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(54) Verfahren und Vorrichtung zur maschinellen Herstellung eines Flechterzeugnisses

(57) Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung zur
maschinellen Herstellung eines Flechterzeugnisses aus
einzelnen Faden, werden kurvenférmige Bahnabschnit-
te Uber Kreuzungsweichen zu sich wechselseitig kreu-
zenden Umlaufbahnen miteinander verbunden. Die zu
Umlaufbahnen miteinander verbundenen Bahnabschnit-
te werden zu einer Anzahl erster Mantelflechtkreise mit-
einander verschaltet, wobei die Spulentrager auf jedem
ersten Mantelflechtkreis umlaufend bewegt werden.
Dann werden zwei, jeweils die gleiche Fiihrungsrichtung
aufweisende Bahnabschnitte jeweils mit wenigstens ei-
nem eine gegenlaufige Flhrungsrichtung aufweisenden
Bahnabschnitt zu wenigstens zwei Schaltbahnen zu-

sammen-geschaltet. Dazu sind die beiden Umlaufbah-
nen eines der Mantelflechtkreise jeweils Uiber eine erste
Kreuzungsweiche mit einer der Umlaufbahnen des je-
weils anderen Mantelflechtkreises verbunden. Nachfol-
gend werden die Spulentrager tber die zu Schaltbahnen
miteinander verschalteten Bahnabschnitte in eine
Schaltstellung hineinbewegt. Schliellich werden die zu
Schaltbahnen miteinander verbundenen Bahnabschnit-
te zu einer Anzahl zweiter Mantelflechtkreise miteinan-
der verschaltet. Dazu sind gemeinsam in einem Mantel-
flechtkreis angeordnete Umlaufbahnen jeweils Uber eine
zweite Kreuzungsweiche mit-einander verbunden. An-
schliefend werden die Spulentrager auf jedem zweiten
Mantelflechtkreis umlaufend weiterbewegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur maschi-
nellen Herstellung eines Flechterzeugnisses aus einzel-
nen Faden, wobei die Faden von Spulentragern abge-
zogen werden, die Spulentrdger in kurvenférmigen
Bahnabschnitten gefiihrt und die Bahnabschnitte iber
Kreuzungsweichen zu sich wechselseitig kreuzenden
Umlaufbahnen miteinander verbunden werden. AuRer-
dem betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur maschi-
nellen Herstellung eines Flechterzeugnisses aus einzel-
nen Faden, die auf Spulentragern gelagert sind, wobei
die Spulentrager in kurvenférmigen Bahnabschnitten ge-
halten und die kurvenférmigen Bahnabschnitte Uber
Kreuzungsweichen zu sich wechselseitig kreuzenden
Umlaufbahnen miteinander verbunden sind.

[0002] Inder Flechttechnikist die Herstellung von Ver-
zweigungen bekannt. Derartige Verzweigungen werden
in vielen Bereichen der Technik, insbesondere in der
Bauindustrie, dem Flugzeugbau, der Automobilindustrie
und dem Sportgeratebau eingesetzt. Da die Herstellung
dieser Verzweigungen mittels Endlosfasern aufwendig
ist, erfolgt die Herstellung Uberwiegend in aufwandiger
Handarbeit, indem mehrere Gewebezuschnitte in For-
men zusammengelegt und mit Binderflie® und Harz mit-
einander verbunden werden. Aus dem Fahrradbau ist es
bekannt, Gewebezuschnitte von Faserverbundrohren
mittels metallischer Zweigstlicke miteinander zu verbin-
den. Das Zusammensetzen der einzelnen Gewebezu-
schnitte erfolgt regelmaRig in kostentreibender Handar-
beit.

[0003] Um Verzweigungen ohne Faserunterbrechung
herstellen zu kdnnen, sind Flechtmaschinen bekannt, die
ein Umflechten von Kabelbdumen ermdglichen. Bei der
hierbei zur Anwendung gelangenden Flechttechnik wer-
den die einzelnen Zweige des Kabelstranges durch ent-
sprechendes Vor- und Zurlickbewegen des gesamten
Kabelbaumes nacheinander umflochten. Dabei werden
die Nebenstrange jeweils doppelt umflochten. Dieses
Prinzip der Herstellung von geflochtenen Verzweigun-
gen wird auch fiir die Herstellung von Verzweigungen in
der Faserverbundtechnik angewandt. Hierbei wird ein
starrer Kern mittels eines Roboters im Fadenabzug der
Flechtmaschine bewegt. Allerdings ist dieses Herstel-
lungsprinzip weniger dazu geeignet, Verzweigungen auf-
weisende Hohlgeflechte herzustellen, da das nachtrag-
liche Herausziehen der Kerne aus ihren Umflechtungen
lediglich manuell erfolgen kann und deshalb aufwendig
und kostenintensiv ist. AuRerdem ist es zur Herstellung
von Verzweigungen mit Verzweigungswinkeln ungeeig-
net, die deutlich kleiner als 90° sind. Weiterhin erlaubt
das bekannte Herstellungsprinzip keine optimale Ausbil-
dung des Fadenverlaufes in den Verzweigungsberei-
chen.

