{without change of the axial direction).

4

length of yarn guide (see
The distance between reversal
points of the movement of the guiding

The width of the package may

Traverse in
which the amplitude of movement of the
yarn guide (or guiding device) progressively
decreases and in consequence the traverse
length of the package decreases progressi-

Traverse in
which the amplitude of movement of the
yarn guide (or guiding device) progressively
increases and in consequente the traverse
length of the package increases progress-

5239-4a0

3.6 Course du fil, course du guide-fil, cycle
(de va-et-vient), longueur de course du
guide-fil, course constance décroissante, et
changements de position de course

3.6.1 course du fil : Mouvement du fil dans
la direction d’une génératrice du support ou
de I'enroulement qui, combiné avec la rota-
tion de ce support, provoque la formation
de I'enroulement.

3.6.2 course du guide-fil : Mouvement du
guide-fil compris entre deux points d’inver-
sion successifs.

3.6.3 cycle (de va-etvient)1) : Ensemble
de deux courses successives du guide-fil.

3.6.4 longueur de course du guide-fil (voir
figure 1) : Distance entre les points d’inver-
sion du mouvement du dispositif de guidage.

NOTE — La largeur (ou hauteur) de I’'enrou-
lement peut é&tre différente de cette
longueur de course.

3.6.5 course constante : Course dans la-
quelie I'amplitude du mouvement du guide-
fil {ou dispositif de guidage) reste invariable
et, en conséquence, la largeur de t’enroule-
ment reste invariable.

3.6.6 course décroissante: Course dans
laquelle I'amplitude du mouvement du
guide-fil (ou dispositif de guidage) diminue
progressivement et, en conséquence, la
largeur de I'enroulement diminue progressi-
vement.

3.6.7 course croissante: Course dans
laguelle I'amplitude du mouvement du
guide-fil (ou dispositif de guidage) aug-

mente progressivement et, en conséquence,
la largeur de l’enroulement augmente pro-
gressivement.

3.6.8 changements de position de courss :
Déplacements de la course suivant {a direc-
tion de la génératrice du support ou de
I'enroulement :

— soit par une variation de la longueur
de course du guide-fil;

— soit par un déplacement des points
d’inversion du mouvement du guide-fil,
la longueur de course du fil restant
constante {changement d’origine);

— soit alternativement par |'application
des deux systémes précédents.

3.7 alternance {ou séquence) de bobinage
{voir figure 1) : Ensemble de spires bobinées
durant une course (donc sans changement
de direction axiale).

1) Appelé aussi «d’aller et retour».

3.6 Tpaeepc, xon, uvmkn (Bnepen u Ha3an),
ANMHA Wara HUTEPacKNapYMKka, NOCTORHHLIN
Tpasepc, YANMHeHME WAM COKpauieHue Tpa-
Bepca, cMeweHue Tpasepca

3.6.1 Tpaeepc : ABvKeHUe pacKnaaKu NPAXK
Baonb obpa3syloweil GoOpMUPYIOLIEr0 YCTPOA-
cTBa, KOTOpOE BMECTe ¢ BpaweHuem hopmu-
pylowero ycrpoicrsa {narpoHa) BnuAeT Ha
06pa3OBaHVI9 naxKkoBKu.

3.6.2 xop : [lBuKeHue HUTEpacKaauu Ka Mexay
ABYMA NOCAEAYIOWUMIN TOUKaM1 NepeMeHHOoro
HanpasneHuA.

3.6.3 uuxkn (Bnepen wu Hazap) : Cymma
X0[08B, cneayrouwmnx OAUH 3a pyrvumM.

3.6.4 pnuHa xopa HuTepacknapduika (cm.
yepTex 1) : PaccToaxue Mexxay pesepcusHbIMU
TOMKaMu ABUXKEHWA HUTEPAaCcKNaAblBaloOLEro
ycTpoticTsa.

APUMEYAHUE — LWunpura nakoBKuU MOXKeET
OTNNYATLCA OT ANMUHBE XOAa.

3.6.56 nocroAHHbIW Tpasepc : TpaBepc, B
KOTOPOM aMMIUTYAa ABUXKEHUA HUTepacKnaa-
yuka (unu HanpasnAlowero ycrpoicrsa) noc-
TOAHHA W, CNeAOBaTenbHO, ANUHa Tpasepca
TaK><e ABNAETCA NOCTOAHHON.

3.6.6 cokpaweHue TpaBepca : Tpasepc, B
KOTOPOM aMNnUTyAa ABUWKEHWA HUTepacknaa-
yuka (AW HanNpaenAWEro YcTpoicTea)
NOCTOAHHO YMEHbLLIGETCA U, CnepoBaTenbHo,
AnviHa TpaBepca NaKOBKW TaKike MocTeneHHo
yMeHblIaeTcA.

3.6.7 yanuHeHue Tpasepca : TpaeBepc, B
KOTOPOM aMMNNNTYAA ABVXKEHUA HUTepacKknaa-
uika (unu HanpaenAwLWeEro ycTpohcTsa)
MOCTENeHHO YBenuYMBaeTCA U, crneaoBaTenbHo,
ANUHa Tpasepca NAKOBKU TarkdXKe MOCTeneHHo
BO3pacraerT.

3.6.8 cmeweHue Tpasepca : CmelueHne Tpa-
Bepca B HanpasneHuu obpasyoweit cdopmu-
pYIOLLEro yCTPOWCTBA WNU NaKOBKW AOCTU-
raeTca :

— WU3MeHeHueMm AnuHbLl xoaa, nnn

— nepemelwieHMeM TOUEK, 8 KOTOpbLIX
W3MEHAETCA ABWXKEHUE HUTepackKnaayuka,
npuueM, AnWHa Tpasepca 06bIMHO OCTaeTCA
IOCTOAHHOW, NN

— nooyepeaHbiM NpUMeEHeHUueM ABYX 3TUX
MeToR08.

3.7 cnoit Hutn (ueptexx 1) : O6wee Konu-
YECTBO BMTKOB, HAMOTaHHLIX 38 BPEMA OAHOIO
Tpasepca (6e3 u3ameHeHuA OCeBOro Harpas-
nleHHuA) .
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3.8 Wind ratio and package density

3.8.1 wind ratio (R) : The ratio indicating
the number of wraps wound during one

stroke of the yarn guide.

Example : R =3:1 means that 3 wraps

are wound during 1 stroke.

In the case of constant pitch winding (see

4.1.1.2) the value of R is constant.

In the case of constant angle winding (see
4.1.1.1) the value of R varies. For this type
of cross winding, therefore, the indication
of the wind ratio R will refer to a distinct

diameter of the package.

In the case of winding having two different
values, R’ and R’ both are to be indicated,
one for the stroke ‘“to’ and one for the

stroke “fro".

Example: R'=30:1, R””=22:1 means
that 30 wraps are wound in the stroke ‘‘to"’

and 22 wraps in the stroke ““fro”.

3.8.2 package density : The quotient ob-
tained by dividing the mass m of the en-

tirety of the wraps by their volume V.

