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@) Verfahren und flache Kettenwirkmaschine zum Herstellen eines Schusskettengewirkes.

E@ Die Erfindung bezieht sich auf eine flache
Kettenwirkmaschine und ein Herstellungsverfahren
WO fiir ein SchuBkettengewirke, wobei jede Bewegung
Reiner SchuBfadenlegeeinrichtung (25) eine Ubergabe
einer endlichen SchuBfadengruppe (30) an zwei
P\ SchuBfadentsrdermittel (1,2) ausidst und die von
einer Vorratsstelle (31) abzuzieshenden Faden in der
Nghe der SchuBfadenfdrdermittel (1,2) stindig in
© Bereitschaft gehalten werden. Zu diesem Zweck ist
Q. den SchuBfadenfdrdermittein ie eine
LL] SchuBfadenhalteeinrichtung (36,37) zugeordnet, die
sich unterhalb der Bewegungsebene  der
SchuBfadenlegeeinrichtung (25) befindet.
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Verfahren und flache Kettenwirkmaschine zum Herstellen eines SchuBkettengewirkes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine

flache Kettenwirkmaschine, insbesondere
Nzhwirkmaschine, zZum Herstellen eines
Schufikettengewirkes, wobei ein kontinuierlicher

Faden oder eine Fadengruppe sténdig in einer hin-
und herbewegbaren Schuffadenlegeeinrichtung
geflihrt wird die, die Fadengruppe von einem er-
sten Schufifadenirdermittel zu einem zweiten
SchuBfadenfordermittel  legt, wobei von der
SchuBfadenlegeeinrichtung eine SchuBfadengruppe
der Fadengruppe an die Fordermittel Ubergeben
sowie von der SchuBfadeniegeeinrichtung und der
Fadengruppe getrennt wird und nach dieser Phase
die SchuBfadengruppe beiderseits freie Enden be-
sitzt, so daB die Schuffadenitrdermitte! die
SchuBfadengruppe  anschlieBend  einer ‘Ma-
schenbildungsstelle  zuflihren, an der die
SchuBfdden mit maschenbildenden Kettfaden zu
einem Flachengebilde verbunden werden.

Bekannt ist eine Vorrichtung flr die Zufiihrung
von FUlliaden zu einer Wirkmaschine (DE-OS 2
134 022). Arbeitsweise und Bestandteile dieser
Vorrichtung entsprechen der oben gekennzeichne-
ten Art.

Die SchuBfadeniegesinrichtung der Vorrichtung
besitzt lediglich die Fahigkeit, bei sinem Hingang
eine Schufifadengruppe in SchuBfadenférdermittel
abzulegen. Der Hergang bzw. die
Rickwarisbewegung der Legeeinrichtung erfoigt
ohne Schuffadenablage in die FOrdermittel.

Mit der bekannten Vorrichtung ist es erforder-
lith, zu Beginn eines jeden wirksamen Hinganges
der SchuBfadenlegesinrichtung die  freien
SchufBfadenenden jedesmal wieder neu in das dies-
seitige SchufBfadenférdermittel einzufiinren, um die
Fadenenden gegen die Hubbewegung der Legeein-
richtung festzuhalten.

Aus diesem Grunde besteht die Notwendigkeit
der Ausstattung der SchuBfadenlegeeinrichtung mit
relativ komplizierien Fadenklemmittein.

Die Unwirksamkeit der Herbewegung fiihrt ent-
weder zu einer niedrigen F&rdergeschwindigkeit
der Schuffadenfdrdermittel oder zu seiner Uber-
schnellen Hubgeschwindigkeit der
Schupfadenlegeeinrichtung, wenn eine hohe
Fdrdergeschwindigkeit gewlinscht ist. Beide Er-
scheinungen sind mit betrdchtlichen Nachteilen
verbunden.
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Die Ausstattung der SchuBfadeniegeeinrichtung
mit Fadenklemmitteln bedeutet zu bewegende
Masse, welche den Antriebsaufwand erhdht.
AuBerdem bringt das stéindig neue Einfiihren der
Fadenenden in das diesseitige
SchuBfadenférdermitiel Funktionsunsicherheiten
mit sich. Das ist unvorteilhaft.

Mit der Erfindung ist die Beseitigung der an-
geflihrten Nachteile und eine ausreichende Zu-
verldssigkeit der Maschine bei einer hohen
Arbeitsgeschwindigkeit bezweck.