[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Gattung aufzuzeigen, welche eine effiziente
Herstellung von Flechterzeugnissen mit beliebiger An-
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zahl von Verzweigungen erlauben.

[0005] Diese Aufgabe ist erfindungsgemaf durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruches 1
sowie durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des
Patentanspruches 5 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen
der Erfindung sind in den jeweils auf diese Patentanspru-
che riickbezogenen Unteranspriichen angegeben.
[0006] Das erfindungsgemafie Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass die zu Umlaufbahnen miteinan-
der verbundenen Bahnabschnitte zu einer Anzahl erster
Mantelflechtkreise miteinander verschaltet werden, dass
die Spulentrager auf jedem ersten Mantelflechtkreis um-
laufend bewegt werden, dass wenigstens zwei, jeweils
die gleiche Fihrungsrichtung aufweisende Bahnab-
schnitte jeweils mit wenigstens einem, eine gegenlaufige
Flhrungsrichtung aufweisenden Bahnabschnitt zu we-
nigstens zwei Schaltbahnen zusammengeschaltet wer-
den, nachdem die Spulentrager durch jeden ersten Man-
telflechtkreis umlaufend hindurchbewegt wurden, dass
die Spulentrager Uber die zu Schaltbahnen miteinander
verschalteten Bahnabschnitte in eine Schaltstellung hin-
einbewegt werden, dass die zu Schaltbahnen miteinan-
der verbundenen Bahnabschnitte zu einer Anzahl zwei-
ter Mantelflechtkreise miteinander verschaltet werden,
nachdem die Spulentrager in die Umschaltstellung hin-
einbewegt wurden, und dass die Spulentrager auf jedem
zweiten Mantelflechtkreis umlaufend weiterbewegt wer-
den.

[0007] Jeder Mantelflechtkreis hat zwei sich wechsel-
seitig kreuzende Umlaufbahnen mit gegenlaufigen Fih-
rungsrichtungen, so dass in der einen Umlaufbahn ge-
fuhrte Spulentréger den in der jeweils anderen Umlauf-
bahn gefilhrten Spulentrdgern entgegenlaufen. Durch
den in dieser Schaltstellung fortwahrenden Umlauf der
Spulentrager auf jedem ersten Mantelflechtkreis wird ei-
ne der Anzahl der ersten Mantelflechtkreise entspre-
chende Anzahl von Hohlgeflechten solange erzeugt, bis
aus den gegenlaufige Fihrungsrichtungen aufweisen-
den Bahnabschnitten die Schaltbahnen zusammenge-
schaltetwerden. Jede Schaltbahn hat ebenfalls zwei sich
wechselseitig kreuzende Umlaufbahnen mit gegenlaufi-
gen Fihrungsrichtungen, so dass in der einen Schalt-
bahn gefiihrte Spulentréger den in der jeweils anderen
Schaltbahn gefiihrten Spulentrégern entgegenlaufen.
Die Schaltbahnen sind jedoch anders als die Mantel-
flechtkreise nicht dazu geeignet, die inihnen befindlichen
Spulentrager umlaufend weiter zu bewegen, da diese
bereits beim Durchlauf ihrer ersten vier Bahnabschnitte
miteinander kollidieren wurden. Die Schaltbahnen die-
nen ausschlieRlich dazu, die Spulentrager in ihre Schalt-
stellung hineinzubewegen. Dazu werden séamtliche Spu-
lentrager kollisionsfrei in einen benachbarten Bahnab-
schnitt, vorzugsweise in einen unmittelbar benachbarten
Bahnabschnitt, hineinbewegt. Erst diese Schaltstellung
ermdglicht das Verschalten der Bahnabschnitte zu einer
Anzahl zweiter Mantelflechtkreise, in denen die Spulen-
trager dann kollisionsfrei fortwahrenden Umlaufbewe-
gungen ausgesetzt werden kénnen. Durch den fortwah-
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renden Umlauf der Spulentréger auf jedem zweiten Man-
telflechtkreis wird sodann, bis zu einem erneuten Zusam-
menschalten der Schaltbahnen, eine der Anzahl der
zweiten Mantelflechtkreise entsprechende Anzahl von
Hohlgeflechten erzeugt. In Abhangigkeit der Anzahl er-
ster Mantelflechtkreise sowie der Anzahl zweiter Mantel-
flechtkreise ist das erfindungsgemafRe Verfahren dazu
geeignet, Flechterzeugnisse herzustellen, in denen eine
beliebige Anzahl von Hohlgeflechten Uber eine beliebige
Anzahl von Verzweigungen miteinander verflochten
sind. Auf manuell durchzufliihrende Arbeitsschritte sowie
den Einsatz von BinderflieRen und Harz kann vorteilhaft
verzichtet werden.

