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(54) Bezeichnung: Flechtmaschine

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Flecht-
maschine (2) mit mindestens zwei Lieferspulenträgersätzen
(28, 41), die beim Flechten um eine Rotationsachse der
Flechtmaschine eine Relativbewegung zueinander ausfüh-
ren. Die Flechtmaschine zeichnet sich dadurch aus, dass
sie mindestens ein frequenzgesteuertes Stroboskop (12, 14)
aufweist, das so angeordnet und ausgelegt ist, dass es zur
optischen Kontrolle eines Bewegungsablaufs der Flechtma-
schine dient. Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Ver-
fahren zum Kontrollieren der Funktion einer Flechtmaschine
(2) mit mindestens zwei Lieferspulenträgersätzen (28, 41),
die beim Flechten um eine Rotationsachse der Maschine ei-
ne Relativbewegung zueinander ausführen. Das Verfahren
zeichnet sich dadurch aus, dass mindestens ein frequenz-
gesteuertes Stroboskop (12, 14) zur optischen Kontrolle ei-
nes Bewegungsablaufs der Flechtmaschine verwendet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Flechtmaschine
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner be-
zieht sich die Erfindung auf ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 8 zum Kontrollieren der
Funktion einer Flechtmaschine. Es handelt sich also
bei der Flechtmaschine um eine sogenannte Rotati-
onsflechtmaschine.

[0002] Flechtmaschinen werden insbesondere zum
Flechten von Draht- oder Textilgeweben verwendet
und weisen zumindest zwei Sätze von Lieferspulen
auf. Die Lieferspulen dienen zur Aufnahme der soge-
nannten Kett- und Schussfäden. Damit der Schussfa-
den durch ein von den Kettfäden gebildetes Fach hin-
durchgeführt werden kann, müssen zugehörige Sät-
ze von Trägern, an denen die Lieferspulen befestigt
sind, eine Relativbewegung zueinander um eine Ro-
tationsachse der Maschine ausführen. In der Regel
führen sowohl die Spulenträger für den Schussfaden
als auch die Spulenträger für den Kettfaden jeweils
eine Drehbewegung um die Maschinenrotationsach-
se aus, wobei die Drehbewegungen entgegengesetzt
zueinander sind. Die Schussfadenspulen können so-
wohl in einem geringeren als auch in einem größeren
Radius als die Kettfadenspulen zu der Rotationsach-
se angeordnet sein, welche zusätzlich eine im We-
sentlichen vertikale Bewegung zur Fachbildung beim
Flechten ausführen. Der sogenannte Flechtpunkt, an
dem das Gewebe entsteht, befindet sich normaler-
weise auf der Maschinenrotationsachse.

[0003] Bei Flechtmaschinen der o. g. Art ist in ge-
wissen zeitlichen Abständen immer wieder mit einem
sogenannten Fadenbruch, also einem Abreißen des
Fadens beim Flechtvorgang, zu rechnen. Statistisch
betrachtet kann solch ein Fadenbruch durchaus al-
le drei bis fünf Arbeitsstunden auftreten. Ein Faden-
bruch verursacht eine erhebliche Störung, zum einen
im Betriebsablauf und zum anderen auch innerhalb
des herzustellenden Geflechtes. Mit der Behebung
der Störungen ist ein erheblicher Zeitaufwand ver-
bunden.

[0004] Bevor ein Fadenbruch entsteht, finden im Be-
wegungsablauf des betroffenen Fadens gewisse Ver-
änderungen statt, die unerwünscht sind, sich über ei-
nen gewissen Zeitraum verstärken und dann letzt-
endlich den Fadenbruch verursachen. Grundsätzlich
erscheint es also möglich und wünschenswert, einen
sich anbahnenden Fadenbruch im Vorfeld zu erken-
nen und in Konsequenz diese Veränderungen zu be-
heben, bevor es zu einem Fadenbruch kommt.

[0005] Die Schwierigkeit besteht dabei jedoch darin,
dass die Bewegungsabläufe bei einer Flechtmaschi-
ne so schnell stattfinden, dass sie sich in der Regel
einer optischen Kontrolle durch das menschliche Au-
ge entziehen.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Flechtmaschine zur Verfügung zu stel-
len, bei der technische Mittel zur optischen Kontrol-
le eines innerhalb der Flechtmaschine stattfindenden
Bewegungsablaufs gegeben sind, so dass letztend-
lich eine optische Kontrolle durch eine Bedienperson
während des Betriebs der Flechtmaschine möglich
ist. Ferner liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
ein entsprechendes gattungsgemäßes Verfahren zur
Verfügung zu stellen.