Die Aufgabe der in den Patentanspriichen
gekennzeichneten Erfindung besteht in der Schaf-
fung eines Verfahrens und einer flachen
Kettenwirkmaschine, wobei jede Bewegung der
SchuBfadenlegeeinrichtung eine Ubergabe einer
endlichen Schuffadengruppe an die
SchuBfadenfdrdermitte! ausi&st und die von einer
Vorratsstelie abzuziehenden F&den in der NZhe der
SchuBfadenfrdermittel sténdig in Bereitschaft ge-
halten werden.

Die Erfindungsaufgabe wird dadurch gel&st,
daB, bevor die Schuffadengruppe an die
Schupfadenfdrdermittel  Ubergeben  wird, die
Anfinge der Schuffadengruppe von einer ersten
separaten SchuBfadenhalteeinrichtung hilfsweise
erfafit sowie fesigehaliten werden und danach in
einer Entfernung von der ersten
Schuffadenhalteeinrichtung die SchufBfadengruppe
an einer von den Anfingen entfernten Stelie von
einer zweiten separaten
SchufBfadenhalteeinrichtung hilfsweise erfaBt sowie
festgehalten wird, daB daraufthin die zwischen den
Schufsfadenhalteeinrichtungen befindliche
Schusfadengruppe von den
SchupBfadenférdermittein Ubernommen wird, daB
nach der Ubernahme der Schuffadengruppe von
den SchuBfadenfdrdermitiein - die
SchuBfadengruppe in der NZhe der zweiten
SchuBfadenhalieeinrichtung von der letzteren und
von der SchuBfadenlegeeinrichtung getrennt wird
und die erste SchuBfadenhalteeinrichtung die
SchuBfadengruppe anndhernd gleichzeitig freigibt,
daB die SchuBfadenférdermittel die Ubernommene
Schupfadengruppe anschliefend 2ur Ma-
schenbildungsstelle hin transportieren, daB die in
der zweiten Schuffadenhalteeinrichtung hilfsweise
gehaltene SchupBfadengruppe im weiteren Verlauf
zur ersten Schuffadenhalteeinrichtung veriegt und
von dieser ebenfalls hilfsweise erfaft sowie festge-

halten wird, daB8 dann die =zwischen den
SchuBfadenhaltesinrichtungen  befindliche neue
SchuBfadengruppe von den

Schufpfadenfordermitieln  Ubernommen wird, dafB
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nach der Ubernahme der neuen SchuBfadengruppe
von den Schuffadenfdrdermitteln diese
Schuffadengruppe in der NZhe der ersten
SchuBfadenhalteeinrichtung von der letzteren und
von der SchuBfadenlegeeinrich tung getrennt wird
und die 2zweite SchuBfadenhalteeinrichiung die
SchuBfadengruppe anndhernd gleichzeitig freigibt,
daB die SchupBfadenfdrdermiitel die tibernommene
SchuBfadengruppe im  folgenden zur Mea-
schenbildungsstelle hin fransportieren, da8 sich die
vorstehenden Verfahrensschritte beliebig oft wie-
derholen, und daB jeder SchuBfaden nach seinem
Eintragen in die maschenbildenden Ketifdden von
den Schuffadenfordermittein befreit wird.

Eine Maschine, die sich insbesondere zur

Durchfiihrung des vorstehenden Verfahrens eignet, )

ist dadurch gekennzeichnet, daB den beiden
SchuBfadenfdrdermitteln  auBerhalb ihres Zwi-
schenraumes je eine SchuBfadenhalteeinrichtung
zugeordnet ist, die sich unterhalb der Bewegungse-
bene der SchuBfadenlegeeinrichtung befindet, und
wobei zwischen jedem FGrdermittel sowie der zu-
gehdrigen SchuBfadenhalteeinrichtung eine
Schneidvorrichtung vorgesehen ist.

Mit der Erfindung wird die Wirksamkeit der
SchuBfadenlegeeinrichtung wihrend jeder Bewe-
gung erreicht und infolge der Anordnung sowie

Funktionen der SchuBfadenhalteeinrichiungen eine’

stindige Bereitschaft der abzuziehenden Fiden
gesichert.

Die Erfindung wird nachstehend an einem
Ausfihrungsbeispiel ndher erldutert.

