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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines Flechterzeugnisses mit wenigstens zwei
einen Mantelflechtkreis ausbildenden Kurvenbahnen, in
denen von Flügelrädern gehaltene Klöppel geführt sind,
und mit einer im Inneren des Mantelflechtkreises ange-
ordneten Klöppelaufnahme, in der weitere Klöppel ge-
halten sind, wobei die Klöppelaufnahme und wenigstens
eine der Kurvenbahnen über eine Klöppelwechselein-
richtung miteinander verbunden sind und die Klöppelauf-
nahme wenigstens ein im Inneren des Mantelflechtkrei-
ses angeordnetes Flügelrad aufweist.
[0002] Um bei Bergsteigerseilen und anderen Sicher-
heitsseilen zu verhindern, dass über die Handinnenflä-
chen in das Mantelgeflecht eingeleitete Zugkräfte zu Ver-
schiebungen zwischen der Seele und dem die Seele um-
gebenden Mantelgeflecht führen, ist es bekannt, das
Mantelgeflecht und die Seele mittels Verklebungen, Ver-
schweißungen oder Vernähungen miteinander zu ver-
binden. Derartige Verbindungen haben jedoch den
Nachteil, dass sie die Flexibilität des Seiles und damit
auch die Lebensdauer des Seiles herabsetzen. Außer-
dem ist die Herstellung derartiger Verbindungen tech-
nisch aufwendig und kostenintensiv.
[0003] Jedes Flügelrad hat wenigstens eine, vorzugs-
weise jedoch zwei Aufnahmeplätze für die Klöppel. Dabei
erlaubt ein Flügelrad mit nur einem einzigen Aufnahme-
platz lediglich einzelne aufeinanderfolgende Wechsel-
vorgänge zwischen den das Mantelgeflecht ausbilden-
den Fäden und den die Seele ausbildenden Fäden. Ein
Flügelrad mit zwei Aufnahmeplätzen ermöglicht hinge-
gen das zeitgleiche Austauschen eines einzelnen Fa-
dens der das Mantelgeflecht ausbildenden Fäden gegen
einen einzelnen Faden der die Seele ausbildenden Fä-
den. Zur Ausbildung einer Fadenverschlingung zwischen
den Fäden des Mantelgeflechts und den Fäden der Seele
ist es ebenfalls erforderlich, das Flügelrad mit wenigstens
zwei Aufnahmeplätzen auszubilden.
[0004] Die Klöppelwechseleinrichtung erlaubt das au-
tomatische Verflechten einzelner Fäden der Seele mit
einzelnen Fäden des Mantelgeflechts, indem einzelne in
den Flügelrädern gehaltene Klöppel und einzelne in der
Klöppelaufnahme gehaltene Klöppel umeinander her-
umgeführt werden. Die Klöppelwechseleinrichtung
weist, auf den Kreismittelpunkt des Mantelflechtkreises
bezogen, vorzugsweise einen rotationssymmetrischen
Aufbau auf, wie er aus der deutschen Offenlegungs-
schrift DE 10 2007 063 052 A1 bekannt ist. Dort wird eine
Flechtmaschine mit einem eine Vielzahl von Flügelrä-
dern aufweisenden Mantelflechtkreis beschrieben, des-
sen Flügelräder zwischen einer kreisringförmig ausge-
bildeten äußeren Klöppelaufnahme und einer nach Art
eines Flügelrades ausgebildeten inneren Klöppelauf-
nahme gehalten sind. Die Flügelräder und die Klöppel-
aufnahmen sind über ein Weichensystem miteinander
verbunden, so dass Klöppel vom Mantelflechtkreis wahl-
weise in die äußere Klöppelaufnahme oder in die innere