[0008] Nach einer ersten Weiterbildung des erfin-
dungsgemaRen Verfahrens werden die Schaltbahnen je-
weils aus Bahnabschnitten zusammengeschaltet, wobei
die Bahnabschnitte im Schaltzustand einer groReren An-
zahl von Mantelflechtkreisen Umlaufbahnen verschiede-
ner Mantelflechtkreise angehdren. Insbesondere wer-
den die Schaltbahnen jeweils aus zwei Bahnabschnitten
zusammengeschaltet, wobei diese zwei Bahnabschnitte
im Schaltzustand einer gréReren Anzahl von Mantel-
flechtkreisen wenigstens zwei Mantelflechtkreisen ange-
héren. Auf diese Weise wird ein Hohlgeflecht mit einer
einfachen Verzweigung hergestellt. Bei mehr als zwei
Mantelflechtkreisen kénnen Hohlgeflechte mit Knoten-
punkten hergestelltwerden, in denen mehr als drei Stran-
ge eines Hohlgeflechtes zusammenlaufen.

[0009] Nach einer nachsten Weiterbildung der Erfin-
dung werden die Schaltbahnen jeweils aus Bahnab-
schnitten zusammengeschaltet, die im Schaltzustand ei-
ner groReren Anzahl von Mantelflechtkreisen Umlauf-
bahnen ein und desselben Mantelflechtkreises angeho-
ren. Insbesondere weist jeder Mantelflechtkreis zwei
Umlaufbahnen auf. Ob die Schaltbahnen jeweils aus
Bahnabschnitten zusammengeschaltet werden, die im
Schaltzustand einer gréReren Anzahl von Mantelflecht-
kreisen jeweils einem anderen Mantelflechtkreis oder
zwei Umlaufbahnen ein und desselben Mantelflechtkrei-
ses angehdéren, kann vorteilhaft von steuerungstechni-
schen Umstéanden und Anforderungen abhéngig ge-
macht werden.

[0010] Da die zum Erzeugen der Verzweigungen er-
forderlichen steuerungstechnischen Ablaufe in Abhan-
gigkeit der ausgebildeten und auszubildenden Mantel-
flechtkreise sowie in Abhangigkeit der Zusammenset-
zung der Schaltbahnen unterschiedlich sind, werden die
Spulentrager vor dem Zusammenschalten der Schalt-
bahnen in eine Startposition bewegt, wobei die Fih-
rungsrichtung in den zu Schaltbahnen miteinander ver-
bundenen Bahnabschnitten in Abh&ngigkeit von der
Startposition der Spulentrager beibehalten oder umge-
kehrt wird. Besonders bevorzugt werden die Bahnab-
schnitte zu solchen Schaltbahnen zusammengeschaltet
und die Spulentrager in den Schaltbahnen mit solchen
Startpositionen belegt, dass die Flihrungsrichtung in den
zu Schaltbahnen miteinander verbundenen Bahnab-
schnitten in Bezug auf die Fihrungsrichtung der Umlauf-
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bahnen beibehalten wird. Auf diese Weise kénnen die
erfindungsgeman durchzufiihrenden Schaltprozesse im
Gleichlauf der Spulentrager vorteilhaft schnell und bela-
stungsarm durchgefiihrt werden.

[0011] Die erfindungsgemafRe Vorrichtung zur ma-
schinellen Herstellung eines Flechterzeugnisses zeich-
net sich dadurch aus, dass mit den Umlaufbahnen we-
nigstens zwei Mantelflechtkreise ausgebildet sind, dass
die beiden Umlaufbahnen eines der Mantelflechtkreise
jeweils Uber eine erste Kreuzungsweiche mit einer der
Umlaufbahnen des jeweils anderen Mantelflechtkreises
verbunden sind, dass gemeinsam in einem Mantelflecht-
kreis angeordnete Umlaufbahnen jeweils Gber eine zwei-
te Kreuzungsweiche miteinander verbunden sind, und
dass jede erste Kreuzungsweise mit jeder zweiten Kreu-
zungsweiche Uber nur einen einzigen Bahnabschnitt ver-
bunden ist.

[0012] Die ersten Kreuzungsweichen dienen dazu, je-
weils die gleiche Fiihrungsrichtung aufweisende Bahn-
abschnitte jeweils mit wenigstens einem eine gegenlau-
fige Fihrungsrichtung aufweisenden Bahnabschnitt zu
den Schaltbahnen zusammenzuschalten sowie die Um-
laufbahnen zu einer Anzahl erster Mantelflechtkreise
oder einer Anzahl zweiter Mantelflechtkreise miteinander
zu verschalten. Die zweiten Kreuzungsweichen dienen
hingegen ausschlieBlich dem Verschalten der Umlauf-
bahnen zu einer Anzahl erster Mantelflechtkreise oder
einer anderen Anzahl zweiter Mantelflechtkreise. Da-
durch, dass jede erste Kreuzungsweiche mit jeder zwei-
ten Kreuzungsweiche Uber nur einen einzigen Bahnab-
schnitt verbunden ist, kann unabhangig der Anzahl der
in den Umlaufbahnen geflihrten Spulentréager gewéhrlei-
stet werden, dass sémtliche von den Spulentragern ab-
laufende Faden sowohlin der Anzahl erster Mantelflecht-
kreise als auch in der Anzahl zweiter Mantelflechtkreise
am Flechtprozess beteiligt sind.

