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Abstract (en)
The temperature of the bobbin track (3) of a braiding machine is measured continuously and the supply of lubricant is metered accordingly. The
quantity of lubricant is kept to the minimum that keeps track wear within prescribed limits. An Independent claim is also included for a braiding
machine fitted with a track temperature sensor (41) and other sensors, e.g. in the drive motor, the cooling fan motor, that are linked to a central
computer. The computer provides a signal to control the rate of lubricant supply. Preferred Features: Each lubrication point (16) is fitted with a
metering unit (24) connected to a central lubricant pump. The temperature sensor (41) can be resistance thermometer connected through carbon
brushes and slip rings to the rotating track. Alternatively an electronic sensor can be connected by radio transmission.

Abstract (de)
1. Verfahren zum Betreiben einer Rotorflechtmaschine und Rotorflechtmaschine. 2.1 Bei einer Rotorflechtmaschine rotieren zumindest auf einer
Gleitbahn gefuihrte Schlitten. Zur Vermeidung eines Stillstandes und eines zu hohen VerschleiBes muB3 der Gleitbahn Schmiermittel zugefuhrt
werden. Diese Schmiermittelzufuhr kann zum Abtropfen des Schmiermittels von der Gleitbahn und damit zur Beeintrachtigung des Flechtproduktes
fahren. Es soll ein Verfahren und eine entsprechende Rotorflechtmaschine entwickelt werden, die einerseits einen Stillstand und einen zu hohen
Verschlei3 der Gleitbahn, und andererseits ein Abtropfen von Schmiermittel verhindert. 2.2 Erfindungsgeman wird ein Betriebszustand der
Rotorflechtmaschine ermittelt, indem zumindest die Temperatur an der Gleitbahn gemessen wird. Die zuzugebende Schmiermittelmenge pro
Zeit wird in Abh&ngigkeit vom ermittelten Betriebszustand so bestimmt, daB3 eine mdglichst geringe Menge an Schmiermittel pro Zeit zugegeben
wird, ohne daf ein bestimmter Betriebsverschlei3 der Gleitbahn tGberschritten wird. 2.3 Rotorflechtmaschinen mit Gleitbahnen, Figurenflechter,
Kléppelspitzenmaschinen und Webmaschinen. <IMAGE>
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