4 DEFINITIONS OF WINDING

4.1 winding : The operation of producing
a yarn package on a winding device, in the
course of which a yarn is wound in the form
of a helix on a former by the combination
of the rotation of this former about its axis
and of the displacement of the yarn in the
direction of a generator of the former or the
package in one direction then the other
alternately, without any significant change
of the initial twist of the yarn.

4.1.1 cross winding : The type of winding
with layers generally parallel to the surface
of the former (cylindrical or conical). The
wraps of two subsequent layers are crossing

one another.

To secure an even distribution of the wraps
of the layers all over the package, it is
of subsequent
layers are not placed directly over one
another. Otherwise a winding fault known
as “ribbon winding” would result. To avoid
this the wraps can be placed in two different

essential that the wraps

ways :

head-wind : The wind when the point of
yarn return is in advance of that point for
the previous traverse, seen in the direction

of rotation (see figure 6).

COPYRI GHT 2000 International
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3.8 Rapport de bobinage et masse volu-
mique

3.8.1 rapport de bobinage (R): Rapport
indiguant le nombre de spires bobinées
durant une course du guide-fil.

Exemple : R =3:1 signifie que 3 spires
sont formées pendant 1 course.

Dans le cas du bobinage & pas constant
(voir 4.1.1.2), la valeur de R est constante.

Dans le cas du bobinage a angle constant
{voir 4.1.1.1), la valeur de R varie. Pour ce
type de bobinage croisé, l'indication du
rapport de bobinage R se rapporte a une
épaisseur déterminée de |’'enroulement.

Dans le cas d'un bobinage ayant deux
rapports de bobinage, R’ et R”, deux va-
leurs doivent étre indiquées, une pour la
course dans un sens et une pour la course
en sens oppose.

Exemple : R"=30:1et R”=22: 1, signi-
fie que 30 spires sont bobinées pendant la
course dans un sens et 22 spires pendant
la course en sens opposé.

3.8.2 masse volumique : Quotient obtenu
en divisant la masse m de la totalité des
spires par leur volume V.

4 DEFINITIONS DU BOBINAGE

4.1 bobinage: Opération de formation
d’un enroulement sur bobinoir, au cours
de laquelle un fil est enroulé en hélice sur
un support, par la combinaison du mouve-
ment de rotation de ce support autour de
son axe et d'un mouvement de déplace-
ment alternatif du fil suivant la direction
de la génératrice du support ou de |’enrou-
lement, dans un sens puis dans [‘autre
alternativement, sans modification impor-
tante de [a torsion initiale du fil.

4.1.1 bobinage croisé : Dans ce type de
bobinage avec couches généralement paral-
léles a la surface du support (cylindrique
ou conique); les spires de deux allers et
retours successifs se croisent [‘une sur
|'autre.

Pour étre assuré d’avoir toujours une bonne
distribution des spires dans toutes les
couches de I‘enroulement, il est essentiel
que les spires de deux allers et retours suc-
cessifs ne soient pas placées directement
les unes au-dessus des autres. Sinon il en
résulte un mauvais bobinage appelé «zone
paralléle» (bobinage en cordon). Pour
empécher ceci, les spires doivent étre
placées de deux différentes maniéres,
appelées :

bobinage progressif : Bobinage ol le point
de retour du fil est en avance sur celui de
la course précédente par rapport au sens
de rotation de l‘enroulement (voir figure 6).
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3.8 nepeparoyHOoe OTHOLWEHME HAMOTKU W
NNOTHOCTbL NAKOBKY

3.8.1 nepepatoyHoe OTHOLWIEHME HAMOTKWU
(R) : OnpegenAeT KOAUYECTBO BUTKOB, HaMO-
TaHHbIX 3a BpeMR OAHOrO xoaa HUTepacknan-
YU KA, YU BbLIPAXKAETCA KakK OTHOWEHWe BUTKOB
K XOaam.

Mpumep : R = 3 : 1, 3T0 03HayaeT, 410 3 BUTKA
HamoTaHbl 3a spemA 1 xopa. :

B ciyvae, ecnn BenuUYMHa wwara HamMoTKK noc-
TOAHHa, R NOCTOAHHO AnA BCeX CNOeB HUTW.

B cnyuae NOCTOAHHOIO yrna HaMoTKu R usme-
HAETCA OT CNOA K CROI0. OnpeaeneHve nepena-
TOYHOrO OTHOWEHWAR HaMOTKM R anA 3Toro
TUNa NONepe4Hoil HaMOTKKU OTHOCUTCA K Ofpe-
AeneHHOMY  CfIOID  NaKoOBKW,  Hanpumep,
rnocneaHeMy wnW NepBOMY, WNU NOGOMY
ApYTOMY ANA BAHHOFO AnamMerpa.

B 7Tom cnyvae, KOrga HaMOTKa uUMeeT gse
pasnuyHble BenuuHbl R’ n R' cneayet onpe-
AenuTL o6e 3TU BeAWMWHBLI, OAHY ARNA Xoaa
“Bnepean’, a apyryio AnA xoga ““‘Hasap’’.

Mpumep : R=30:1; R=22:1. 3710 0O3Ha-
4aeT, 470 30 BUTKOB HaMOTaHbl 338 BpeMA X0Aaa
Bnepea, a 22 BATKA HaMOTaHLl BO BpeMA
ofipaTHOro xopa.

3.8.2 nnotHOCTL NaKoBKMK : YacTHoe OT aene-
HUA Maccbl m oBlero KonuyecTsa BUTKOB
npfXu Ha ux obbem V.

4 OMNPEAENEHWA HAMOTKWU

4.1 namotka : Mpoyecc NonyYeHNA NaKOBKYU
NPAXW Ha MOTaNbLHOM YCTPOIiCTBE, NPU KOTO-
POM fipfka HamartbiBaeTcA 8 opme chnupanu
Ha dopMupylowee ycrpoitctso {naTpoH) cove-
TaHUEM BpalUlEHWA 3TOro YCTPOolicTBa BOKpYr
cBoeli OCv W fEpPEMELUEHVUA NPAXKU B Hanpas-
sfieHun o6pasyoweil hopMuUpYyoWero ycTpoi-
CTBa uAKW NaKOBKU B OAHOM UNW APYrom
HanpaBneHuAx, 6e3 3HaAUNTENbHLIX W3MeHeHu
HaYanbHOU KPYTKU MPAXKM.

4.1.1 «kpecToBaA HaAMOTKa :3TO TMN HAMOTKH,
npu KOTOpOM Cnoy, B OCHOBHOM, Aapansens-
Hbl NOBEPXHOCTU (hOpMUPYIOWEro ycrpoiicTea.
Burkn paByx nocneaylolnx Cf0EB CKpewu-
BaKOTCH.