Klöppelaufnahme übergeben werden können. Auf diese
Weise weist diese Flechtmaschine eine hohe Flexibilität
bezüglich der auszubildenden Flechtmuster sowie Bin-
dungsarten zwischen Seele und dem die Seele umge-
benden Mantelgeflecht auf.
[0005] Aus dem deutschen Gebrauchsmuster GM 78
23 387 ist ein Seil in Kern-Mantelkonstruktion bekannt.
Bei diesem Seil ist die an der Mantelbildung insgesamt
beteiligte Anzahl an Fäden größer als die in jedem be-
liebigen Seilquerschnitt an der Mantelbildung beteiligte
Anzahl von Fäden. In oder an der Seele des Seiles ge-
führte Fäden sind an vorbestimmten Stellen mit an bis
dahin an der Mantelbildung beteiligten Fäden vertauscht,
so dass das Mantelgeflecht und die Seele des Seiles
miteinander verbunden sind.
[0006] Aus der deutschen Patentschrift Nr. 223466
aus dem Jahre 1910 ist eine Flechtmaschine zur Her-
stellung einer Kordel bekannt, die aus zwei oder mehre-
ren mit oder ohne Kerneinlagen versehenen Strängen
besteht, wobei die Stränge wahlweise miteinander ver-
flochten oder getrenntliegend parallel zueinander ge-
flochten werden können. Dazu weist die Flechtmaschine
mehrere als Kordelflechtläufe bezeichnete Mantelfilecht-
kreise auf, die um einen gemeinsamen Flechtmittelpunkt
herum gruppiert und über Weichen miteinander verbun-
den sind. Durch eine entsprechende Einstellung der Wei-
chen können ein äußerer als Klöppellauf bezeichneter
Mantelflechtkreis sowie ein vom äußeren Mantelflecht-
kreis getrennt liegender innerer Mantelflechtkreis ge-
schaltet werden. Die Weichen sind als so genannte Jac-
quard-Doppelweichen ausgeführt, die über schwingen-
de Hebel betätigt werden.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung der eingangs genannten Gattungen aufzu-
zeigen, mit der eine weitere besonders effiziente Mög-
lichkeit zur Verbindung von Seele und Mantelgeflecht
aufgezeigt ist.
[0008] Diese Aufgabe ist erfindungsgemäß durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspruches
1 gelöst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Unteransprüchen angegeben.
[0009] Die erfindungsgemäße Vorrichtung zeichnet
sich dadurch aus, dass die Klöppelwechseleinrichtung
wenigstens einen koaxial mit dem Flügelrad verbunde-
nen Drehteller aufweist, welcher wenigstens zwei spie-
gelsymmetrisch zu einer Axialebene des Drehtellers an-
geordnete Kurvenbahnabschnitte aufweist, wobei jeder
Kurvenbahnabschnitt als Passstück für eine im Mantel-
flechtkreis angeordnete Kurvenbahnunterbrechung aus-
gebildet ist. Die spiegelsymmetrische Anordnung erlaubt
das wahlweise Ineingriffbringen des einen Passstückes
mit der Kurvenbahnunterbrechung oder des jeweils an-
deren Passstückes mit derselben Kurvenbahnunterbre-
chung, indem der Drehteller mittels eines Stellantriebes
zwischen zwei Drehstellungen hin- und herbewegbar ist.
Damit fungiert der Drehteller als eine Art Klöppelschleu-
se, so dass Klöppel zwischen den Kurvenbahnen des
Mantelflechtkreises und der Klöppelaufnahme hin- und