[0013] Nach einer ersten Weiterbildung der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung sind mit den Umlaufbahnen
mehr als zwei Mantelflechtkreise ausgebildet, wobei die
Mantelflechtkreise in einer Ringform angeordnet sind,
und die beiden Umlaufbahnen jedes Mantelflechtkreises
jeweils Uber zwei erste Kreuzungsweichen mit den Um-
laufbahnen der in der Ringformation jeweils benachbart
angeordneten Mantelflechtkreise verbunden sind. Auf
diese Weise ist jeder Mantelflechtkreis tUber insgesamt
zwei Paare aus ersten Kreuzungsweichen in dem die
Ringformation ausbildenden Verbund aus Mantelflecht-
kreisen aufgehangt. Die ersten Kreuzungsweichen die-
nen sowohl dem Zusammenschalten der Schaltbahnen
als auch dem Verschalten der zu Schaltbahnen mitein-
ander verbundenen Bahnabschnitte zu einer Anzahl er-
ster oder zweiter Mantelflechtkreise.

[0014] Nach einer nachsten Weiterbildung der Erfin-
dung sind jeweils in einem Mantelflechtkreis angeordne-
te Umlaufbahnen Uber eine dritte Kreuzungsweiche mit-
einander verbunden, wobei jede dritte Kreuzungsweiche
mit jeder zweiten Kreuzungsweiche desselben Mantel-
flechtkreises Uber nur einen einzigen Bahnabschnitt ver-



5 EP 2 492 385 A2 6

bunden ist. Mit den dritten Kreuzungsweichen besteht
die Mdoglichkeit, in einer Ringformation angeordnete
Mantelflechtkreise zu einem einzigen Mantelflechtkreis
derart zusammenzuschalten, dass seine Umlaufbahnen
das Zentrum der Ringformation jeweils in symmetrischer
Weise einschlieRen. Dadurch, dass jede dritte Kreu-
zungsweiche mit jeder zweiten Kreuzungsweiche des-
selben Mantelflechtkreises Uber nur einen einzigen
Bahnabschnitt verbunden ist, kann unabhangig der An-
zahl der in den Umlaufbahnen gefiihrten Spulentrager
gewahrleistet werden, dass sémtliche von den Spulen-
tragern ablaufende Faden sowohl in der Anzahl erster
Mantelflechtkreise als auch in der Anzahl zweiter Man-
telflechtkreise am Flechtprozess beteiligt sind.

[0015] Nach einer besonders vorteilhaften Weiterbil-
dung der Erfindung sind den kurvenférmigen Bahnab-
schnitten mit den Spulentrdgern zusammenwirkende
Fligelrader zugeordnet, wobei séamtliche Fligelrader in
den Gitterzellen eines kartesischen Gitters liickenlos an-
geordnet sind. Eine derart kompakte Anordnung der FIi-
gelrader hat neben einer optimalen Ausnutzung des fiir
die erfindungsgemafe Vorrichtung zur Verfigung ste-
henden Bauraumes den Vorteil einer optimalen Faden-
fuhrung. Diese ist von maligebender Bedeutung fir die
Herstellung besonders dichter und formstabiler Flechter-
zeugnisse.

[0016] Ausflihrungsbeispiele, aus denen sich weitere
erfinderische Merkmale ergeben, sind in den Zeichnun-
gen dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1a:  eineschematische Draufsicht auf die mit Spu-
lentragern besetzten Fllgelrader einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung, dargestellt im
Schaltzustand einer Anzahl erster Mantel-
flechtkreise innerhalb einer ersten Verfah-
rensschrittfolge;

eine schematische Draufsicht auf die kurven-
férmigen Bahnabschnitte im Schaltzustand
gemaR Fig. 1a;

Fig. 1b:

Fig. 2a:  eineschematische Draufsicht auf die mit Spu-
lentragern besetzten Fligelrader in der er-
sten Verfahrensschrittfolge gemaf den Fig.
1a und 1b, dargestellt im Schaltzustand von
zu Schaltbahnen zusammengeschalteten

Bahnabschnitten;

eine schematische Draufsicht auf die kurven-
férmigen Bahnabschnitte im Schaltzustand
gemal Fig. 2a;

Fig. 2b:

Fig. 3a:  eine schematische Draufsicht auf die mit Spu-
lentragern besetzten Flugelrader in der er-
sten Verfahrensschrittfolge gemaR den Fig.
1a, 1b, 2a und 2b, dargestellt im Schaltzu-
stand einer Anzahl zweiter Mantelflechtkrei-
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eine schematische Draufsicht auf die kurven-
férmigen Bahnabschnitte im Schaltzustand
gemal Fig. 3a;

Fig. 3b:

Fig. 4a:  eine schematische Draufsicht auf die mit Spu-
lentrédgern besetzten Fligelrader der erfin-
dungsgemaflen Vorrichtung, dargestellt im
Schaltzustand einer Anzahl erster Mantel-
flechtkreise innerhalb einer zweiten Verfah-

rensschrittfolge;

eine schematische Draufsicht auf die kurven-
férmigen Bahnabschnitte im Schaltzustand
gemal Fig. 4a;

Fig. 4b:

Fig. 5a:  eine schematische Draufsicht auf die mit Spu-
lentréagern besetzten Fliigelrader in der zwei-
ten Verfahrensschrittfolge gemaf den Fig. 4a
und 4b, dargestellt im Schaltzustand von zu
Schaltbahnen zusammengeschalteten

Bahnabschnitten;

eine schematische Draufsicht auf die kurven-
férmigen Bahnabschnitte im Schaltzustand
gemal Fig. 5a;

Fig. 5b:

Fig. 6a:  eine schematische Draufsicht auf die mit Spu-
lentrégern besetzten Fliigelrader in der zwei-
ten Verfahrensschrittfolge gemaR den Fig.
4a, 4b, 5a und 5b, dargestellt im Schaltzu-
stand einer Anzahl zweiter Mantelflechtkrei-

se, und

eine schematische Draufsicht auf die kurven-
férmigen Bahnabschnitte im Schaltzustand
geman Fig. 6a.