Die Zeichnungen zeigen in:

Fig. 1: eine im wesentlichen geschnitten
gezeichnete Darstellung der
SchuBfadeniegeeinrichtung, der
SchuBfadenférdermittel und der
SchuBfadenhalteeinrichiung einschliefiich wei-
terer zugehdriger Mittel -von der Ma-

schenbildungstelle aus gesehen,

Fig. 2: eine schematische und um den Verlauf
der Fordermitiel ergé@nzte Seitenansicht der
Fig. 1 in Richtung des Pfeilles A in
verdndertem MaBstab und ohne Schneidvor-
richtung, wobei gedffnete Fadenklemmitiel ge-
zeigt sind, .

Fig. 3: eine Schuffadenhaltesinrichtung
gem3B Fig. 1 als Ansicht in Richtung des
Pieiles B mit ausfUhrlichen Einzelheiten in
verdndertem MapBstab, wobei geschlossene
Fadenklemmittel gezeigt sind, '
Fig. 4: eine Draufsicht der Fig. 3,

Fig. 5: eine Seitenansicht einer Schneidvor-
richtung der Fig. 1 mit  einem
Betatigungsmiitel -beirachiet in Richtung des
Pfeiles C,
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Fig. 6: eine andere Variante von Einzelheiten
der SchuBfadenhaliesinrichtung der Fig. 3,

Fig. 7: ein weiteres Detail im Unterschied zu
den Fig. 3 und 6,

Fig. 8: Betiiigungsmitte! fir Fadenklemmen
eines Schuffadenférdermitiels -schematisch
dargestelit,

Fig. 9 bis 16: Ablaufschemata der Verfahrens-
schritie der Schuffadenlegung und -erfassung
von den Schuffadenférdermitteln,

Fig. 17: die Maschenbildungsstelle in einem
vereinfachiten Querschnitt.

Gem3B Fig. 1 sind zwel endlose
SchuBfadenférdermittel 1; 2 in einem bestimmten
Abstand zueinander  angeordnet. Beide
Fdrdermitiel 1; 2 bewegen sich v&llig synchron und
kontinuierlich zur Maschenbildungsstelle. Bezogen
auf die Zeichnung der Fig. 1 bedeutet das Hinbe-
wegen zur Maschenbildungsstelle eine Bewegung
der Fdrdermitiel 1; 2 senkrecht aus der Zeichnun-
gsebene heraus. An den SchuBfadenfSrdermitiein
1; 2 ist eine Vielzahl von Fadenklemmen 3; 4 in
gleichmaBigen Abstinden befestigt. Es sind immer
zwei Fadenklemmen 3; 4 anndhermnd rechiwinklig
zur Bewegungsrichtung der Fordermitiel 1; 2 ge-
genliberliegend vorgesehen. Das
Schuffadenfordermittel 1 wird von den Flhrungs-
schtenen 5, 6 umd 7 gefiihrt, wihrend das
F&rdermiitel 2 von den Fihrungsschienen 8; 8 und
10 aufgenommen ist. Jede Fadenklemme 3; 4 be-
sitzt ein Klemmenunterteil 11; 12, weiches an der
Winkellasche 13; 14 befestigt ist, und ein Klemme-
noberteil 15; 16, das mit seinem StS8el 21; 22 im
Unterteil 11; 12 beweglich gefiihrt wird. Eine Druck-
feder 17; 18, die Uber den Ansatz 19; 20 das
Klemmenaoberteil 15; 16 gegen das Klemmenunter-
teil 11; 12 drlickt, bewirkt, daB ein zwischen den
Kiemmenteilen 11; 15 bzw. 12; 16 eingeflhrier
Faden gehalten werden kann. Unter dem StSBel 21;
22 ist eine in vertikaler Richtung bewegbare Schie-
ne 23, 24 angeordnet. Jede dieser Schienen 23, 24
erhilt ihre Bewegung von einer nicht dargesteliten
Kurvenscheibe, die mit dem Maschinenantrieb in
Verbindung steht. Die Kurvenscheibe Ubertrgt die
Bewegung mittels eines Hebelsystems 23 a; b; ¢
bzw. 24 a; b; ¢ (Fig. 8) auf die Schienen 23; 24, die
den Schuffadenfdrdermitieln 1; 2 je zugeteilt sind.
Eine vertikale Bewegung einer Schiene 23; 24 nach
oben bewirkt ein Offnen der Fadenklemme 3 bzw.
4. Die Schienen 23; 24 sind derart bemessen, da8
gleichzeitig mindestens so viel Fadenkiemmen 3; 4
gelfinet werden, wie SchuBfiden zu einer
SchuBfadengruppe gehdren.
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Uber den beiden SchuBfadenfdrdermitteln 1; 2
ist eine zur Bewegungsrichtung der letzteren an-
gendhert  senkrecht hin-und  herbewegbare
SchuBfadenlegeeinrichtung 25 vorgesehen, weiche
ihre Hin-und Herbewegung mittels Rollen 26; 27 -
(Fig. 2) auf zwei fest angeordneten Stangen 28; 29
ausflihrt. Von der SchuBfadenlegesinrichtung 25
wird gem&B Fig. 1 ein kontinuierlicher Faden 30
oder eine Fadengruppe 30 sténdig gefiinrt, deren