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herbewegt werden können, ohne hierfür in den Kurven-
bahnen Weichen oder Abzweigungen vorsehen zu müs-
sen.
[0010] Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung weist die Klöppelaufnahme wenigs-
tens zwei im Inneren des Mantelflechtkreises angeord-
nete Kurvenbahnen auf, mit denen ein Kernflechtkreis
ausgebildet ist. Der Kernflechtkreis erlaubt die Herstel-
lung des Kerngeflechts, indem die in der Klöppelaufnah-
me gehaltenen Klöppel umeinander herumgeführt wer-
den. Dabei liegt es im Rahmen der Erfindung, den Kern-
flechtkreis entsprechend der konstruktiven Platzverhält-
nisse rotationssymmetrisch, doppelsymmetrisch, ein-
fachsymmetrisch oder auch asymmetrisch auszubilden.
Außerdem ist es möglich, die Klöppelaufnahme mit Auf-
nahmeplätzen für weitere Klöppel auszustatten, die in-
nerhalb des Kernflechtkreises angeordnet sind.
[0011] Um einen Klöppelwechsel zwischen dem Man-
telflechtkreis und dem Kernflechtkreis zu ermöglichen,
wird vorgeschlagen, dass jeder an einem Drehteller aus-
gebildete Kurvenabschnitt auch als Passstück für eine
im Kernflechtkreis angeordnete Kurvenbahnunterbre-
chung ausgebildet ist.
[0012] Nach einer nächsten Weiterbildung der Erfin-
dung ist jeder Kurvenbahnabschnitt an einem Klöppel-
schieber ausgebildet, der über ein Ausrücklager an dem
Drehteller der Klöppelwechseleinrichtung gehalten ist.
Der Klöppelschieber bildet somit einen linearbewegli-
chen Teilabschnitt einer Oberplatte aus, in welcher sämt-
liche Kurvenbahnen des Mantelflechtkreises sowie des
Kernflechtkreises angeordnet sind. Die Führungsflächen
des Ausrücklagers verlaufen vorzugsweise quer zu den
Führungsflächen der in diesem Bereich verlaufenden
Kurvenbahnen des Mantelflechtkreises bzw. des Kern-
flechtkreises.
[0013] Eine vorteilhaft kleinbauende Klöppelwechsel-
einrichtung ist dadurch geschaffen, dass die Klöppel-
schieber über wenigstens eine Kurvenscheibe mit einer
Steuerwelle wirkverbunden sind, wobei die Steuerwelle
koaxial zur Drehachse des Drehtellers angeordnet ist.
Dabei ist die Kurvenscheibe vorzugsweise als Kulissen-
führung ausgebildet, in welcher am Klöppelschieber an-
geordnete Kulissensteine geführt sind. Über entspre-
chend positionierte Sensoren erhält die Kurvenscheibe
über die Steuerwelle einen Drehimpuls, so dass die an
den Klöppelschiebern ausgebildeten Kurvenbahnab-
schnitte in die ihnen jeweils zugeordnete Kurvenbahn-
unterbrechung hineinbewegt oder aus diesen herausbe-
wegt werden.
[0014] Das mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung
hergestellte Flechterzeugnis zeichnet sich dadurch aus,
dass die Seele und das Mantelgeflecht mittels einzelner
Verflechtungen beweglich miteinander verbunden sind.
Mit den Verflechtungen bleibt die natürliche Flexibilität
eines aus einzelnen Fäden bestehenden Flechterzeug-
nisses voll erhalten, ohne dass sicherheitsbeeinträchti-
gende Verschiebungen zwischen der Seele und dem
Mantelgeflecht auftreten können.