Fig. 6b:

[0017] Die Fig. 1a zeigt eine schematische Draufsicht
auf die mit Spulentragern 1 bis 5 besetzten Fllgelrader
6 bis 10 einer erfindungsgemafen Vorrichtung, die im
Schaltzustand von genau zwei ersten Mantelflechtkrei-
sen 11, 12 innerhalb einer ersten Verfahrensschrittfolge
dargestellt ist. Die Verfahrensschrittfolge dient der ma-
schinellen Herstellung eines Verzweigungen bzw. Ver-
einigungen aufweisenden Flechterzeugnisses aus ein-
zelnen Faden, wobei die Faden von den Spulentragern
1 bis 5 abgezogen werden. Sadmtliche Spulentrager 1 bis
5werden, indenin Fig. 1b dargestellten Bahnabschnitten
gefihrt, von den Fligelréddern 6 bis 10 angetrieben. Die
Bahnabschnitte sind entweder mittels Kreuzfliihrungen
13 oder mittels Parallelfiihrungen 14 zueinander ange-
ordnet. Die Drehrichtung der Flligelrader 6 bis 10 ist
durch rechtsdrehende Pfeile 15 und linksdrehende Pfeile
16 angegeben.

[0018] Die Fig. 1b zeigt eine schematische Draufsicht
auf die kurvenférmigen Bahnabschnitte im Schaltzu-
stand gemaR Fig. 1a, wobei die Bahnabschnitte Gber
Kreuzungsweichen 17 bis 20 zu vier sich wechselseitig
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kreuzenden Umlaufbahnen 21 bis 24 miteinander ver-
bunden und die Umlaufbahnen 21 bis 24 zu den zwei
ersten Mantelflechtkreisen 11, 12 miteinander verschal-
tet wurden. Jeder Mantelflechtkreis 11, 12 setzt sich aus
einer Umlaufbahn 22, 23 (schraffiert dargestellt) mit
rechtslaufiger Fiihrungsrichtung sowie aus einer Umlauf-
bahn 21, 24 (nicht schraffiert dargestellt) mit linkslaufiger
Fihrungsrichtung zusammen. Nachdem auf den ersten
Mantelflechtkreisen 11, 12 eine vorbestimmte Lange ei-
nes zweistrangigen Hohlgeflechtes hergestellt wurde,
sind die Spulentrager 1 bis 4 auf den ersten Mantelflecht-
kreisen 11, 12 in ihre in Fig. 1a schraffiert dargestellten
Startpositionen bewegt worden. Mit den Raupen 25 bis
28 sind die von den Spulentragern 1 bis 4 Uber die ge-
samte Verfahrensschrittfolge noch zuriickzulegenden
Verfahrwege dargestellt.

[0019] Die Fig. 2a zeigt eine schematische Draufsicht
auf die mit den Spulentrdgern 1 bis 5 besetzten Fligel-
rader 6 bis 10 in der ersten Verfahrensschrittfolge geman
den Fig. 1a und 1b, wobei die Vorrichtung im Schaltzu-
stand von zu Schaltbahnen 29, 30 zusammengeschal-
teten Bahnabschnitten dargestellt ist. Gleiche Objekte
sind mit gleichen Bezugszahlen versehen.

[0020] Die Fig. 2b zeigt eine schematische Draufsicht
auf die kurvenformigen Bahnabschnitte im Schaltzu-
stand gemaR Fig. 2a. In dem hier dargestellten Schalt-
zustand wurden die beiden, jeweils die gleiche Fihrungs-
richtung aufweisenden Umlaufbahnen 21, 24 (in Fig. 1b
nicht schraffiert dargestellt) jeweils mit der die gegenlau-
fige Fhrungsrichtung aufweisenden Umlaufbahn 22, 23
(inFig. 1b schraffiert dargestellt) desselben Mantelflecht-
kreises 11, 12 (iber die Kreuzungsweichen 18, 19 zu zwei
an einen geflochtenen Zopf erinnernde Schaltbahnen 29,
30 zusammengeschaltet. AnschlieRend wurden die Spu-
lentrdger 1 bis 4 Uber die Schaltbahnen 29, 30 in eine
Schaltstellung hineinbewegt. Die Fiihrungsrichtungen in
den zu den Schaltbahnen 29, 30 miteinander verbunde-
nen Bahnabschnitten entsprechen den Flhrungsrichtun-
gen der zu den ersten Mantelflechtkreisen 11, 12 (siehe
Fig. 1b) miteinander verbundenen Bahnabschnitte. Mit
den Raupen 25 bis 28 sind sowohl die von den Spulen-
tragern 1 bis4 in der ersten Verfahrensschrittfolge bereits
zurlickgelegten Verfahrwege als auch die in derselben
Verfahrensschrittfolge noch zurlickzulegenden Verfahr-
wege dargestellt. Gleiche Objekte sind mit gleichen Be-
zugszahlen versehen.