[0007] Die Aufgabe betreffend die Flechtmaschine
wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelöst.

[0008] Die Flechtmaschine weist mindestens zwei
Lieferspulenträgersätze auf. Die Lieferspulen dienen
dazu, das zum Flechten verwendete Fadenmaterial
durch ein entsprechendes Abwickeln während des
Flechtvorgangs für diesen zu liefern. Durch den Be-
griff ”Fadenmaterial” soll hier auch Drahtmaterial ein-
geschlossen sein. Die Spulenträger sind jeweils an
einem Schlitten einer kreisförmigen Schlittenbahn-
führung befestigt, um so beim Flechten um eine Rota-
tionsachse der Maschine eine Relativbewegung zu-
einander ausführen zu können. Die Flechtmaschi-
ne weist mindestens ein frequenzgesteuertes Strobo-
skop auf, welches so angeordnet und ausgelegt ist,
dass es zur optischen Kontrolle eines Bewegungsab-
laufs der Flechtmaschine dient.

[0009] Stroboskope sind seit langem bekannt. Es
sind Lichtblitzgeräte, die in sehr regelmäßigen zeit-
lichen Abständen Lichtblitze abgeben, während in
den Zeiträumen zwischen den Lichtblitzen der grund-
sätzlich von den Lichtblitzen erfasste Bereich dun-
kel ist. Auf diese Weise können zum Beispiel in ei-
ner vorbestimmten Abfolge der Lichtblitze mit einer
Kamera Bilder erzeugt werden. Dabei können ins-
besondere gleiche, periodisch wiederkehrende Vor-
gänge bei einer entsprechenden Wahl der Lichtblitz-
frequenz beobachtet werden. Da eine Flechtmaschi-
ne im Wesentlichen gleiche, periodisch stattfindende
Bewegungsabläufe aufweist, ist es möglich, durch ei-
ne entsprechende Wahl der Frequenz, mit der das St-
roboskop Lichtblitze bzw. allgemein Beleuchtungsim-
pulse abgibt, ein für das menschliche Auge scheinbar
stehendes Bild eines Ausschnitts der Flechtmaschine
zu erzeugen, sofern die Flechtmaschine ordnungs-
gemäß arbeitet. Dem liegt die Tatsache zugrunde,
dass sich bei einer ordnungsgemäßen Funktion der
Flechtmaschine alle sich bewegenden Teile in dem
Bildausschnitt in regelmäßigen zeitlichen Abständen
an derselben Position befinden. Nur dann, wenn ein
Bewegungsablauf gestört ist bzw. Unregelmäßigkei-
ten aufweist, wird es Abweichungen geben. Diese
Abweichungen stellen sich dann innerhalb der Abfol-
ge der während der Lichtimpulse erhaltenen Bilder
als eine Bewegung innerhalb der Bildfolge dar. Somit
kann aus einem Vorliegen einer solchen Bewegung
in der Regel auf eine zugrunde liegende unerwünsch-
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te Situation bzw. sogar Störung geschlossen werden.
Ohne die Flechtmaschine stoppen zu müssen, kann
solch eine Situation bzw. Störung aufgrund der erhal-
tenen Bilder analysiert, bewertet und gegebenenfalls
behoben werden.

[0010] Es kann vorgesehen sein, dass die Bilder mit
dem bloßen Auge von einer Bedienperson wahrge-
nommen werden. Vorzugsweise weist die Flechtma-
schine eine oder mehrere Kameras auf, die vorgese-
hen sind, Bilder von einem oder mehreren Bereichen
aufzunehmen, die von einem Stroboskop beleuch-
tet werden. Solche Bilder können mittels eines Com-
puters ausgewertet werden. Insbesondere besteht
die Möglichkeit, auf diese Weise eine automatisier-
te Überwachung eines vorbestimmten Bereiches der
Flechtmaschine vorzunehmen. Bei der mindestens
einen Kamera kann es sich um eine Stereokamera
handeln, insbesondere eine binokulare Stereokame-
ra, also um eine Kamera mit zwei Aufnahmeobjekti-
ven zur gleichzeitigen Aufnahme von zwei stereosko-
pischen Halbbildern. Vorteil einer binokularen Ste-
reokamera gegenüber einer monookularen Kamera
ist, dass sie aufgrund der zwei getrennten Strahlen-
gänge eine stereoskopische Bildaufnahme ermög-
licht. Die stereoskopische bzw. räumliche Bildaufnah-
me wirkt sich bei einer gewölbten dreidimensionalen
Struktur eines ein Kabel umgebenden Drahtgeflechts
in Form eines besseren Auflösungsvermögen sehr
vorteilhaft aus. Das Auflösungsvermögen ist sehr we-
sentlich für die Präzision einer optischen Kontrolle ei-
ner Geflechtentstehung.