OnA Toro, 4roBLl oBecneuntsL pasHOMepHoe
pacnpeaeneHve BUTKOB No Bceli nakoske,
HEOBXOAUMO, 4Y4TOGBI BUTKU MOCNEAYIOWNX
CMOeB He foMeLLanck HenocpPeacTBeHHO OAviH
Haa apyrum. WHaue mMoOXer wUMeTb MecTo
MOFPEHOCTb HAMOTKN, MMeHyemanA '‘neHTou-
HOM MOTKOI'’. YTOBLI U3BeaTs 3TOr0, BUTKHN
cneayeT NOMellaTb ABYMA pasnuuHsIMU CNOCo-
Gamu

onepexaolan HaMoTka : Hamotka, npu
KOTOpO! TOYKa BO3BpaTa MPAXKM HaxoauTcA
enepeau 3TOM TOYKM Npeasiaylero Tpasepca,
BUAUMOW B HanpaeneHun BpaleHWA (cMm.
yepTex 6) .
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oTcTalowan HamoTka : HamMoTKa, Npu KOTOpOH
TOuka BO3BpPATa MNPAXW HAaxX0AWUTCA NO3aav
3TOM e TOYKWU NpepbiAyLIero Tpasepca, BUAn-

bobinage rétrograde : Bobinage ol le point
de retour du fil est en retard sur celui de
la course précédente par rapport au sens

after-wind : The wind when the point of
yarn return is later than that point for the
previous traverse, seen in the direction of

rotation (see figure 7).

Head-wind

Bobinage progressif
Onepemaloman HaMOTKa

de rotation de l’enroulement {voir figure 7).

MOVt B HanpasneHuu Bpawenun {cv. vepTex 7).

After-wind

Bobinage rétrograde
OTcTaloWwan HaMoTKa

N\

4

winding process as originally defined.

4.1.1.1 constant angle cross

(random cross winding)

winding.1)

the purpose of “‘ribbon breaking’).

constant.

means of a roller or “‘driving drum”’.

the driving shaft.

6
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In the case of constant angle cross winding
(random cross winding, see 4.1.1.1) head-
wind and after-wind will alternate in the
course of the winding process; in the case of
constant pitch cross winding (precision cross
winding, see 4.1.1.2) head-wind or after-
wind will remain constant during the whole

The process of eliminating "‘ribbon winding"’
is called ‘‘ribbon breaking’’. The device for
eliminating ‘‘ribbon winding'’ is known as
an “anti-patterning device” (see ISO 477).

winding
(see figure 8) :
Winding characterized by a constant ratio
between the velocity of the yarn movement
in the direction of a generator of the former
and the tangential velocity of the vyarn

Each cycle, to and fro, of the yarn guide
therefore corresponds to a constant length
of wound yarn (except slight variations for

The lead angle therefore remains constant,
as long as the velocity of the yarn in the
direction of the appropriate generator is

1) The constant velocity of the yarn is
generally obtained by tangential driving by

The surface speed of the package is that
indicated by a tachometer the measuring
roller of which is applied, preferably, to

Dans le cas du bobinage a angle constant
(bobinage du type a entrainement tangen-
tiel, voir 4.1.1.1), les deux présentations
de spires (bobinages progressif et rétro-
grade} alternent au cours de la formation
de I‘enroulement. Dans le cas du bobinage
4 pas constant {bobinage du type a com-
mande axiale de 'enroulement, voir 4.1.1.2},
une seule présentation des spires (bobinage
progressif ou bobinage rétrograde) existe
du début a la fin de la formation de |’en-
roulement.

Le procédé {ou dispositif) qui permet
d’empécher la formation de «zones paral-
léles» est appelé «procédé (ou dispositif)
de brouillage de zones» (voir ISO 477).

4.1.1.1 bobinage croisé a angle constant
(bobinage croisé au hasard) (voir figure 8) :
Bobinage caractérisé par un rapport cons-
tant entre la vitesse du mouvement de
translation du fil suivant la direction de la
génératrice du support et la vitesse tangen-
tielle de I'enroulement.1)

Chaque cycle de va-etvient du guide-fil
correspond par conséquent a une longueur
constante de fil enroulé (aux variations
pour «brouillage de zones» prés).

L’angle de guidage reste donc constant, pour
autant que la vitesse du fil dans la direction
de la génératrice appropriée reste constante.

5_

FIGURE 8/4YEPTEX 8

1) La vitesse constante du fil est généra-
lement obtenue par entrainement tangentiel
de I'enroulement au moyen d’un rouleau
ou «tamboury».

La vitesse «tangentielle» de l’enroulement
est celle qui est indiquée par un tachymetre
dont on appuie la roue de mesure de préfé-
rence sur le tambour d’entrainement.

2000

FIGURE 7/4EPTEX 7

B cny4ae KpecroBol HaMOTKWU C MOCTOAHHBIM
yrnom (pacceRHHan KpecTOBaA HamMOTKa) one-
pexalowan W OTCTalWan HamMoTku 6yayT
yepepoBaTLCA B TeYeHwe Npouecca; B crnyuae
KpPECcTOBOM HAaMOTKU C MNOCTOAHHLIM LIArom
(cOMKHYTaA KpecToBaA MOTKa)  onepe-
KAOWaAA WAW OTCTalowlafd HaMOTKu ByayT
OCTaBaTbCA MOCTOAHHLIMU B TeueHue BCero
npouecca, 6yay4n BbIGPaHHbBIMUY 3apaHee.

Mpouecc ycTpaHeHWA ''NEHTOUHOW MOTKU'
HasbiBaeTcA ‘paccerHue Huteil''. YcTpoicrso,
NpUMeHAIWEecA ANA 3TOW Lenu N3BEeCTHO Kak
“npepsisatens ckopoctn” (cm. UCO/P 477).

4.1.1.1 KpecroBaA HamMOTKa C MNOCTOAHHbLIM
yrnom (6ecnopApoOYHan KpecToBaA MOTKa)
(cm. yepTexx 8) : MoTka, xapakTepu3yiowancA
NOCTOAHHbLIM OTHOLLEHWEM CKOPOCTW ABUXKEe-
HUA MNpRAXU B HanpasneHuu o6pa3sytoweil
hopMUpYyIOWEro yCTpOWCTBA W TaHreHuuanb-
Holi ckopocTu npsxu.

Kakasil uMKn, snepea v Hasag, COOTBETCTBYeT,
CnefoBaTenbHO, MOCTOAKRHOW ANVMHE HaMOTaH-
HolA npAxu (3@ ucknioveHnem HeBonNbLIUX
M3MEHEHUA C Uenblo ‘‘paspbiBa  neHTsl”’) .

CnepnoBatenbHO, Yron HaMOTKW OCT3eTCA noc-
TOAHHLIM, MOKa MOCTOAHHA CKOPOCTL ABU-
KEHUA NPAXU B HanpasneHuu o6pasytoLuen.

1) TOCTOAHHAA CKOPOCTb ABWXEHWA NPAXU
O6GbIYHO AOCTUFAETCA TaHreHUManbHbIM ABU-
»KeHUEeM Mpu NOMOWM ponuKa nunu '‘seaywiero
6GapaGaHa'’.

MoBepXHOCTHAA CKOPOCTL NaKoBKW ONpeae-
NAETCA TaxOMETPOM, U3MepUTenbHbill poOnuK
KOTOPOro YCTaHaBNUBAaETCA NPeAnoYTUTErbHO
Ha BeaywieM sane.