Abzug von ortsfesten Spulen 31 Uber einen
gemeinsamen Fadenspeicher 32 erfolgt. Die
SchuBfadenlegeeinrichtung 25 umfaft

Fadenfiihrungsmittel 33; 34 und langgestreckie
Fadenflihrer 35. Der Abstand der Fadenfiihrer 35
zueinander entspricht dem Abstand der Faden-
klemmen 3; 4, den die Iletzteren auf ihrem
SchuBfadenfdrdermittel 1; 2 uniersinander haben.
AuBerhalb des Zwischenraumes der
SchuBfadenférdermittel 1; 2 und unterhalb der Be-
wegungsebene der SchufBfadenlegeeinrichtung 25
ist jedem Férdermitte! 1; 2 eine
SchuBfadenhalteeinrichtung 36; 37 zugeordnet, die
flir jeden Schuffaden 30' einer gleichzeitig von der
SchuBfadeniegeeinrichtung 25 bei einem Hin-oder
Hergang gelegien SchufBfadengruppe 30' ein
Fadenkiemmittel 38; 39 tr8gt. Die beiden
SchuBfadenhalteeinrichtungen 36; 37 mit ihren
Fadenkiemmitteln 38; 39 und Antrieben sind von
gleicher Bauart, so daB die weitere Beschreibung
dieser Mittel an Hand einer Maschinenseite erfol-
gen kann. Ausgewihit wurde hierzu die Seite der
SchuBfadenhalteeinrichtung 37. Wie die Fig. 2 und
3 zeigen, wird ein diesbezligliches Fadenkiemmittel
39 von einem festen Klemmschenkel 40 und von
einem bewegbaren Kiemmschenkel 41 gebildet.
Die Klemmschenkel 40; 41 sind mit je einem
Fadenleitstift 42 versehen (vgl. auch Fig. 1). Einer
von den beiden Klemmschenkeln 40; 41 -im vorlie-
genden Fall wurde der bewegiiche Schenkel 41
bestimmt -ist zweckm#Bigerweise mit einem Fade-
numlenkmittel 43 auszustatten, weiches, wie aus
Fig. 4 hervorgeht, im geschlossenen Zustand des
Fadenklemmittels 39, das heiBt wenn zwischen den
Kiemmschenkeln 40; 41 ein Schuffaden 30' gehal-
ten wird, den Spalt 44 zwischen den Klemm-
schenkein 40; 41 verdeckt. .
Die festen Klemmschenkel 40 des Fadenkiem-
miitels 39 sind entsprechend Fig. 3 und 4 an einer
Fihrungsplatte 45 befestigt. Letztere ist auf Sdulen
46 in vertikaler Richtung bewegbar gelagert (vgl.
Fig. 1). Angetrieben wird die vertikal bewegbare
Flhrungsplatte 45 (ber ein System von Getriebe-
gliedern 45 a; 45 b von einer nicht dargestellten
Kurvenscheibe, welche wiederum Verbindung mit
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dem Hauptanirieb der Maschine hat. AuBerdem
tragt die Fihrungsplatte 45 noch eine Leitschiene
47, die in eine Nut 48 des bewegbaren Klemm-
schenkels 41 des Fadenklemmittels 39 ragi.
Gem3pB den Fig. 3 und 4 wurde in den festen
Klemmschenkeln 40 eine Fihrungsstange 49 ver-
schiebbar gelagert. Sie trégt die bewegbaren
Klemmschenkel 41, die mit der Stange 49 verbun-
den sind. Die in den Nuten 48 eingeflhrte Leit-
schiene sichert die Klemmschenkel 41 gegen Ver-
drehung auf der Stange 48. Fir jeden bswegbaren
Klemmschenkel 41 ist auf der Fiihrungsstange 49
ein l0sbarer Ring 50, der axial auf der Stange 49
unverschiebbar ist, und eine zwischen dem festen
Klemmschenkel 40 eines benachbarten Faden-
kiemmittels 39 und dem bewegbaren Klemm-
schenkel 41 angeordnete sowie vorgespannie
Druckfeder 51 vorhanden. Die FUhrungsstange 49
wurde an ihrem hinteren Ende mit einem Ansatz 52
mit einem Stift 53 ausgerlistet, dessen Achse mit
der Achse der Flihrungsstange 49 fluchtet. Der Stift
53 ist, bezogen auf die FuUhrungsstange 49,
auBermiitig angeordnet und in einem Lager 54 auf-
genommen, wodurch ein Verdrehen der Stange 49
ausgeschlossen wird. Die Steuerung der axialen
Bewegung erfolgt von - einer nicht gezeigten
Kurvenscheibe, weiche eine entsprechende Bewe-
gung auf einen Hebel 55 -libertragt, der dann Uber
eine Rolle 56 auf die Flhrungsstange 49 einwirkt.