[0011] Ein Stroboskop kann insbesondere auf einen
der Spulenträgersätze ausgerichtet sein. Insbeson-
dere kann auch für jeden der beiden Spulenträger-
sätze ein Stroboskop vorgesehen sein. Vor allem die
Spulenträger haben sich als mögliche Fehlerquellen
erwiesen, insbesondere da sie den sich abwickeln-
den Faden unter der korrekten Spannung halten müs-
sen. Eines der Stroboskope kann auch auf einen
von einem Spulenträger zu dem Flechtpunkt laufen-
den Faden ausgerichtet sein. Mit einem solchen St-
roboskop kann insbesondere die korrekte Spannung
des Fadens kontrolliert werden. Es kann vorgesehen
sein, dass frei wählbar bestimmte Spulenträger oder
auch Fäden zeitlich nacheinander beobachtet wer-
den können.

[0012] Eine weitere bevorzugte Anordnung eines St-
roboskops ist derartig, dass es auf eine Flechtbuch-
se ausgerichtet ist. Dort entwickelt sich das Geflecht.
Wenn eine Kamera verwendet wird, um von dem
Bereich des Flechtpunktes in vorbestimmten Zeitab-
ständen Bilder aufzunehmen, kann so eine korrek-
te Entwicklung des Geflechts überwacht werden. In
diesem Fall werden die Bilder natürlich voneinander
abweichen und aus den Veränderungen lässt sich
ermitteln, ob die Entstehung des Geflechts in der
gewünschten Weise und fehlerfrei erfolgt. Auf diese

Weise ist eine Qualitätsüberwachung möglich. Auf-
grund des verwendeten Stroboskops ist gegebenen-
falls als Kamera keine Hochgeschwindigkeitskamera
erforderlich.

[0013] Die Frequenz, mit der ein Stroboskop Licht
auf den zu kontrollierenden Bewegungsablauf sen-
det, kann gleich der Rotationsfrequenz der Maschi-
ne sein. In diesem Falle wird also immer wieder der-
selbe Bereich bei jeder vollständigen Umdrehung der
Maschine beleuchtet, beispielsweise immer wieder
derselbe Spulenträger. Es kann aber auch als Fre-
quenz des Stroboskops ein Mehrfaches der Rotati-
onsfrequenz gewählt werden, beispielsweise die Ro-
tationsfrequenz multipliziert mit der Anzahl der insge-
samt über 360° angeordneten gleichen Maschinen-
teile, wie beispielsweise der Spulenträger. In diesem
Falle werden auch Abweichungen zwischen den ein-
zelnen Maschinenteilen gleicher Funktion, also bei-
spielsweise zwischen den einzelnen Spulenträgern,
detektiert. Wenn hingegen die Stroboskop-Frequenz
gleich der Rotationsfrequenz ist, kann die Überwa-
chung auf ein bestimmtes Maschinenteil, beispiels-
weise einen bestimmten Spulenträger, gerichtet sein.

[0014] Die Aufgabe betreffend das Verfahren wird
durch die Merkmale des Anspruchs 8 gelöst.

[0015] Das Verfahren dient zum Kontrollieren der
Funktion einer Flechtmaschine, die mindestens zwei
Lieferspulenträgersätze aufweist. Die Lieferspulen-
trägersätze führen relativ zueinander eine Bewegung
um eine Rotationsachse der Flechtmaschine aus. Es
wird mindestens ein frequenzgesteuertes Stroboskop
zur optischen Kontrolle eines Bewegungsablaufs der
Flechtmaschine verwendet. Vorteilhafte Ausgestal-
tungen des Verfahrens sind in den Ansprüchen 9 bis
16 aufgeführt, wobei die die Flechtmaschine betref-
fende Beschreibung auch entsprechend für das erfin-
dungsgemäße Verfahren, insbesondere in Bezug auf
die Vorteile, gilt.