Organi zati on For Standardization
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4.1.1.2 constant pitch cross winding (pre-
cision cross winding) (see figure 9):
Winding in which the rotation of the spindie
and the movement of the yarn guide depend
one on the other, ensuring that the wind
ratio R (see 3.8.1) is constant for all the
yarn layers. Each cycle, to and fro, of the
yarn guide therefore corresponds to ‘a
constant given number of revolutions of the
spindle. The pitch of the winding helix
therefore remains constant, as long as the
traverse length is constant.

Precision cross winding can be subdivided
into :

4.1.1.2.1 closed precision cross winding :

Winding characterized by adjacent wraps
forming a herring bone pattern.

4.1.1.2.2 open precision cross winding :
The number of pitches is such that each
wrap does not lie adjacently to the pre-
ceding and to the following wrap produced
by the same direction of stroke. Both closed
and open precision winding can be executed
with either head-wind or after-wind.

4.1.2 parallel winding : Cross winding with
constant pitch of small value, mostly
effected onto double-flanged bobbins. Each

wrap lies quasi-parallel to the previous wrap. .

4.1.3 cop winding : Winding with traverse
displacement (see 3.6.8) always in the same
direction, the wind ratios {see 3.8.1) in the
two directions of the stroke being different
or equal. The yarn layers have the shape of
cones; they can all be identical. The cop
package can be considered as being obtained
by building up yarn layers superimposed in
the axial direction of the former.

Cop packages are formed :

— either onto a former with conical
base,

— or onto a former without conical
base, but in this case the winding is
started by forming a bunch,

— or onto the bare spindle and an
initial cone which may be removed after
the winding process has been completed.

2000

4.1.1.2 bobinage croisé a pas constant
{bobinage croisé de précision) (voir figu-
re 9) : Bobinage dans lequel la rotation de
la broche et le mouvement du guide-fil sont
liés par un rapport de bobinage R (voir
3.8.1) constant pour toutes les couches de
renvidage. Chaque cycle de va-etvient du
guide-fil correspond par conséquent a un
nombre donné constant de révolutions de
I'axe de la broche. Le pas de I'hélice de
I'enroulement reste donc constant, pour
autant que la longueur de la course soit
constante.

_E

FIGURE 9/MEPTEX 9

Le bobinage croisé de précision peut étre
subdivisé en :

4.1.1.2.1 hobinage croisé de précision a
«spires jointives» : Bobinage caractérisé par
une présentation en chevrons d'éléments
de spires jointives.

4.1.1.2.2 bobinage croisé de précision a
«spires- quelconques» non jointives: Le
nombre de pas est tel que les spires dépo-
sées pendant les courses de méme sens ne
sont pas trés proches les unes des autres. Le
bobinage croisé de précision a «spires jointi-
vesy ou a «spires quelconques» peut étre
exécuté avec une présentation de spires
caractérisant soit le bobinage «progressify,
soit le bobinage «rétrograde».

4.1.2 bobinage parafléle : Bobinage croisé a
pas constant de faible valeur, effectué habi-
tuellement sur bobines & deux joues. Chaque
spire est presque paralléle & la spire précé-
dente. :

4.1.3 bobinage a course radiale «type ca-
nette» : Bobinage avec décalage de la posi-
tion de la course (voir 3.6.8) toujours dans
le méme sens; les rapports de bobinage (voir
3.8.1) dans les deux sens de course étant
différents ou égaux. Les couches de bobi-
nage ont généralement une forme conique;
elles peuvent étre identiques. L'enroulement
«type canette» peut étre considéré comme
obtenu par un empilement de couches
coniques superposées dans la direction
axiale du support.

Les enroulements
formss :

«type cannette» sont

— soitsursupports avec embase conique,

— soit sur supports sans embase
conique (dans ce cas, le début du bobi-
nage est consacré a la formation d'un
«culot» d’enroulement),

— soit sur une broche nue et sur un
cbéne de départ, qui peut étre enlevé de
I'enroulement lorsque le bobinage est

achevé.
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4.1.1.2 KpecroBaAd HaMOTKA C NOCTOAHHbLIM
waroMm (COMKHYTaA KpecToBaa HaMOTKa)
(cMm. 4eptex< 9) : Hamorka, 8 KOTOpOi Bpa-
tlleHWe BepeTeHa U ABWKEHWE HUTepacknaa-
yuKa 3aBUCAT OAHO OT aApyroro u o6ecne-
4yUBaIOT NepeaaTo4HOe OTHOWEeHUe HAMOTKU A
{cm. 3.8.1) nocroAHHbLIM ANA BCEX cnoes
npaxu. Kaxabiil uMKn, snepea U Hasap, HuTe-
packnagyvMiKa, CnefoBaTentHo, COOTBETCTBYET
HOCTOAHHOMY  MHAHHOMY uYucny o6GopoToB
sepetera. lWar HamarbiBalowed  cnupanu
OcTaeTCA, cnegoBarenbHo, NOCTOAHHLIM, NOKa
NOCTORHHA ANMHA TPaBEPCa HaMOTKU.

COMKHYTYI0O KPECTOBYI0 HAMOTKY MOXHO
noapasaenuTs Ha :

4.1.1.2.1 3aKpbITAA COMKHYTaA KpecroBanA
HaMoTKa : 3TOT TWN HaMOTKKW XapaxTepu-
3yeTCA TEM, 4YTO CMexHble BUTKW 06pasyloT
pucyHoK ‘'8 enouxy.”’

©4.1.1.2.2 OTKpPbITAA COMKHYTaA KpPeCTOBaR

HamoTka : Konuyectso waros HamMOTKHU
TaKoBO, YTO Ka)Kabllh BUTOK He COCeACTBYET C
fpeablAyWUM 1 MocneaylowvM  BUTKamu,
PacnonNoXeHHbIMU B8 TOM >Ke HanpasneHvuu
xonaa. Kak OTKpLITYI, TaK U 3aKpLITYIO
TOUHYIO HBMOTKY MOXHO Npov3BoanTb onepe-
Kaowe? unv oTcTaloweil MOTKON.

4.1.2 napannensHan HamoTka : Kpectoean
HAMOTKa C MOCTOAHHBLIM LLAroM HeGOonbLIOW
BeNUYMHLI B 6OMbLUWWHCTBE CNyyaes npous-
BOAWTCA Ha AsyxdnaHuesble KaTywku. Kax-
Abll‘l‘l BATOK nexur nouTu napannenbHoO
npeablAyWEMY BUTKY.

4.1.3 uHamoTKa NMoYaTkom : JTO HaMOTKa cO

cMeuleduem Tpasepca (cm. 3.6.8) Bcerpa B
OAHOM ¥ TOM Ke HanpaBfieHWn v C MNOCTOAH-
HbIM NepPeAaToYHbIM OTHOLUEHMEM HaMOTKU
{cm. 3.8.1) B pBYX HanpaBneHWAX XoOpAa,
OAMHAKOBBLIX WNAW pasnuuHbIX. Cnou npaxu
umMelT (PopMYy KOHyca; OHU Bce MOFYT BbiThb
uaeHTHYHBbIMY, [lakoBKa NOYaTKOM MOXET
paccMaTpuBaTbCA KaK MakoBKa, NoJSyYeHHan
HaNoXeHUEM CnoesB fPAXU B OCEBOM Hanpas-
neHun popmMupyiollero yerpoiictea (natpoHa) .