[0015] Die Verflechtungen weisen beispielsweise Fa-
denwechsel auf, die zwischen den Fäden des Mantelge-
flechts und den Fäden der Seele ausgebildet sind. Der-
artige Fadenwechsel stellen einen Übergang eines oder
mehrerer Fäden zwischen dem Mantelgeflecht und der
Seele dar. Dabei besteht grundsätzlich die Möglichkeit,
den Fadenwechsel mittels eines einzigen Fadens in
Form eines Positionswechsels oder mittels zweier sich
kreuzender Fäden in Form eines Fadenaustausches her-
zustellen.
[0016] Die Verflechtungen können aber auch Faden-
verschlingungen aufweisen, die zwischen den Fäden
des Mantelgeflechts und den Fäden der Seele ausgebil-
det sind. Derartige Fadenverschlingungen sind dadurch
gekennzeichnet, dass mit den an ihnen beteiligten Fä-
den kein Positionswechsel zwischen dem Mantelgeflecht
und der Seele herbeigeführt ist. Grundsätzlich liegt es
dabei im Rahmen der Möglichkeiten, derartige Faden-
verschlingungen entweder von außen sichtbar oder von
außen unsichtbar an der Peripherie des Mantelgeflechts
auszuführen.
[0017] Mit den Fäden der Seele ist beispielsweise we-
nigstens ein Kerngeflecht ausgebildet. Damit stellt das
Flechterzeugnis ein Verbundgeflecht dar, bei dem Ver-
schiebungen zwischen der Seele und dem Mantelge-
flecht besonders wirkungsvoll verhindert sind. Selbstver-
ständlich liegt es im Rahmen der Erfindung, die erfin-
dungsgemäße Vorrichtung derart auszubilden, dass mit
den Fäden der Seele mehrere Kerngeflechte hergestellt
werden können, oder dass nur mit einem Teil der Fäden
der Seele ein Kerngeflecht hergestellt werden kann.
[0018] Um die Haftreibung zwischen einer Handinnen-
fläche und dem Mantelgeflecht zu verbessern, können
die Verflechtungen einzelne Unterbrechungen aufwei-
sen, so dass zwischen den Unterbrechungen in das Man-
telgeflecht eingeleitete Zugkräfte oberhalb des Kraftan-
griffes zu einer Längung des Mantelgeflechts und unter-
halb des Kraftangriffes zu einer Stauchung des Mantel-
geflechts führen. Die Stauchungen vermindern dabei das
Risiko des Abrutschens einer das erfindungsgemäße
Flechterzeugnis ergreifenden Hand. Selbstverständlich
können die Unterbrechungen auch derart positioniert
sein, dass ihre Bewandtnis ausschließlich fertigungsbe-
dingt ist.
[0019] Die einzelnen Fäden des Mantelgeflechts kön-
nen zu den einzelnen Fäden der Seele unterschiedliche
Farben aufweisen. Mit unterschiedliche Farben aufwei-
senden Fäden besteht insbesondere die Möglichkeit,
einzelne Fadenwechsel zwischen eine vorbestimmte
Farbe aufweisenden Fäden des Mantelgeflechts und an-
dersfarbigen Fäden der Seele vorzunehmen. Je nach
Häufigkeit und Position derartiger Fadenwechsel resul-
tieren daraus optisch ansprechende Farbspiele inner-
halb des mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung ma-
schinell hergestellten Mantelgeflechts.
[0020] Das mit der erfindungsgemäßen Vorrichtung
durchzuführende Verfahren zur maschinellen Herstel-
lung des Flechterzeugnisses zeichnet sich dadurch aus,
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dass einzelne Fäden der Seele und einzelne Fäden des
Mantelgeflechts automatisch miteinander verflochten
werden. Das Verflechten beinhaltet das maschinelle
Führen der Fäden während des gesamten Herstellungs-
prozesses. Durch das Verflechten der Fäden werden die
Seele und das Mantelgeflecht beweglich miteinander
verbunden, so dass die natürliche Flexibilität eines aus
einzelnen Fäden bestehenden Flechterzeugnisses voll
erhalten bleibt, ohne dass sicherheitsbeeinträchtigende
Verschiebungen zwischen der Seele und dem Mantel-
geflecht auftreten können.
[0021] Zum Verflechten werden einzelne Fäden der
das Mantelgeflecht ausbildenden Fäden und einzelne
Fäden der die Seele ausbildenden Fäden beispielsweise
automatisch verwechselt. Derartige Verwechslungen
werden entweder durch Positionswechsel eines einzigen
Fadens oder durch einen zeitgleichen Positionswechsel
zweier Fäden in Form eines Fadenaustausches herge-
stellt.
[0022] Zum Verflechten können aber auch einzelne
Fäden der das Mantelgeflecht ausbildenden Fäden und
einzelne Fäden der die Seele ausbildenden Fäden au-
tomatisch miteinander verschlingt werden. Zur Herstel-
lung einer derartigen Verschlingung ist die erfindungs-
gemäße Vorrichtung dazu geeignet, wenigstens einen
der miteinander zu verschlingenden Fäden um den je-
weils anderen Faden herumzuführen. Vorzugsweise
werden jedoch beide miteinander zu verschlingende Fä-
den auf einer Kreisbahn um 360 Grad bewegt.
[0023] Weiterhin ist vorgesehen, dass die die Seele
ausbildenden Fäden mit der erfindungsgemäßen Vor-
richtung zu einem Kerngeflecht miteinander verflochten
werden. Auf diese Weise wird durch das Verflechten des
Mantelgeflechts mit einzelnen Fäden der Seele ein Ver-
bundgeflecht hergestellt, mit dem Verschiebungen zwi-
schen der Seele und dem Mantelgeflecht besonders wir-
kungsvoll verhindert werden.
[0024] Ein kinematisch einfacheres und betriebssiche-
res Arbeiten der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist da-
mit erreicht, dass das Verflechten des Mantelgeflechts
und das miteinander Verflechten von einzelnen Fäden
der Seele und einzelnen Fäden des Mantelgeflechts im
fortwährenden Wechsel durchgeführt werden. Mit dem
fortwährenden Wechsel laufen das Flechten des Man-
telgeflechts betreffende Bewegungsabläufe und das
Verflechten der Seele mit dem Mantelgeflecht betreffen-
de Bewegungsabläufe nacheinander ab.
[0025] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung, aus
dem sich weitere erfinderische Merkmale ergeben, ist In
den Zeichnungen dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1: eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemäßen Vorrichtung ohne Darstellung eines
Maschinenständers; und