[0016] Das erfindungsgemäße Verfahren kann ins-
besondere auch zur Qualitätssicherung verwendet
werden. Dabei wird der Flechtpunkt bzw. die Flecht-
buchse überwacht, vorzugsweise mittels einer Ka-
mera. Im Rahmen der optischen Kontrolle der Ge-
flechtentstehung können insbesondere die Steigung,
die Anzahl der Fäden bzw. Drähte, die Längenwachs-
tumsgeschwindigkeit und/oder die Verlegequalität
des Geflechtes überwacht werden. Für eine solche
Überwachung kann die Verwendung einer Stereoka-
mera, insbesondere einer binokularen Stereokame-
ra, vorteilhaft sein.

[0017] Es kann vorgesehen sein, über die Entste-
hung des Geflechtes eine zeitliche Bildfolge zu er-
zeugen, wobei die Zeitdaten registriert werden. Im
Rahmen der optischen Kontrolle der Geflechtentste-
hung kann dann bei Detektion eines Fehlers im Ge-
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flecht aus gemessenem Zeitpunkt der Fehlerentste-
hung und bekannter, konstanter Geschwindigkeit des
Längenwachstums des Geflechtes die Längenpositi-
on des Fehlers im Geflecht berechnet wird, um spä-
ter einen diesen Fehler enthaltenden Abschnitt des
Geflechts aus dem fertigen Geflecht zu entfernen. Al-
ternativ ist es auch möglich, einen Meterzähler für
das entstehende Geflecht zu verwenden, so dass
bei Detektion eines Fehlers mittels einer Kamera
diesem unmittelbar eine Längenposition im Geflecht
zugeordnet werden kann, so dass der fehlerhafte
Geflechtabschnitt später herausgeschnitten werden
kann.

[0018] Im Folgenden wird die Erfindung anhand ei-
nes Ausführungsbeispiels näher erläutert, wobei auf
die Figuren Bezug genommen wird. Es zeigen:

[0019] Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsge-
mäßen Flechtmaschine,

[0020] Fig. 2 eine Vorderansicht der Flechtmaschine
gemäß Fig. 1,

[0021] Fig. 3 eine Seitenschnittansicht der Flecht-
maschine gemäß Fig. 1,

[0022] Fig. 4 eine Teilansicht von oben auf die
Flechtmaschine gemäß Fig. 1,

[0023] Fig. 5 eine perspektivische Teilansicht auf die
Flechtmaschine gemäß Fig. 1,

[0024] Fig. 6 eine beispielhafte Aufnahme einer
Hochgeschwindigskeitskamera von einem Abschnitt
eines Drahtgeflechtes.

[0025] Die Flechtmaschine ist mit dem Bezugszei-
chen 2 bezeichnet. Sie weist ein Maschinengestell
4 auf, auf dem eine Zentraleinheit 6 angeordnet ist.
Die Zentraleinheit 6, die auch als Flechtkopf bezeich-
net wird, wird im Folgenden noch detaillierter erläu-
tert. Oberhalb der Zentraleinheit 6 ist eine Abzugs-
scheibe 8 angeordnet, die von einem Motor 10 an-
getrieben wird. Die Abzugsscheibe 8 dient dazu, ein
Kabel (nicht gezeigt), welches mit einem Drahtge-
flecht versehen werden soll, von einer Vorratsrol-
le (nicht gezeigt) von unten durch die Zentraleinheit
6 hindurchzuziehen. Das fertig umflochtene Kabel
läuft anschließend von der Abzugsscheibe 8 auf eine
ebenfalls unterhalb der Zentraleinheit 6 angeordnete,
nicht gezeigte Vorratstrommel.

[0026] Oberhalb der Zentraleinheit 6 ist ein
schwenkbares Stroboskop 12 angebracht, ein wei-
teres Stroboskop 14 ist seitlich eines unteren Be-
reichs der Zentraleinheit 6 angeordnet. Die Strobo-
skope 12, 14 werden mittels einer Steuerungseinheit
16, die mit einem die Rotationsgeschwindigkeit der
Maschine steuernden Frequenzumrichter 18 verbun-

den ist, gesteuert. Ferner wird durch die Steuerungs-
einheit 16 eine Hochgeschwindigkeitskamera 20 so
angesteuert, dass sie in der Frequenz der von den
Stroboskopen 12, 14 abgegebenen Lichtblitze Bilder
aufnimmt. Bei der Hochgeschwindigkeitskamera 20
handelt es sich um eine binokulare Stereokamera, es
könnte aber natürlich auch eine Kamera mit nur ei-
nem Aufnahmeobjektiv verwendet werden.