NakoBka NoyaTkom hopMUpyeTcA

— w1 Ha opmupyiowem ycTpolictee
C KOHUYECKOI 0CHOBOIA;

— unu Ha dopMupylowem ycrpolictee 6Ges
KOHUYECKOW OCHOBbI, HO B 3TOM Ccny4ae
HaMOTKa HayuHaeTcA C (opMUpOBaHUA
rHesfa noYyarKa;

— WU Ha BepeTeHe, Ha Ha4yan bHOM KOHycCe,
KOTOpI:Iﬁ MOMXHO YyAanuTb nocne OKOH-
YaHUA npouecca HaMOTKU.
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ANNEXE A
TERMES ET DEFINITIONS ALLEMANDS EQUIVALENTS

MPUNOXEHWE A
IKBUBANEHTHbLIE TEPMWUHbI W ONPEAENEHNA HA HEMELLKOM A3bIKE

TEXTILMASCHINEN UND ZUBEHOR — SPULEREI — GRUNDBEGRIFFE

1 ZWECK UND GELTUNGSBEREICH

Die vorliegende internationale Norm enthélt Grundbegriffe,
die beim Spulen von Garn auf Hullsen oder andere geeignete
Trag- oder StUtzkorper mit Hilfe von Spulmaschinen be-
nutzt werden. Das schliesst die Anwendung der Begriffe bei
anderen textilen Arbeitsgdngen wie z.B. Spinnen oder
Zwirnen nicht aus.

Diese Norm ist auch flir garndhnliche textile Erzeugnisse
wie z.B. Filamente und Chemie-Bandchen anwendbar. Der
Begriff ““Garn’ bezeichnet in dieser Norm sowoh! Garn im
engeren Sinne des Wortes als auch Filamente und Chemie-
Béndchen.

ANMERKUNG — Nur die in den offiziellen Sprachen angegebenen
Begriffe und Definitionen kodnnen als 1SO-Bezeichnungen und
Definitionen angesehen werden.

2 HINWEISE AUF ANDERE NORMEN

1SO 477, Kreuzspulmaschinen — Terminologie — Grund-
begriffe. 1)

ISO 1809, Formen von Hdlsen fir Garnaufmachungen.

1ISO 5238, Aufmachungsformen fir Garne und Zwischen-
produkte — Terminologie.?)

3 BEGRIFFE UND DEFINITIONEN

3.1 Spindel der Spulmaschine : Rotierender Teil der
Spuimaschine, auf den das Garn aufgewunden wird :

— entweder mit Hilfe einer Hlilse (siehe 3.2), die auf
die Spindel gesteckt wird,

— oder unmittelbar.

1) Revision ISO/R 477-1966, zur Zeit als Entwurf.

2} In Vorbereitung.
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3.2 Hiilse : Trag oder Stltzkdrper, der das aufgewundene
Garn tragt. Einzelheiten siehe 1SO 1809.

ANMERKUNG — Wenn in dieser Norm der Begriff «Hdlse» be-
nutzt wird, so ist hierunter stets «Hdllse oder anderer geeigneter
Trag- oder Stiitzkdrper» zu verstehen.

3.3 Wickiung : Garn, das in zylindrischer, kegeliger oder
anderer geeigneter Form aufgewunden wird.

3.4 Spule : Aufmachungseinheit fiir Garne, bestehend aus
Hiilse und Wicklung.

Siehe auch I1SO 5238.
ANMERKUNG — In bestimmten Fillen kann eine Wicklung, die

gespult worden ist :

— entweder mit Hilfe einer auf die Spindel gesteckten Hilse,
die nach Beendigung des Spulvorganges entfernt worden ist,

— oder direkt auf die Spindel,

als Spuie ohne Hdilse verwendet werden.
3.5 Windung, Steigung, Steigungswinkel
3.56.1 Windung (siehe Bild 1) : Die bei einer Umdrehung

der Hiilse oder der Spule wihrend des Spulvorganges
schraubenlinienférmig aufgewundene Garnldnge.

RET Yy

> Windungsschichten

f— -{
Lénge des Fadenfuhrer-Hubes

BILD 1

Organi zati on For Standardization
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3.5.2 Steigung (siehe Bilder 2 und 3) : Abstand zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Kreuzungspunkten einer Win-
dung mit einer Erzeugenden der Spule.

‘E—7/_\\l\\—\

3.6.2

A
/|

BILD 2

3.5.3 Steigungswinkel (siehe Bild 4 und 5) : Der Steigungs-
winkel wird wie folgt bestimmt, und zwar in der Regel in
der Mitte des Hubes :

Im Kreuzungspunkt einer Windung (1) und einer Erzeu-
genden (2) (des Zylinders oder des Kegels) werden

a) eine Tangente (3) an die Windung (1) gelegt,

b) eine Senkrechte (4) zu der Erzeugenden (2) in der
durch die Tangente (3) und die Erzeugende (2) gebii-
deten Ebene errichtet.

Per Steigungswinkel ist der spitze Winkél zwischen der
Tangente (3) und der Senkrechten (4).

Der Helixwinkel ist der Komplementwinkel des Steigungs-
winkels.

Der Kreuzungswinkel ist der Winkel zwischen den Win-
dungen zweier aufeinanderfolgender Windungsschichten. Er
ist das Doppelte des Steigungswinkels.

Kreuzungs-

winkel 3.56.3

= iz

ISO 5239-1980 (E/F/R)
P us51903 0039267 & | VICO 52391980 (A/G/P)

Kreuzungs-
winkel

BILD 5

3.6 Hub, Fadenfiihrer-Hub, Doppelhub (hin und zuriick),
Linge des Fadenfiihrer-Hubes, gleichbleibender Hub, ver-
kiirzter oder verlidngerter Hub, verlagerter Hub

3.6.1 Hub : Die Bewegung des Garnes in Richtung einer
Erzeugenden der Hiilse, die zusammen mit der Umdrehung
der Hiuilse die Bildung der Spule bewirkt.

3.6.2 Fadenfithrer-Hub : Die Bewegung des Fadenfiihrers
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Umkehrpunkten.
3.6.3 Doppethub (hin und zuriick) : Die Summe zweier
aufeinanderfolgender Hiibe.

3.6.4 Linge des Fadenfiihrer-Hubes (siehe Bild 1) : Der
Abstand zwischen den Umkehrpunkten der Bewegung des
Fadenfiihrers.

ANMERKING — Die Breite der Spule kann von der Léange des
Fadenfuhrer - Hubes abweichen.

3.6.5 gleichbleibender Hub : Hub, bei dem die Amplitude
der Bewegung des Fadenfiihrers gleich ist. Entsprechend ist
die Wicklungsbreite konstant.

3.6.6 verkiirzter Hub : Hub, bei dem sich die Amplitude
der Bewegung des Fadenflihrers fortschreitend verkleinert.
Entsprechend verkleinert sich die Wicklungsbreite fort-
schreitend.

3.6.7 verlidngerter Hub : Hub, bei dem sich die Amplitude
der Bewegung des Fadenflhrers fortschreitend vergrdssert.
Entsprechend vergrdssert sich die Wicklungsbreite fort-
schreitend.