Fig. 2: eine perspektivische Detailansicht einer Klöp-
pelwechseleinrichtung für die Vorrichtung ge-
mäß Fig. 1.

[0026] Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht der
erfindungsgemäßen Vorrichtung eines Flechterzeugnis-
ses, mittels zwei einen Mantelflechtkreis 1 ausbildenden
Kurvenbahnen, wobei in einer der Kurvenbahnen von
rechtsdrehenden Flügelrädern 2 gehaltene Klöppel 3
und in der jeweils andere Kurvenbahn von links- drehen-
den Flügelrädern 4 gehaltene Klöppel (nicht dargestellt)
geführt sind. Außerdem weist die Vorrichtung eine im
Inneren des Mantelflechtkreises 1 angeordnete Klöppel-
aufnahme 5 auf, in der weitere Klöppel 6, 7 gehalten sind.
Die Klöppelaufnahme 5 und eine der Kurvenbahnen des
Mantelflechtkreises 1 sind über eine Klöppelwechselein-
richtung 8, 9 miteinander verbunden. Die Klöppelaufnah-
me 5 besteht aus einer Vielzahl im Inneren des Mantel-
flechtkreises 1 angeordneten Flügelrädern 10, 11, 12.
Außerdem weist die Klöppelaufnahme 5 zwei im Inneren
des Mantelflechtkreises 1 angeordnete Kurvenbahnen
auf, mit denen ein Kernflechtkreis 13 ausgebildet ist. In
den Kurvenbahnen des Kernflechtkreises 13 sind die in
den Flügelrädern 11, 12 gehaltenen Klöppel 6, 7 geführt,
wobei die Klöppel 6 in den rechtsdrehenden Flügelrädern
11 und die Klöppel 7 in den linksdrehenden Flügelrädern
12 geführt sind. Die Flügelräder 2, 4 des Mantelflecht-
kreises 1 sowie wie die Flügelräder 11, 12 des Kernflecht-
kreises 13 sind über ein im Inneren eines Maschinenge-
häuses 14 angeordnetes Zahnradgetriebe mit einem
Elektromotor 15 und einem Handrad 16 verbunden.
[0027] Die Fig. 2 zeigt eine perspektivische Detailan-
sicht der Klöppelwechseleinrichtung 8 für die erfindungs-
gemäße Vorrichtung gemäß Fig. 1. Die Fig. 2 zeigt, dass
die Klöppelwechseleinrichtung 8 einen koaxial mit dem
Flügelrad 10 verbundenen Drehteller 17 aufweist, wel-
cher zwei spiegelsymmetrisch zu einer Axialebene des
Drehtellers 17 angeordnete Kurvenbahnabschnitte 18,
19 aufweist, wobei jeder Kurvenbahnabschnitt 18, 19 als
Passstück für eine im Mantelflechtkreis 1 (siehe Fig. 1)
angeordnete Kurvenbahnunterbrechung ausgebildet ist.
Außerdem ist jeder Kurvenbahnabschnitt 18, 19 als
Passstück für eine im Kernflechtkreis 13 (siehe Fig. 1)
angeordnete Kurvenbahnunterbrechung ausgebildet.
Jeder Kurvenbahnabschnitt 18, 19 ist an einem Klöppel-
schieber 20, 21 ausgebildet, der über ein Ausrücklager
22, 23 an dem Drehteller 17 der Klöppelwechseleinrich-
tung 8 gehalten ist. Die Klöppelschieber 20, 21 sind über
eine Kurvenscheibe 24 mit einem Hebelarm 25 einer
Steuerwelle wirkverbunden, wobei die Steuerwelle koa-
xial zur Drehachse des Drehtellers 17 angeordnet ist.
Der Hebelarm 25 der Steuerwelle und ein drehfest mit
dem Drehteller 17 verbundener Hebelarm 26 sind über
einen Druckgeber 27 miteinander verbunden. Der Druck-
geber 27 ist über eine Drehdurchführung 28 an eine sta-
tionäre Druckleitung 29 angeschlossen. Der Drehteller
17 ist über einen Lagerflansch 30 mit der Abtriebswelle
eines stationären Winkelgetriebes 31 verbunden. Das
Winkelgetriebe 31 ist an einen Stellmotor 32 ange-
flanscht, dessen Schaltung über eine drehfest mit dem
Drehteller 17 verbundene Impulsscheibe 33 realisiert ist.
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Patentansprüche