" Ein Drehen des Hebels 55 entgegen dem Uhrzei-

gersinn  fihrt zu einem  Verschieben der
Fihrungsstange 49 nach links, wodurch Uber die
Ringe 50 die bewegbaren Klemmschenkel 41 ent-
gegen der Wirkung der Druckfedern 51 ebenfalls
nach links verschoben werden, was zum Offnen
der Fadenklemmittel 39 fiihrt. Eine Drehbewegung
des Hebels 55 im Uhrzeigersinn hat zur Foige, daB
die Fihrungsstange 49 von der Druckfedern 51
{iber die bewegbaren Klemmschenkel 41 und die
Ringe 50 nach rechts bewegt wird, was ein
Schliefen der Fadenklemmittel 39 zum Ergebnis
hat. Infolge eines Spaltes 57 zwischen dem Ansatz
52 und der Rolle 56 bei geschlossenen Fadenkiem-
mittein 38 und dadurch, daB auf jeden bewegbaren
Klemmschenkel 41 eine Druckfeder 51 wirkt, wird
erreicht, daB jedes Fadenkiemmitiel 39 praktisch
flir sich allein bzw. unabhingig von den anderen
Klemmitteln 39 volistindig geschlossen wird. Die
Klemmwirkung der Fadenklemmiitel 39 ist damit
von Dickenschwankungen der Schuffaden 30' und
von Fertigungstoleranzen weitgehend un-
beeinfluBbar.

Es ist auch denkbar, auBer den Druckfedern 51
noch eine weitere Feder 58 geméB Fig. 6 zentral
auf die Flihrungsstange 49 einwirken zu lassen. In
diesem Falle liegt die Rolle 56 immer am Ansatz
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52 an, und der erforderliche Spalt 57 tritt zwischen
dem Ring 50 und dem bewegbaren Kiemm-
schenkel 41 auf. Beiden Ausflrhrungsbeispieien flr
Bewegungsmittel der Flhrungsstange 49 (Fig. 3, 4
und 6) ist gemeinsam, daB das Offnen der Faden-
kilemmittel 39 formschilissig und das SchiieBfen
kraftschliissig erfolgt. Jedoch ist es auch mdéglich,
die Flhrungsstange 49 in beiden Bewegungsrich-
tungen formschilissig anzutreiben, wie das in Fig. 7
gezeigt wird. Bei dieser Variante muB bei ge-
schlossenen Fadenklemmitieln 38 mindestens ein
Spalt 57 zwischen der Rolle 56 und dem Ansatz 52
vorhanden sein, wobei es durchaus auch
zweckmiBig sein kann, wenn auBerdem ein ents-
prechender Spalt zwischen den Ringen 50 und den
bewegbaren Klemmschenkein 41 vorgesehen wird.

Aus den drei Beispielen flir das axiale Bewe-
gen der Fihrungsstange 49 ist ebenfalls ersichtlich,
daB die vertikale Lage der
SchuBfadenhaltesinrichtung 37 keinen EinfluB auf
die Verschiebung der Fihrungsstange 49 hat, weil
die Wirksamkeit des Armes des Hebels 55 von der
vertikalen Stellung des Ansatzes 52 unabhingig ist,
solange der letzitere im Bereich des Hebels 55
verbleibt.