3.6.8 verlagerter Hub : Verlagerung des Hubes in Richtung
einer Erzeugenden der Hiilse oder der Spule :
— durch Anderung der Hublédnge des Fadenflihrers,

— durch Verlagerung der Umkehrpunkte der Bewegung
des Fadenflhrers, wobei die Linge des Hubes im allge-
meinen konstant bleibt,

— durch kombinierte Anwendung beider Verfahren.

- 9
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3.7 Windungsschicht (siehe Bild 1) : Gesamtheit der
wihrend eines Hubes (ohne Wechsel der Axialrichtung)
aufgewundenen Windungen.

3.8 Windungsverhaltnis, Spulendichte

3.8.1 Windungsverhdltnis (R) : Das Windungsverhéltnis
gibt die Anzahl der Windungen an, die wihrend eines Hubes
des Fadenflihrers aufgewunden werden.

Es wird als Verhaltnis ausgedriickt.

Beispiel : R =3 : 1 bedeutet, dass 3 Windungen wéhrend
eines Hubes aufgewunden werden.

Bei der Prizisions-Kreuzwicklung (siehe 4.1.1.2) ist der
Wert von R konstant.

Bei der wilden Kreuzwicklung (siehe 4.1.1.1) dndert sich
der Wert von R. Fir diese Art von Kreuzwicklung bezieht
sich der Wert von R daher auf einen bestimmten Spulen-
durchmesser.

Bei Wicklungen mit zwei verschiedenen Werten, R”und R”,
sind beide Werte anzugeben, einer fur den Hub «hin» und
einer fiir den Hub «zurltck».

Beispiel : R”=30:1, R”=22: 1 bedeutet, dass 30 Win-
dungen wihrend des Hubes «hin» und 22 Windungen
wihrend des Hubes «zurlick» aufgewunden werden.

3.8.2 Spulendichte : Die Spulendichte ist der Quotient,
gebildet durch Division der Masse m der Wicklung durch ihr
Volumen V.

4 BEGRIFFE DER SPULEREI

4.1 Spulen : Arbeitsgang zur Herstellung einer Spule auf
einer Spuimaschine, in dessen Verlauf das Garn in Form
einer Schraubenlinie auf eine Hiilse aufgewunden wird, und
zwar durch die Kombination der Umdrehung dieser Hiilse
um ihre Achse und der Verlagerung des Garnes in Richtung
einer Erzeugenden der Huise oder der Spule, zundchst in
einer Richtung und dann in der entgegengesetzten
Richtung, ohne nennenswerte Anderung der Drehung des
Garnes.

4.1.1 Kreuzspulerei : Art der Spulerei mit Windungs-
schichten, im allgemeinen parallel zur Oberfldche der Hiilse
(zylindrisch oder kegelig). Die Windungen zweier auf-
einanderfolgender Schichten kreuzen einander.

Um eine gleichmaissige Verteilung der Windungsschichten
aberall in der Spule zu sichern, ist es wesentlich, dass die

5239-80

Windungen von aufeinanderfolgenden Windungsschichten
nicht unmittelbar Ubereinander abgelegt werden. Sonst
wirde eine fehlerhafte Wicklung, «Bildwicklung» genannt,
entstehen. Um dies zu vermeiden, kénnen die Windungen
auf zwei verschiedene Weisen abgelegt werden :

voreilende Wicklung : Die Wicklung, bei der der Umkehr-
punkt des Garnes vor dem Umkehrpunkt des vorherge-
henden Hubes liegt, in Drehungsrichtung gesehen (siehe
Bild 6).

nacheilende Wicklung : Die Wicklung, bei der der Umkehr--
punkt hinter dem des vorhergehenden Hubes liegt, in
Drehungsrichtung gesehen (siehe Bild 7).

\
B —— b —

</

BILD 6 — Voreilende Windung

= ——F—— =+

BILD 7 — Nacheilende Windung

Bei der wilden Kreuzwicklung (siehe 4.1.1.1) wechseln
voreilende und nacheilende Wicklung im Laufe des Spul-
vorganges; bei der Prizisionskreuzwicklung (siehe 4.1.1.2)
bleiben voreilende oder nacheilende Wicklung konstant
wihrend des gesamten Spulvorganges wie urspriinglich
eingestellt.

Der Arbeitsgang zur Verhiitung der «B’.dwicklung» wird
«Bildbrechen» genannt. Die Vorrichtung zur Verhiitung
der «Bildwicklung» heisst «Bildbrecher» (siehe ISO 477).

4.1.1.1 wilde Kreuzwicklung (siehe Bild 8) : Wicklung,
gekennzeichnet durch ein konstantes Verhdltnis zwischen
der Geschwindigkeit der Garnbewegung in Richtung einer
Erzeugenden der Hlilse und der Tangentialgeschwindigkeit
des Spulens.)

1) Die konstante Geschwindigkeit des Garnes wird in der Regel durch Tangentialantrieb mit Hilfe einer Roile oder Trommel erreicht.

Die Umfangsgeschwindigkeit der Spule wird mit einem Tachometer gemessen, dessen Messrolle vorzugsweise an der Antriebswelle angebracht

wird.
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Jeder Doppelhub des Fadenflhrers, hin und zurlick, ent-
spricht daher einer konstanten Lénge von aufgewundenem
Garn (abgesehen von kleinen Schwankungen zum Zwecke
des «Bildbrechens»).

Der Steigungswinkel bleibt daher konstant, solange die
Geschwindigkeit des Garnes in Richtung der betr. Er-
zeugenden konstant ist.

N
N
/ >
—_———r R S e
TS ,;_*:{/‘z:i\' =g
\\
AN

BiLD 8

4.1.1.2 Prizisionskreuzwicklung (siehe Bild 9) : Wickiung,
bei der die Umdrehung der Spindel und die Bewegung des
Fadenfiihrers voneinander abhangen. Damit ergibt sich ein
konstantes Windungsverhiltnis A (siehe 3.8.1) fur alle
Windungsschichten. Jeder Doppelhub (hin und zuriick) des
Fadenflhrers entspricht daher einer konstanten gegebenen
Anzah! von Umdrehungen der Spindel. Die Steigung der
Windungs-Schraubenlinie bleibt daher konstant, solange die
Hubldnge konstant ist.

BiLD 9

B 251903 po3gzLe T I
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Die Prizisionskreuzwicklung wird unterteilt in :

4.1.1.2.1 geschlossene Prazisionskreuzwicklung : Wick-
.Iung, dadurch gekennzeichnet, dass aneinanderliegende
Windungen ein Fischgratmuster bilden.

4.1.1.2.2 offene Prizisionskreuzwicklung : Die Anzahl der
Steigungen ist so gewihlt, dass keine Windung an die vor-
hergehende oder folgende Windung in der gleichen Hub-~
richtung anschliesst. Geschlossene und offene Prazisions-
kreuzwicklung kénnen beide entweder mit voreilender oder
mit nacheilender Wicklung ausgefiihrt werden.

4.1.2 Parallelwicklung : Kreuzwicklung mit konstanter
Steigung von kleinem Wert, meist auf Doppelscheiben-
hilsen ausgefiihrt. Jede Windung liegt etwa parallel zu der
vorhergehenden Windung.

