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Konstruktion und Inbetriebnahme der Anlagentechnik zum 

mehrlagigen Überflechten von formgebenden Halbzeugen

Problemstellung Zielsetzung

Einsatz textiler Dichtungen zur Vermeidung ungewollter 

Stoff- und Wärmeübertragung im Bereich der Heiztechnik

• querschnittskonstante Form der Dichtschnüre 

• unzureichendes Ausfüllen der Eckbereiche der Nutkontur

• erhöhter Schadstoffausstoß und Wärmeverlust

Ausfüllen der Eckbereiche durch Dichtschnüre mit Dickstellen

• Kooperationsprojekt „KonfektDicht“

• Dickstellenausbildung durch mehrlagiges Überflechten mit einem 

handelsüblichen Hebelflechter

➢ Entwicklung und Integration des mehrachsigen Abzugssystems
www.addenseo.com

Optimierung der Passform

Flechttechnologie nach dem System „Horn“

• entwickelt im 19. Jahrhundert von Guido Horn

• verdrillungsfreie Verarbeitung der Flechtmaterialien

• Fertigung von Kabelarmierungen 

(z.B. Coaxial-Kabel mit Cu-Geflecht)

• Flechtprozess findet in einer 

gedachten Hohlkugel statt

• Mittelpunkt der Kugel 

entspricht dem Flechtpunkt

• Flechtprodukt wird vertikal durch 

den Flechtpunkt abgezogen

• zwei Fadensysteme, die zu-

einander entgegengesetzt rotieren

• die Schussfäden bewegen sich 

kontinuierlich auf einem Breitengrad 

• die Kettfäden springen von einem höher 

gelegenen auf einen tiefer gelegenen Breitengrad und wieder zurück, 

woraus sich die sinusähnliche Verlegekurve ergibt

Aufbau CAD-Modell & Ableitung der Randbedingungen

Flechtring

Kettfaden-

system

Schussfaden-

system

Hohlkugel
➢ Vermessung des Hebelflechters 

16F01A 

(Spirka Schnellflechter GmbH)

➢ Klärung der Funktionsweise

➢ Identifikation von Bauräumen

➢ Analyse der Fadenverläufe (grün)

www.spirka-schnellflechter.com

MKS-fähiges 

CAD-Modell

Schnittansicht der Kettfadenverläufe

technologisches Fertigungskonzept GesamtfertigungskonzeptLösungssuche & Konstruktion

„horizontal 

positionieren“

„vertikal abziehen“

Lineareinheit

Walzenabzug unten

Walzenabzug oben
Hebel-

flechter

➢ Überflechten von Flechtkernen

➢ reversierendes Überflechten zur 

schichtweisen Materialanhäufung

➢ seitliche Auslenkung des Flechtkerns 

zur Ausbildung der Asymmetrie

Abzugs-

einrichtung

Zuführ-

einrichtung

Flechtkern

Schichten der Dickstelle/

asymmetrische Materialanhäufung
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Schnittdarstellung der Dickstelle

verschiedene 

Flechtwinkel bei

verschiedenen 

Durchmessern

Wulstbildung 

durch 

seitliche 

Auslenkung des 

Kerns

Dickstelle durch 

schichtweises

Überflechten

Fertigung, Montage und Inbetriebnahme Herstellung von FunktionsmusternErprobung der Anlagentechnik

➢ Testen der Grenzen des Prozesses

➢ Festlegung des möglichen Flecht-

bereiches anhand der Steuerungsparameter

➢ Erprobung des schichtweisen Flechtens

➢ Erprobung des Flechtens unter seitlicher 

Auslenkung des Flechtkerns
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Zuführeinrichtung

„vertikal abziehen“

Abzugseinrichtung

„vertikal abziehen“ + 

„horizontal positionieren“