GemdB Fig. 1 wurde die flache Kettenwirkma-
schine auf beiden Seiten zwischen den
SchuBfadenfsrdermittein 1 bzw. 2 und den
Schupfadenhalteeinrichfungen 36 bzw. 37 mit je
einer Schneidvorrichtung 59; 60 ausgestattet. Jede
Schneidvorrichtung 59; 60 umfaft flr jeden
Schuffaden 30" der pro Hin-und Herbewegung der
SchuBfadeniegesinrichtung 25 gelegten
Schuffaden 30" eine Schere 61; 62. lhr Abstand
voneinander auf jeder Seite der Maschine ent-
spricht dem Abstand der Fadenfihrer 35 der
Schuffadeniegeeinrichtung 25. Die  beiden
Schneidvorrichtungen 59; 60, ihre Scheren 61; 62
und der dazugehotrige Anirieb sind prinzipiell
gleich, so daB die folgende Erlduterung sich auf
eine Schneidvorrichtung 59; 60 beziehen kann. Ent-
sprechend Fig. 5 wir die Schere 61 von einem
festen Scherenschenkel 63 und einem bewegbaren
Scherenkschenkel 64 gebildet. Miitels Gewindebol-
zen 65; 65 a ist der feste Scherenschenkel 63
gehaltert, wobei der Bolzen 65 auch als Lager fiir
den bewegbaren Schenkel 64 dient. An jedem
Scherenschenkel 64 ist ein Siift 668 befestigt, der
zwecks Bewegung des losen Schenkels 64 in einer
Ausnehmung einer Stange 67 gefihrt ist. Die
Stange 67 wird von einer nicht dargesiellien
Kurvenscheibe Uiber einen Hebel 68 und einen Bol-
zen bewegt.

Im foilgenden wird die Arbeitsweise der be-
schriecbenen flachen Kettenwirkmaschine detailliert
dargelegt.
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Die Fig. 9 bis 16 zeigen hierzu Ablaufschemata
der Verfahrensschritte, die von der
SchuBfadenlegeeinrichtung 25, den
Schuffadenhaltesinrichtungen  36; 37, den
Schupfadenférdermittein 1; 2 und den Schneidvor-
richtungen 59; 60 im Zusammenspiel mit weiteren
Mitteln durchzuflhren sind. Die gew&hiten Bezugs-
zahlen entsprechen denen der Fig. 1.

Wie den Fig. 9 und 10 entnommen werden
kann, ist ein Anfang einer SchuBfadengruppe 30’ in
den Fadenklemmen 38 gehalten (in diesem Sinne
ist die Fig. 9 mit der Fig. 1 in Ubereinstimmung).
Die Fadenklemmittel 38 nehmen dabei eine Stel-
lung il a {iber der Ebene der
SchuBfadenfdrdermittel 1; 2 ein. Ebenfalls Gber der
Ebene der FGrdermittel 1; 2 stehen in dieser Phase
die Fadenkiemmittel 39. Dieselben befinden sich in
der Steliung 1, die von der Ebene der FOrdermitiel
1; 2 weiter entfernt ist als die Stellung Il a der
Fadenklemmittel 38. Die Seite der Fadenklemmittel
38 wird, bezogen auf die Funkiion der
SchugBfadenlegeeinrichtung 25, in dieser Phase als
SchuBeingabeseite bezeichnet und die Seite der
Fadenklemmitiel 39 als SchuBabgabeseite. Die
SchuBfadengruppe 30" bewegt sich nun von der
SchuBeingabeseite (links) zur SchuBabgabeseiie -
(rechts) hin. Die Fadenflihrer 35, die die
Schusfaden 30" fiihren, durchfahren bei Ankunft an
der SchuBabgabeseite die vorher geSfineten
Fadenklemmittel 398. Infolge des Haliens der
Schuffadenanfénge in den Fadenklemmitiein 38
und der Bewegung der SchuBfadenlegesinrichtung
25 wird die Schupfadengruppe 30" von den Spulen
31 (Fig. 1) abgezogen und oberhalb der
SchuBfadenfdrdermitiel 1; 2 Uber die gesamte Ar-
beitsbreite gelegt. Nimmt man gem#B Fig. 9 an,
dag eine Gruppe endlicher SchuBfiden 30" vorher
in die Fadenklemmen 3; 4 der FOrdermitte! 1; 2
Ubergeben worden ist, so strebt diese "alte™
Schupfadengruppe 30" jetzt gemeinsam mit den
FOrdermittein 1; 2 der Maschenbildungsstelle zu -
(das ist eine gedachte, nicht illustrierte Bewegung
aus der Zeichnungsebene heraus, auf einen Be-
trachter hin gerichtet), wobei die Fadenklemmen 3;
4 geschiossen sind. Die "alie™ SchuBfadengruppe
30" besitzt auf der SchuBeingabeseite ein kirzeres
Fadenende als an der SchuBabgabeseite, wo das
Fadenende etwas ldnger ausfdlif. Die Ursachen
dafiir werden spater noch erlfutert. In Fig. 10 wur-
de weitergehend davon ausgegangen, daB sich die
"alte™ SchuBfadengruppe 30" aus dem Bereich der
Fadenkiemmittel 38; 39 herausbewegt hat (von
oben auf die Klemmittel 38; 39 geschaut), um einer
"neuen” SchuBfadengruppe 30° freien Raum zu
geben. Das heiBt ebenfalls, es sind inzwi schen
freie gedifnete Fadenklemmen 3; 4 mit den
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Schuffadenférdermitteln 1; 2 vorgeriickt und unter
der "neuen" SchupBfadengruppe 30' _eingetroffen.
Ubrigens sind alle Geschwindigkeits-und Weg-
verhditnisse so miteinander abgestimmt worden,
daB eine "alte™ Schuffadengruppe 30" mit den
Schupfadenférdermittelin 1; 2 bei jedem Hin-order
Hergang der SchufBfadenlegeeinrichtung 25 soweit
vorrickt, daB die folgende "neug"
Schuffadengruppe 30' sich im gewiinschien Ab-
stand anschliefen kann und hierzu gedffnete sowie
aufnahmeféhige Fadenklemmen 3; 4 vorfindet.