4.1.3 Kopswicklung : Windung mit stets in derselben
Richtung verlagertem Hub (siehe 3.6.8). Das Windungsver-
hiltnis (siehe 3.8.1) .in den beiden Richtungen ist gleich
oder verschieden. Die Windungsschichten sind kegelformig,
sie kénnen alle identisch sein. Die Kopswicklung entsteht
demnach durch Uberlagern von Windungsschichten in
Axialrichtung der Hiilse.

Kopswicklungen werden hergestelit :
— entweder auf einer Hiilse mit kegeligem Fuss,

— oder auf einer Hulse ohne kegeligen Fuss, wobei in
diesem Falle zu Beginn des Spulvorganges ein kegeliger
Anfang gespult wird,

— oder auf der leeren Spindel und einem Anfangskegel,
der nach Beendigung des Spulvorganges entfernt werden
kann.
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ANNEXE B
TERMES ET DEFINITIONS ITALIENS EQUIVALENTS

NPUNOXEHWE B
JKBUBANEHTHbLIE TEPMUHbLI U ONPERENEHUA HA UTANbAHCKOM A3bIKE

MATERIALE PER L'INDUSTRIA TESSILE — ROCCATURA — TERMINOLOGIA

1 SCOPO E CAMPO DI APPLICAZIONE

La presente ‘Norma internazionale definische le parole fon-
damentali utilizzate nel campo della roccatura dei fili, su
supporti o altri dispositivi appropriati, per mezzo di rocca-
trici. Questo non esclude 1’'uso deile parole qui definite, in
altri campi dell’industria tessile, per esempio la filatura e la
ritorcitura, ecc.

Si applica sia a materie tessili filiformi come ai filamenti
e nastri plastici. Nel seguito del testo, la parola «filo» stara
per indicare il filo nonché i filamenti o nastri plastici.

NOTA — Solo le parole e definizioni date nelle lingue ufficiali
dell’lSO possono essere considerate parole e definizioni dell’I1SO.

2 RIFERIMENTI

ISO 477, Materiale per l'industria tessile — Roccatrice a
filo incrociato — Terminologia. (Attualmente in progetto.)

ISO 1809, Materiale per I'industria tessile — Tipi di suppor-
to per avvolgimento.

ISO 5238, Materiale per I'industria tessile — Avvolgimento
dei fili e prodotti intermedi — Terminologia. (Attualmente
in progetto.)

3 TERMINOLOGIA E DEFINIZIONI
3.1 testa di roccatrice : Gruppo girevole della roccatrice
sul quale il filo é avvolto :

— sia per mezzo di un sopporto (vedere 3.2) posto sulla
testa della roccatrice,

— sia direttamente.

NOTA — Nel quadro della presente norma, la parole «testa» signi-
fica «testa o altro dispositivo adatto».

12

3.2 supporto : Oggetto di forma e taglia diverse che
supporta il filo avvolto. Per la terminologia dei vari tipi di
supporti, vedere ISO 1809.

NOTA — Nel quadro della presente norma internazionale, la parola
«sopporto» sta ad indicare «sopporto od altro dispositivo appro-
priato».

3.3 filo avvolto : Filo che é stato avvolto in modo da
ottenere una forma conica, cilindrica od ogni altra forma
adatta.

3.4 avvolgimento : Insieme che comprende il supporto
ed il filo avvolto.

Vedere anche ISO 5238.

NOTA — In certi casi, un filo avvoito che & stato roccato :

— sia per mezzo di un supporto posto sulla testa del quale il
supporto & stato ritirato dopo compimento dell’operazione di
roccatura,

— sia direttamente sulla testa

puo essere utilizzato come avvolgimento senza supporto.
3.5 Spira, passo e angolo di guida

3.6.1 spira (fig. 1) : Porzione di filo avvolto ad elica
durante un giro del supporto o dell’avvolgimento in corso
dell’operazione di roccatura.

3.5.1

-+

= Strati di filato

BN -]
Lunghezza della corsa del guidafilo

FIGURA 1
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3.5.2 passo (fig. 2 e 3) distanza compresa fra due punti
d‘incrocio successivi di una spira su una generatrice d‘avvol-
gimento

3.6.2

FIGURA 2

3.56.2

FIGURA 3

3.6.3 angolo di guida (fig. 4 e 5) : Angolo determinato
come indicato in seguito, generalmente nel punto medio
della corsa :

al punto d'incrocio dell’elica (del filo) (1) e di una genera-
trice (2) {del cilindro o del cono) si presentano :

a) una tangente (3) a elica (1);

b) una perpendicolare {4) alla generatrice {2} del piano
formato dalla tangente (3) e dalla generatrice (2)

L'angolo di guida & I'angolo compreso fra la tangente (3) e
la linea verticale (4).

L’angolo dell’elica & il complemento dell’angolo di guida.
L'angolo d’incrocio & I‘angolo compreso fra le eliche del
filo formate da due spire deposte nel corso di un ciclo di
va-vieni (che s’incrociano). E’ doppio dell’angolo di guida.

FIGURA 4

Ry

ISO 5239-1980 (E/F/R)
S — r W CO 5239-1980 (A/D/P)

N | 4851903 0039271 &

Angolo d’incrocio

FIGURA b

3.6 Corsa del filo, corsa del guidafilo, ciclo (va-vieni),
lunghezza di corsa del guidafilo, corsa costante, de-
crescente, e cambiamento di posizione di corsa

3.6.1 corsa del filo : Movimento del filo nella direzione di
una generatrice di supporto che, combinato con la rota-
zione di questo supporto, provoca la formazione dell’
avvolgimento.

3.6.2 corsa del guidafilo : Movimento dei guidafilo com-
preso fra due punti d'inversione successivi.

3.6.3 ciclo (di va e vieni) : Insieme di due corse successive
del guidafilo.

3.6.4 lunghezza di corsa del guidafilo (fig. 1) : Distanza
fra i punti d’inversione del movimento del dispositivo di
guida.

NOTA — La larghezza (o altezza) deli’avvolgimento pud essere
diversa di questa lunghezza di corsa.

3.6.5 corsa costante : Corsa nella quale ['ampiezza del
movimento del guidafilo (o dispositivo di guida) rimane
invariabile e, di conseguenza, la larghezza dell’avvolgimento
rimane invariabile. ‘

3.6.6 corsa decrescente : Corsa nella quale "ampiezza del
movimento del guidafilo (o dispositivo di guida) diminuisce
progressivamente e, di conseguenza, la larghezza dell’avvol-
gimento diminuisce progressivamente.

3.6.7 corsa crescente : Corsa nella quale I'ampiezza del
movimento del guidafilo (o dispositivo di guida) aumenta
progressivamente e, di conseguenza, la larghezza deli’avvol-
gimento aumenta progressivamente.