[0021] Die Fig. 3a zeigt eine schematische Draufsicht
auf die mit den Spulentragern 1 bis 5 besetzten Fligel-
réder 6 bis 10 in der ersten Verfahrensschrittfolge geman
den Fig. 1a, 1b, 2a und 2b, wobei die Vorrichtung im
Schaltzustand eines einzigen zweiten Mantelflechtkrei-
ses 31 dargestellt ist. Gleiche Objekte sind mit gleichen
Bezugszahlen versehen.

[0022] Die Fig. 3b zeigt eine schematische Draufsicht
auf die kurvenférmigen Bahnabschnitte im Schaltzu-
stand gemaR Fig. 3a. In diesem Schaltzustand wurden
die zu den Schaltbahnen 29, 30 (siehe Fig. 2b) mitein-
ander verbundenen Umlaufbahnen 21 bis 24 (siehe Fig.
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1 b) Gber die Kreuzungsweichen 17, 20 zu dem zweiten
Mantelflechtkreis 31 miteinander verschaltet. Der zweite
Mantelflechtkreis 31 setzt sich aus einer vierarmigen Um-
laufbahn 32 (schraffiert dargestellt) mit rechtslaufiger
FUhrungsrichtung sowie einer vierarmigen Umlaufbahn
33 (nicht schraffiert dargestellt) mit linkslaufiger Fuh-
rungsrichtung zusammen. AnschlieBend wurden die
Spulentrager 1 bis 5 auf dem zweiten Mantelflechtkreis
31 umlaufend weiterbewegt. Die Flihrungsrichtungen in
den nunmehr zu dem zweiten Mantelflechtkreis 31 mit-
einander verbundenen Bahnabschnitten entsprechen
ebenfalls den Fiihrungsrichtungen der zu den Schaltbah-
nen 29, 30 (siehe Fig. 2b) miteinander verbundenen
Bahnabschnitten. Mit den Raupen 25 bis 28 sind nun-
mehr die von den Spulentrégern 1 bis 4 (iber die gesamte
Verfahrensschrittfolge zuriickgelegten Verfahrwege dar-
gestellt. Nachdem auf dem zweiten Mantelflechtkreis 31
eine vorbestimmte Lénge eines einstrangigen Geflech-
tes hergestellt wurde, kénnen die Schaltzustdnde in um-
gekehrter Reihenfolge abgefahren werden. Gleiche Ob-
jekte sind mit gleichen Bezugszahlen versehen.

[0023] Die Fig. 4a zeigt eine schematische Draufsicht
auf die mit Spulentragern 36 bis 40 besetzten Flligelrader
6 bis 10 der erfindungsgemafRen Vorrichtung, die im
Schaltzustand von genau zwei ersten Mantelflechtkrei-
sen 11, 12innerhalb einer zweiten Verfahrensschrittfolge
dargestellt ist. Die Verfahrensschrittfolge dient ebenfalls
der maschinellen Herstellung eines Verzweigungen bzw.
Vereinigungen aufweisenden Flechterzeugnisses aus
einzelnen Faden, wobei die Faden von den Spulentra-
gern 36 bis 40 abgezogen werden. Samtliche Spulentra-
ger 36 bis40werden, indenin Fig. 4b dargestellten Bahn-
abschnitten gefiihrt, von den Fligelréddern 6 bis 10 an-
getrieben. Die Bahnabschnitte sind entweder mittels
Kreuzfiihrungen 13 oder mittels Parallelfihrungen 14 zu-
einander angeordnet. Die Drehrichtung der Fligelrader
6 bis 10 ist hier ebenfalls durch rechtsdrehende Pfeile
15 und linksdrehende Pfeile 16 angegeben.

[0024] Die Fig. 4b zeigt eine schematische Draufsicht
auf die kurvenférmigen Bahnabschnitte im Schaltzu-
stand gemafl Fig. 4a, wobei die Bahnabschnitte hier
ebenfalls Uber die Kreuzungsweichen 17 bis 20 zu den
vier sich wechselseitig kreuzenden Umlaufbahnen 21 bis
24 miteinander verbunden und die Umlaufbahnen 21 bis
24 zu den zwei ersten Mantelflechtkreisen 11, 12 mitein-
ander verschaltet wurden. Nachdem auf den Mantel-
flechtkreisen 11, 12 eine vorbestimmte Lange eines
zweistrangigen Hohlgeflechtes hergestellt wurde, sind
die Spulentrager 36 bis 39 auf den ersten Mantelflecht-
kreisen 11, 12 in ihre in Fig. 4a schraffiert dargestelliten
Startpositionen bewegt worden. Mit den Raupen 41 bis
44 sind die von den Spulentragern 36 bis 39 (ber die
gesamte Verfahrensschrittfolge noch zurtickzulegenden
Verfahrwege dargestellt.