Sobald die Fadenfiihrer 35 die Fadenklemmittel
39 durchfahren haben, schlieBen sich dieselben,
und daraufhin senken sich die Fadenklemmitte! 38;
39 an beiden Seiten gleichzeitig (Fig. 11). Die
"neue” SchuBfadengruppe 30' gelangt somit in den
Wirkungsbereich von 2u diesem Zeitpunkt
gedfineten Fadenkiemmen 3; 4 (Fig. 8) und in die
gespreizien Scheren 61; 62 (Fig. 5), wie es in Fig.
12 gezeigt ist. Aus Fig. 8 kann hierzu entnommen
werden, auf welche Weise die "neue"
SchuBfadengruppe 30' von den Kiemmenunter-und
-oberteilen 11; 12 bzw. 15; 16 der Fadenklemmittel
34 erfaft wird. Die Fadenklemmittel 38 erreichen
dabei aus der Siellung Il a Uber der Ebene der
Schuffadenfdrdermittel 1; 2 ihre unterste Stellung
I, die sich ann&hernd in Hdhe der Fdrdermittel 1;
2 befindet. Die Fadenkiemmitiel 39 dagegen sen-
ken sich in die Stellung Il b, die Uber der Ebene
der Férdermittel 1; 2 befindlich ist, wobei jedoch
die SchugBfadengruppe 30' in die Ebene der Faden-
kiemmen 3; 4 geflihrt wird, wie vorher beschrieben
wurde.

Nachdem die SchuBfadengruppe 30’ von den
Fadenklemmen 3; 4 erfaft wurde, werden die letz-
teren gemaB Fig. 13 geschlossen und anschliefiend
die Fadenklemmittel 38 gedfinet sowie die
SchuBfadengruppe 30' auf der SchuBabgabeseite
bzw. auf der Seite der Fadenklemmittel 39 mittels
der Scheren 62 geschnitten. Das Schneiden ge-
schieht zwischen den Fadenklemmen 4 und den
Fadenkiemmittein 39, wobei die letzteren ge-
schiossen gehalten werden. Das Offnen der Faden-
kiemmittel 38 ohne Betétigung der Scheren 61
fihrt zu einem etwas l&ngeren Fadenende der
SchufBifadengruppe 30' an den Fadenkiemmen 3
und zum Entleeren der Fadenklemmittel 38,
wihrend das Fadenende an den Fadenklemmen 4
infolge Betétigung der Scheren 62 kiirzer entsteht.
In Fig. 9 gab es die gleiche Erscheinung mit
vertauschten Seiten, da . die "alte"
SchuBfadengruppe 30" in einen entgegengesetzien
Zyklus entstanden war, der sich nunmehr in der
Fig. 14 als eine Folge auf Fig. 13 von Anfang an
wiederholt. Es vertauschen sich also die Funktio-
nen der Seiten der Fadenklemitte! 38; 39. Die Seite
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der Klemmittel 38 fungiert beim folgenden Zyklus
als SchuBabgabeseite und die Seite der Klemmittel
39 als SchuBeingabeseite. Somit vollzieht sich
nachstehend ein seitenvertauschter Ablauf der Fig.
9 bis 13.