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Flechterzeugnis-
ses mit wenigstens zwei einen Mantelflechtkreis (1)
ausbildenden Kurvenbahnen, in denen von Flügel-
rädern (2) (4) gehaltene Klöppel (3) geführt sind, und
mit einer im Inneren des Mantelflechtkreises ange-
ordneten Klöppelaufnahme (5), in der weitere Klöp-
pel (6, 7) gehalten sind, wobei die Klöppelaufnahme
(5) und wenigstens eine der Kurvenbahnen über ei-
ne Klöppelwechseleinrichtung (8) miteinander ver-
bunden sind, und die Klöppelaufnahme (5) wenigs-
tens ein im Inneren des Mantelflechtkreises ange-
ordnetes Flügelrad (10, 11, 12) aufweist,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Klöppelwechseleinrichtung (8, 9) wenigs-
tens einen koaxial mit dem Flügelrad (10) verbun-
denen Drehteller (17) aufweist, welcher wenigstens
zwei spiegelsymmetrisch zu einer Axialebene des
Drehtellers (17) angeordnete Kurvenbahnabschnit-
te (18, 19) aufweist, wobei jeder Kurvenbahnab-
schnitt (18, 19) als Passstück für eine im Mantel-
flechtkreis (1) angeordnete Kurvenbahnunterbre-
chung ausgebildet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klöppelaufnahme (5) wenigs-
tens zwei im Inneren des Mantelflechtkreises (1) an-
geordnete Kurvenbahnen aufweist, mit denen ein
Kernflechtkreis (13) ausgebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass für eine im Kernflechtkreis (13) an-
geordnete Kurvenbahnunterbrechung jeder Kurven-
bahnabschnitt (18, 19) als Passstück ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass jeder Kurvenbahnab-
schnitt (18, 19) an einem Klöppelschieber (20, 21)
ausgebildet ist, der über ein Ausrücklager (22, 23)
an dem Drehteller (17) der Klöppelwechseleinrich-
tung (8) gehalten ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klöppelschieber (20, 21) über
wenigstens eine Kurvenscheibe (24) mit einer Steu-
erwelle (25) wirkverbunden sind, wobei die Steuer-
welle koaxial zur Drehachse des Drehtellers (17) an-
geordnet ist.