3.6.8 cambiamenti di posizione di corsa : Spostamento
delia corsa secondo la direzione della generatrice del sup-
porto o dell’avvolgimento :

— sia per mezzo di una variazione della lunghezza di
corsa del guidafilo;

— sia per mezzo di uno spostamento dei punti d’in-
versione del movimento del guidafilo, la lunghezza di
corsa del filo rimane costante (cambiamento di origine);

— sia alternativamente, con [‘applicazione dei due
sistemi precedenti.
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3.7 sequenza di roccatura (fig. 1) : Insieme di spire avvolte
durante una corsa (dunque senza cambiamento della
direzione assiale)

3.8 Rapporto di roccatura e massa volumetrica

3.8.1 rapporto di roccatura (R) : Rapporto che indica il
numero di spire avvolte durante una corsa del filo.

Esempio : A =3 : 1 significa che tre spire si sono formate
durante una corsa.

Nel caso di roccatura a passo costante (vedere 4.1.1.2) il
valore di R é costante.

Nel caso della roccatura ad angolo costante (vedere 4.1.1.1)
il valore di R cambia. Per questo tipo di roccatura incro-
ciata, l'indicazione del rapporto di roccatura A si riferisce
ad uno spessore determinato dell’avvolgimento.

Nel caso di una roccatura avendo due rapporti di roccatura
R’ e R”, due valori devono essere indicati uno per la corsa
in una direzione, ed uno per la corsa nella direzione
opposta.

~Esempio: R7=30:1et R”"=22: 1, significa que 30 spire
sono avvolte durante la corsa in una direzione e 22 durante
la corsa nella direzione opposta.

3.8.2 massa volumetrica : Quoziente ottenuto dividendo
la massa m della totalita delle spire per il loro volume V.

4 DEFINIZIONI DELLA ROCCATURA

4.1 roccatura : Operazione di formazione di un avvolgi-
mento su roccatrice, durante la quale un filo viene avvolto
ad elica su un supporto, con il movimento di rotazione di
questo supporto attorno al suo asse associato al movimento
di spostamento alternativo del filo secondo la direzione
della generatrice del supporto o dell’avvolgimento, in una
direzione e nell’altra, alternativamente, senza modifica
notevole delle torsioni iniziali del filo.

4.1.1 roccatura incrociata : In questo tipo di roccatura
con strati generalmente paralleli alla superficie del supporto
{cilindrico o conico) le spire di due andate e ritorni succes-
sivi s’incrociano 1'una sull’altra.

Per essere sicuri di avere sempre una buona distribuzione
delle spire in tutti gli strati dell’avvolgimento é di primaria
importanza che le spire di due andate e ritorni successivi
non siano posti direttamente le une sopra le altre; altrimenti
ne risulta una cattiva formazione della rocca, chiamata
cordonatura. Per evitare questo, le spire devono essere poste
in due modi diversi chiamati :

roccatura progressiva : Roccatura nella quale il punto di
ritorno del filo é in anticipo su quello della corsa prece-
dente in relazione al senso di rotazione dell’avvolgimento
(vedere fig. 6).
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roccatura regressiva : Roccatura nella quale il punto di
ritorno del filo & in ritardo su quello della corsa precedente
in relazione con il senso di rotazione dell’avvolgimento
(fig. 7).
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FIGURA 6 — Roccatura progressiva
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FIGURA 7 — Roccatura regressiva

Nel caso di roccatura ad angolo costante {roccatura di tipo
a trascinamento tangenziale, vedere fig. 4.1.1.1), le due pre-
sentazioni di spire (roccatura progressiva e regressiva) si
alternano durante la formazione dell’avvolgimento. Nel
caso di roccatura a passo costante {roccatura di tipo a co-
mando assiale dell’avvolgimento, vedere fig. 4.1.1.2)}, una
sola presentazione delle spire (roccatura progressiva o
roccatura regressiva) esiste dallo inizio alla fine della forma-
zione dell’avvolgimento.

Il dispositivo che permette di evitare la formazione di
«cordonature» si chiama «dispositivo di modulazione»
(vedere 1SO 477).

4.1.1.1 roccatura incrociata ad angolo costante (roccatura
incrociata a caso) (fig. 8) : Roccatura caratterizzata da una
relazione costante tra la velocitd del movimento di trasla-
zione del filo secondo la direzione della generatrice del
supporto e della velocita tangenziale dell’avvolgimento
(la velocita costante del filo & ottenuta con spinta tangen-
ziale dell’avvolgimento per mezzo di un rullo o cilindro.
La velocitd «tagenziale» dell’avvolgimento é quella indicata
da un tachimetro del quale si poggia la ruota di misura di
preferenza su un rullo alimentatore).

Ogni ciclo di va-vieni del guidafilo corrisponde di conse-
guenza ad una lunghezza costante del filo avvolto (alle
variazioni per modulazioni di zone).

L‘angolo di guida rimane dunque costante se la velocita
del filo nella direzione generatrice adatta rimane costante.
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FIGURA 8

COPYRI GHT 2000 International Organization For Standardization
I nformati on Handl i ng Servi ces, 2000




COPYRI GHT 2000 International
I nformati on Handl i ng Servi ces, 2000

5239-480

4.1.1.2 roccatura incrociata a passo costante (roccatura
incrociata di precisione) (fig. 9) : Roccatura nella quale
la rotazione della testa e il movimento del guidafilo sono
legati da una relazione di roccatura A (vedere 3.8.1)
costante per tutti gli strati.

Ogni ciclo di va-vieni del guidafilo corrisponde dunque ad
un numero dato e costante di rivoluzione dell’asse della
testa. 11 passo dell’elica dell’avvolgimento rimane dungue
costante.

FIGURA 9

La roccatura incrociata di precisione pud essere suddivisa
in:

4.1.1.2.1 roccatura incrociata di precisione a spina di
pesce : Roccatura caratterizzata da una presentazione
delle spire a forma di spina di pesce.

4.1.1.2.2 roccatura incrociata di precisione a spire sepa-
rate : Il numero di passo é tale che le spire deposte durante
le corse fatte nella stessa direzione non sono molto avvi-
cinate le une alle altre. Le roccature di precisione a spina
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di pesce o a spire separate possono essere eseguite con
presentazione delle spire che caratterizzano sia la roccatura
progressiva, sia la roccatura regressiva.

4.1.2 roccatura parallela : Roccatura incrociata a passo
costante di scarso valore effettuata abitualmente su
rocchetti a due flange. Ogni spira é quasi parallela alla spira
precedente.

4.1.3 roccatura a corsa radiale tipo «spole da tessituray :
Roccatura con spostamento della posizione della corsa
(vedere 3.6.8) sempre nella stessa direzione; i rapporti di
roccatura (vedere 3.8.1) nei due sensi della corsa essendo
diversi o uguali. Gli strati della roccatura hanno general-
mente una forma conica, possono essere identici. L'avvol-
gimento di tipo spole da tessitura pud essere considerato
come ottenuto da una serie di strati conici sovrapposti
nella direzione assiale del sopporto.

Gli avvolgimenti tipo spole per tessitura sono formati :
— sia su supporti a base conica;

— sia su supporti senza base conica (in questo case
l'inizio della roccatura & dedicata alla formazione di
una base d'avvolgimento);

— sia su un mandrino nudo e su un cono di partenza
che pud essere ritirato dall’avvolgimento quando la
roccatura € finita.
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