[0025] Die Fig. 5a zeigt eine schematische Draufsicht
auf die mit den Spulentragern 36 bis 40 besetzten Fli-
gelréder 6 bis 10 in der zweiten Verfahrensschrittfolge
gemal den Fig. 4a und 4b, wobei die Vorrichtung im
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Schaltzustand von zu Schaltbahnen 45, 46 (siehe Fig.
5b) zusammengeschalteten Bahnabschnitten darge-
stelltist. Gleiche Objekte sind mit gleichen Bezugszahlen
versehen.

[0026] Die Fig. 5b zeigt eine schematische Draufsicht
auf die kurvenférmigen Bahnabschnitte im Schaltzu-
stand gemaR Fig. 5a. In dem hier dargestellten Schalt-
zustandwurdendie beiden, jeweils die gleiche Fiihrungs-
richtung aufweisenden Umlaufbahnen 21, 24 (in Fig. 4b
nicht schraffiert dargestellt) jeweils mit der die gegenlau-
fige Fuhrungsrichtung aufweisenden Umlaufbahn 22, 23
(in Fig. 4b schraffiert dargestellt) des jeweils anderen
Mantelflechtkreises 11, 12 lber die Kreuzungsweichen
17, 20 zu zwei an die Gestalt eines Schmetterlings erin-
nernde Schaltbahnen 45, 46 zusammengeschaltet. An-
schlieend wurden die Spulentrager 36 bis 39 iber die
Schaltbahnen 45, 46 in eine Schaltstellung hineinbe-
wegt. Die Fihrungsrichtungen in den zu den Schaltbah-
nen 45, 46 miteinander verbundenen Bahnabschnitten
sind den Fuhrungsrichtungen der zu den ersten Mantel-
flechtkreisen 11, 12 (siehe Fig. 4b) miteinander verbun-
denen Bahnabschnitte entgegengerichtet. Mit den Rau-
pen 41 bis 44 sind sowohl die von den Spulentréagern 36
bis 39 in der zweiten Verfahrensschrittfolge bereits zu-
rickgelegten Verfahrwege als auch die in derselben Ver-
fahrensschrittfolge noch zuriickzulegenden Verfahrwe-
ge dargestellt. Gleiche Objekte sind mit gleichen Bezugs-
zahlen versehen.

[0027] Die Fig. 6a zeigt eine schematische Draufsicht
auf die mit den Spulentrédgern 36 bis 40 besetzten Fli-
gelrader 6 bis 10 in der zweiten Verfahrensschrittfolge
gemalf den Fig. 4a, 4b, 5a und 5b, wobei die Vorrichtung
wie in Fig. 3a im Schaltzustand des einzigen zweiten
Mantelflechtkreises 31 dargestellt ist. Gleiche Objekte
sind mit gleichen Bezugszahlen versehen.