Claims

1. A device for the manufacture of a braided product
with at least two curved tracks forming a cover braid
ring (1), in which are guided bobbins (3) held by im-
peller wheels (2, 4), and with a bobbin carrier (5)
arranged in the interior of the cover braid ring, in

which further bobbins (6, 7) are held, wherein the
bobbin carrier (5) and at least one of the curved
tracks are connected with one another via a bobbin
changeover device (8), and the bobbin carrier (5)
has at least one impeller wheel (10, 11, 12) arranged
in the interior of the cover braid ring,
characterized in
that the bobbin changeover device (8, 9) has at least
one rotary table (17) connected coaxially with the
impeller wheel (10), which rotary table has at least
two curved track sections (18, 19) arranged with mir-
ror symmetry relative to an axial plane of the rotary
table (17), wherein each curved track section (18,
19) is designed as an adapter for a curved track dis-
continuity arranged in the cover braid ring (1).

2. The device according to claim 1, characterized in
that the bobbin carrier (5) has, arranged in the inte-
rior of the cover braid ring (1), at least two curved
tracks, with which a core braid ring (13) is formed.

3. The device according to claim 2, characterized in
that for a curved track discontinuity arranged in the
core braid ring (13) each curved track section (18,
19) is formed as an adapter.

4. The device according to one of the claims 1 to 3,
characterized in that each curved track section (18,
19) is formed on a bobbin slider (20, 21), which is
held via a release bearing (22, 23) on the rotary table
(17) of the bobbin changeover device (8).

5. The device according to claim 4, characterized in
that the bobbin sliders (20, 21) are operatively con-
nected via at least one cam plate (24) with a cam
shaft (25), wherein the cam shaft is arranged coax-
ially with the axis of rotation of the rotary table (17).

Revendications

1. Dispositif de fabrication d’un produit tressé, compor-
tant au moins deux pistes courbes constituant un
cercle de tressage d’enveloppe (1) dans lesquelles
sont guidés des fuseaux (3) maintenus par des roues
à ailettes (2, 4) et un support de fuseaux (5) disposé
à l’intérieur du cercle de tressage d’enveloppe et
dans lequel d’autres fuseaux (6, 7) sont maintenus,
le support de fuseaux (5) et au moins une des pistes
courbes étant reliés entre eux par un dispositif de
changement de fuseaux (8) et le support de fuseaux
(5) présentant au moins une roue à ailettes (10, 11,
12) disposée à l’intérieur du cercle de tressage d’en-
veloppe,
caractérisé en ce
que le dispositif de changement de fuseaux (8, 9)
présente au moins un plateau tournant (17) relié
coaxialement à la roue à ailettes (10) et qui présente
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au moins deux sections de piste courbe (18, 19) dis-
posées en symétrie miroir par rapport à un plan axial
du plateau tournant (17), chaque section de piste
courbe (18, 19) se présentant sous forme d’une piè-
ce d’ajustement pour une ouverture de la piste cour-
be pratiquée dans le cercle de tressage d’enveloppe
(1).

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le support de fuseaux (5) présente au moins
deux pistes courbes disposées à l’intérieur du cercle
de tressage d’enveloppe (1) et par lesquelles un cer-
cle de tressage de noyau (13) est constitué.

3. Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en
ce que chaque section de piste courbe (18, 19) est
réalisée sous forme d’une pièce d’ajustement pour
une ouverture de la piste courbe pratiquée dans le
cercle de tressage de noyau (13).

4. Dispositif selon une des revendications 1 à 3, carac-
térisé en ce que chaque section de piste courbe
(18, 19) est réalisée au niveau d’un tiroir à fuseaux
(20, 21) qui est maintenu par une butée d’embrayage
(22, 23) sur le plateau tournant (17) du dispositif de
changement de fuseaux (8).

5. Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le tiroir à fuseaux (20, 21) interagit par au
moins une came (24) avec un arbre de commande
(25), l’arbre de commande étant disposé coaxiale-
ment à l’axe de rotation du plateau tournant (17).
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