[0027] In Fig. 3 ist die Zentraleinheit 6 detaillier-
ter dargestellt. Sie weist einen Schussfadenträger 22
und einen Kettfadenträger 24 auf. Der Schussfaden-
träger 22 besitzt eine Tragplatte 26, auf der ein Satz
Spulenträger 28 (hier insgesamt acht) mit jeweils ei-
ner Lieferspule 30 angeordnet sind. Die Spulenträger
28 sind mittels eines zwischen inneren und äußeren
Rollen 32 bzw. 34 angeordneten Schlittens 36 so an
der Tragplatte 26 befestigt, dass sie auf einer Kreis-
bahn relativ zu der ebenfalls drehbaren Tragplatte 26
bewegt werden können.

[0028] Der Kettfadenträger 24 weist einen Ringrah-
men 38 auf. An dem Ringrahmen 38 sind insgesamt
acht Fadenverlegeeinrichtungen 40 angebracht, wel-
che jeweils einen Spulenträger 41 mit einer Liefer-
spule 42 für den Kettfaden aufweisen. Die Lieferspu-
len 42 führen beim Betrieb der Flechtmaschine 2 eine
Changierbewegung gemäß Doppelpfeil 44 aus, wel-
che durch einen jeweiligen Changierantrieb 46 ent-
lang einer Changierhalterung 48 bewirkt wird. Auf die
acht baugleichen Changierantriebe 46 wird hier de-
tailliert nicht eingegangen, da sie für die Erfindung
nicht wesentlich sind.

[0029] Durch ein Zentralrohr 52 hindurch verläuft
ein Kabel 54, das oberhalb einer den sogenannten
Flechtpunkt enthaltenden Flechtbuchse 56 mit einem
fertigen Drahtgeflecht umgeben ist. Einer der acht
Kettfäden ist in den Figuren dargestellt und mit dem
Bezugszeichen 58 bezeichnet. Mögliche Abstrahlbe-
reiche der Stroboskope 12 bzw. 14 sind mit 60 bzw.
62 bezeichnet. Die Zentraleinheit 6 weist eine Reihe
von kugelförmigen Handgriffen 64 auf, die dazu die-
nen, die Zentraleinheit 6 im Ruhezustand von Hand
zu bewegen.

[0030] Der Drahtgeflechtabschnitt in Fig. 6 ist mit
dem Bezugszeichen 80 bezeichnet. Es ist zu erken-
nen, dass das Drahtgeflecht aus Schussfadensträn-
gen 82 und Kettfadensträngen 84 besteht, die jeweils
aus mehreren einzelnen Fäden bestehen. Zur Grö-
ßendarstellung ist ein Maßbandabschnitt 86 benach-
bart zu dem Drahtgeflechtabschnitt 80 dargestellt.

Bezugszeichenliste

2 Flechtmaschine
4 Maschinengestell
6 Zentraleinheit
8 Abzugsscheibe
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10 Motor
12 Stroboskop
14 Stroboskop
16 Steuerungseinheit
18 Frequenzumrichter
20 Hochgeschwindigkeitskamera
22 Schussfadenträger
24 Kettfadenträger
26 Tragplatte von 22
28 Spulenträger
30 Lieferspule
32 innere Rollen
34 äußere Rollen
36 Schlitten
38 Ringrahmen
40 Fadenverlegeeinrichtung
41 Spulenträger
42 Lieferspule
44 Doppelpfeil
46 Changierantrieb
48 Changierhalterung
52 Zentralrohr
54 Kabel
56 Flechtbuchse
58 Kettfaden
60 Abstrahlbereich von 12
62 Abstrahlbereich von 14
64 Handgriffe
80 Drahtgeflechtabschnitt
82 Schussfadenstrang
84 Kettfadenstrang
86 Maßbandabschnitt

Patentansprüche

1.  Flechtmaschine (2) mit mindestens zwei Liefer-
spulenträgersätzen (28, 41), die beim Flechten um
eine Rotationsachse der Maschine (2) eine Relativ-
bewegung zueinander ausführen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Flechtmaschine (2) mindestens
ein frequenzgesteuertes Stroboskop (12, 14) auf-
weist, das so angeordnet und ausgelegt ist, dass es
zur optischen Kontrolle eines Bewegungsablaufs der
Flechtmaschine (2) dient.