[0028] Die Fig. 6b zeigt eine schematische Draufsicht
auf die kurvenformigen Bahnabschnitte im Schaltzu-
stand gemaR Fig. 6a. In diesem Schaltzustand wurden
die zu Schaltbahnen 45, 46 (siehe Fig. 5b) miteinander
verbundenen Umlaufbahnen 21 bis 24 (siehe Fig. 4b)
Uber die Kreuzungsweichen 18, 19 zu dem zweiten Man-
telflechtkreis 31 miteinander verschaltet. Der zweite
Mantelflechtkreis 31 setzt sich, wie in Fig. 3b beschrie-
ben, aus den zwei vierarmigen Umlaufbahnen 32, 33 zu-
sammen. AnschlieRend wurden die Spulentrager 36 bis
40 auf dem zweiten Mantelflechtkreis 31 umlaufend wei-
terbewegt. Die Flihrungsrichtungen in den hier ebenfalls
zu dem zweiten Mantelflechtkreis 31 miteinander ver-
bundenen Bahnabschnitten sind den Fihrungsrichtun-
gen der zu den Schaltbahnen 45, 46 (siehe Fig. 5b) mit-
einander verbundenen Bahnabschnitte abermals entge-
gengerichtet, so dass die Vorrichtung lediglich im Schalt-
zustand der zu Schaltbahnen 45, 46 zusammengeschal-
teten Bahnabschnitte mit einer umgekehrten Fihrungs-
richtung arbeitet. Mit den Raupen 41 bis 44 sind die von
den Spulentragern 36 bis 39 Uber die gesamte Verfah-
rensschrittfolge zuriickgelegten Verfahrwege darge-
stellt. Nachdem auf dem zweiten Mantelflechtkreis 31
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eine vorbestimmte Lénge eines einstrangigen Geflech-
tes hergestellt wurde, kénnen die Schaltzustédnde in um-
gekehrter Reihenfolge abgefahren werden. Gleiche Ob-
jekte sind mit gleichen Bezugszahlen versehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zurmaschinellen Herstellung eines Flech-
terzeugnisses aus einzelnen Faden, wobei die Fa-
den von Spulentrdgern abgezogen werden, die Spu-
lentrager in kurvenférmigen Bahnabschnitten ge-
fuhrt und die Bahnabschnitte tUber Kreuzungswei-
chen zu sich wechselseitig kreuzenden Umlaufbah-
nen miteinander verbunden werden,
dadurch gekennzeichnet,
dass die zu Umlaufbahnen (21-24, 32, 33) mitein-
ander verbundenen Bahnabschnitte zu einer Anzahl
erster Mantelflechtkreise (11, 12) miteinander ver-
schaltet werden,
dass die Spulentrager (1-5, 36-40) auf jedem ersten
Mantelflechtkreis (11, 12) umlaufend bewegt wer-
den,
dass wenigstens zwei, jeweils die gleiche Flihrungs-
richtung aufweisende Bahn-abschnitte jeweils mit
wenigstens einem eine gegenlaufige Fihrungsrich-
tung aufweisenden Bahnabschnitt zu wenigstens
zwei Schaltbahnen (29, 30, 45, 46) zusammenge-
schaltet werden, nachdem die Spulentrager (1-5,
36-40) durch jeden ersten Mantelflechtkreis (11, 12)
umlaufend hindurch bewegt wurden,
dass die Spulentrager (1-5, 36-40) Uber die zu
Schaltbahnen (29, 30, 45, 46) miteinander verschal-
teten Bahnabschnitte in eine Schaltstellung hinein-
bewegt werden,
dass die zu Schaltbahnen (29, 30, 45, 46) miteinan-
der verbundenen Bahnabschnitte zu einer Anzahl
zweiter Mantelflechtkreise (31) miteinander ver-
schaltet werden, nachdem die Spulentrager (1-5,
36-40) in die Schaltstellung hinein bewegt wurden,
und
dass die Spulentrager (1-5, 36-40) auf jedem zwei-
ten Mantelflechtkreis (31) umlaufend weiterbewegt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schalt-bahnen (29, 30, 45, 46)
jeweils aus Bahnabschnitten zusammengeschaltet
werden, die im Schaltzustand einer gréReren Anzahl
von Mantelflechtkreisen (11, 12) Umlaufbahnen
(21-24, 32, 33) verschiedener Mantelflechtkreise
(11, 12) angehdren.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schalt-bahnen (29, 30, 45, 46)
jeweils aus Bahnabschnitten zusammengeschaltet
werden, die im Schaltzustand einer grofieren Anzahl
von Mantelflechtkreisen (11, 12) Umlaufbahnen
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(21-24) ein und desselben Mantelflechtkreises (11
bzw. 12) angehdren.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spulen-tréger (1-5, 36-40) vor
dem Zusammenschalten der Schaltbahnen (29, 30,
45, 46) in eine Startposition bewegt werden, und
dass die Fiihrungsrichtung in den zu Schalt-bahnen
(29, 30, 45, 46) miteinander verbundenen Bahnab-
schnitten in Abhangigkeit von der Startposition der
Spulentrager (1-5, 36-40) beibehalten oder umge-
kehrt wird.

Vorrichtung zur maschinellen Herstellung eines
Flechterzeugnisses aus einzelnen Faden, die auf
Spulentragern gelagert sind, wobei die Spulentrager
in kurvenfdormigen Bahnabschnitten gehalten und
die Bahnabschnitte Giber Kreuzungsweichen zu sich
wechselseitig kreuzenden Umlaufbahnen miteinan-
der verbunden sind, insbesondere zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass mit den Umlaufbahnen (21-24) wenigstens
zwei Mantelflechtkreise (11, 12) ausgebildet sind,
dass die beiden Umlaufbahnen (21-24) eines der
Mantelflechtkreise (11, 12) jeweils Uber eine erste
Kreuzungsweiche (17, 20) mit einer der Umlaufbah-
nen (21-24) des jeweils anderen Mantelflechtkreises
(11 bzw. 12) verbunden sind, dass gemeinsam in
einem Mantelflechtkreis (11, 12) angeordnete Um-
laufbahnen (21, 22 bzw. 23, 24) jeweils Uber eine
zweite Kreuzungsweiche (18, 19) miteinander ver-
bunden sind, und

dass jede erste Kreuzungsweiche (17, 20) mit jeder
zweiten Kreuzungsweiche (18, 19) Uber nur einen
einzigen Bahnabschnitt verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit den Umlaufbahnen mehr als
zwei Mantelflechtkreise ausgebildet sind, dass die
Mantel-flechtkreise in einer Ringformation angeord-
net sind, und dass die beiden Umlauf-bahnen jedes
Mantelflechtkreises jeweils Uber zwei erste Kreu-
zungsweichen mit den Umlaufbahnen der in der
Ringformation jeweils benachbart angeordneten
Mantelflechtkreise verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeweils in einem Mantelflechtkreis
angeordnete Umlaufbahnen Uber eine dritte Kreu-
zungsweiche miteinander verbunden sind, und dass
jede dritte Kreuzungsweiche mit jeder zweiten Kreu-
zungsweiche desselben Mantelflechtkreises Uber
nur einen einzigen Bahnabschnitt verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass den kurvenférmigen
Bahnabschnitten mit den Spulentragern (1-5, 36-40)
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zusammenwirkende Fligelrader (6-10) zugeordnet
sind, und dass samtliche Fligelrader (6-10) in den
Gitterzellen eines kartesischen Gitters liickenlos an-
geordnet sind.
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