2.  Flechtmaschine (2) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass sie mindestens eine Kame-
ra (20), zum Beispiel eine binokulare Stereokamera,
aufweist, wobei die Kamera (20) vorgesehen ist, Bil-
der von einem von dem mindestens einen Strobo-
skop (12, 14) beleuchteten Bereich (60, 62) aufzu-
nehmen.

3.  Flechtmaschine (2) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine St-
roboskop (12, 14) auf einen der Spulenträgersätze
(28, 41) ausgerichtet ist.

4.   Flechtmaschine (2) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

das mindestens eine Stroboskop (12, 14) auf einen
von einem Spulenträger (28, 41) zu einem Flecht-
punkt verlaufenden Faden (58) ausgerichtet ist.

5.   Flechtmaschine (2) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
das mindestens eine Stroboskop (12, 14) auf eine
Flechtbuchse (56) ausgerichtet ist.

6.   Flechtmaschine (2) nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Frequenz, mit der das mindestens eine Strobo-
skop (12, 14) Licht auf den zu kontrollierenden Be-
wegungsablauf sendet, gleich der Rotationsfrequenz
der Flechtmaschine (2) oder einem Mehrfachen der
Rotationsfrequenz ist.

7.  Flechtmaschine (2) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Frequenz, mit der das min-
destens eine Stroboskop (12, 14) Licht auf den zu
kontrollierenden Bewegungsablauf sendet, gleich der
Rotationsfrequenz der Flechtmaschine (2) multipli-
ziert mit der Anzahl der Spulenträger (28, 41) eines
der Spulenträgersätze ist.

8.    Verfahren zum Kontrollieren der Funktion ei-
ner Flechtmaschine (2) mit mindestens zwei Liefer-
spulenträgersätzen (28, 41), die beim Flechten um
eine Rotationsachse der Maschine (2) eine Relativ-
bewegung zueinander ausführen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein frequenzgesteuertes
Stroboskop (12, 14) zur optischen Kontrolle eines Be-
wegungsablaufs der Flechtmaschine (2) verwendet
wird.

9.   Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit mindestens einer Kamera (20),
zum Beispiel einer binokularen Stereokamera, Bilder
von einem von dem mindestens einen Stroboskop
(12, 14) beleuchteten Bereich aufgenommen werden.

10.  Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich bei dem Bewegungsab-
lauf um die Bewegung eines Spulenträgers (28, 41)
handelt.

11.  Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem Be-
wegungsablauf um die Bewegung eines von einem
Spulenträger (28, 41) zu einem Flechtpunkt (56) ver-
laufenden Fadens (58) handelt.

12.    Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Frequenz, mit
der das mindestens eine Stroboskop (12, 14) Licht
auf den zu kontrollierenden Bewegungsablauf sen-
det, gleich der Rotationsfrequenz der Flechtmaschi-
ne (2) oder einem Mehrfachen der Rotationsfrequenz
ist.
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13.  Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Frequenz, mit der das mindestens
eine Stroboskop (12, 14) Licht auf den zu kontrollie-
renden Bewegungsablauf sendet, gleich der Rotati-
onsfrequenz der Flechtmaschine (2) multipliziert mit
der Anzahl der Spulenträger (28, 41) eines der Spu-
lenträgersätze ist.

14.  Verfahren nach einem der Ansprüche 8 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei dem Be-
wegungsablauf um die Entstehung eines Geflechtes
(80) aus einem Faden (82, 84) oder Draht handelt.

15.  Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Rahmen der optische Kontrolle
der Geflechtentstehung ein oder mehrere Parameter
aus der Gruppe Steigung, Anzahl der Fäden (82, 84)
bzw. Drähte, Längenwachstumsgeschwindigkeit so-
wie Verlegequalität des Geflechtes (80) überwacht
werden.

16.  Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, dass im Rahmen der optischen Kon-
trolle der Geflechtentstehung des Geflechtes (80) bei
Detektion eines Fehlers im Geflecht (80) aus gemes-
senem Zeitpunkt der Fehlerentstehung und bekann-
ter, konstanter Geschwindigkeit des Längenwachs-
tums des Geflechtes (80) die Längenposition des
Fehlers im Geflecht (80) berechnet wird, um einen
diesen Fehler enthaltenden Abschnitt des Geflechts
(80) aus dem fertigen Geflecht (80) zu entfernen.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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