Die Schufifadenlegesinrichtung 25 der Fig. 14
bewegt sich auf die neue SchuBabgabeseite -
(Fadenkiemmittel 38) zu, und die Fadenkiemmitiel
39 sind in eine Stellung Il a nach oben geriickt,
wobei ein Anfang einer wiederum “"neuen”
Schuffadengruppe 30" jetzt von den Fadenklem-
mittein 39  gehalten  wird. Bevor die
SchuBfadeniegeeinrichtung 25 das Fadenkiemmittel
38 erreicht, hat sich auch dessen H&he verstellt,
indem die oberste Stellung | zur Arbeitsposition
geworden ist, in der die SchuBfadengruppe 30™
von der SchuBfadeniegeeinrichtung 25 empfangen
wird. In den Fadenklemmen 3; 4 der Fig. 14 befin-
det sich noch die "zweitdlieste” SchufBfadengruppe
30", weiche auf dem Wege ist, flir die "neue”
SchuBfadengruppe 30™ Platz zu schaffen, was im
Sinne von Fig. 15 dann geschehen ist. Sobald die
Fadenfihrer 35 die Fadenklemmittel 38 durchfah-
ren haben, schlieBen sich die letzteren, und beide
Fadenklemmittel 38; 39 senken sich anschlieBend
s0, daf die Schiuffadengruppe 30" in bereits be-
schriebener Weise von den Fadenklemmen 3; 4
aufgenommen wird. Die Fadenklemmiitel 38 haben
dabei die Steliung Il b und die Fadenkiemmitte! 39
die unterste Steliung Ill eingenommen. Im weiteren
Verlauf werden die Fadenklemmittel 39 ged&ffnet
und die Schupfadengruppe 30" mittels der Sche-
ren 61 geschnitten. '

Es beginnt im folgenden ein weiterer Bewe-
gungszykius analog den Fig. 9 bis 13, der sich
beliebig oft wiederholen kann.

Die SchuBfidden 30", 30", 30", welche zur Ma-
schenbildungssielle gelangt sind, werden dort (Fig.
17) mittels Wirknadeln 73 und Lochnadein 77
sowie maschenbildender Kettfiden zu einem
Flachengebilde -einem SchuBkettengewirke -ver-
bunden. Dies kann mit mehreren Lochnadelreinen
oder mit einer Reihe geschehen, wobei die bekan-
nten Kettenwirkbindungen und ihre Kombinationen
Anwendung finden kdnnen. Es ist auch denkbar,
entlang der SchuBfdden 30'; 30"; 30" annihernd
rechtwinklig dazu oder schrdg verlaufend lose
Kettfdden oder Musterelemente anzubinden. Mit
der vorliegenden Erfindung ist weiter beabsichtigt,
ein Fldchengebiide herzustellen, das aus
SchuBfaden 30'; 30", 30™, einer an die letzteren
angelegten Grundware 78 und die vorgenannten
Elemente verbindenden Kettfdden bestent. Zu die-
sem Zweck wird der Maschine die Grundware 78
vor den Stlitznadeln 71 zugefiihrt, so daB dieselbe

.zwischen den Lochnadein 77 und den Stlitzbadein
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71 in die Maschenbildungsstelle einlZuft. Als
Grundware kann ein Gewebe, ein Gewirke, ein
Faservlies, eine Plasifolie, eine Filzbahn oder ein
Spinnviies verwendet werden.

Um jeden Schuffaden 30" 30"; 30" in eine
vorbestimmte Maschenreihe einzubinden, sind an
mehreren Stellen zwischen den Abschlagplatinen
70, den Wirknadeln 73 und den Stlitznadein 71
Zubringeplatinen 72 vorgesehen, die an einer nicht
dargestellten gemeinsamen Barre gehaltert wurden.
Die Platinen 72 fiihren Hubbewegungen in Rich-
tung X aus, die nach aufwirts und nach abwérts
gerichtet sind. Bei der Abwirtsbewegung erfassen
die Platinen 72 den n#chstiegenden SchufBfaden
30'; 30"; 30" und tragen denselben in eine Ma-
schenreihe ein, wobei der SchuBfaden 30°; 30";
30™ hinter die Wirknadeln 73 gebracht wird. In der
tiefsten Siellung verbleiben die Platinen 72
solange, bis die Spitzen der Wirknadein 73 aus den
Stliiznadein 71  hervortreten, so daf der
SchuBfaden 307 30"; 30" nicht mehr ausweichen
kann. Der geschilderte Ablauf wird mit jedem
SchuBfaden 307; 30™; 30" durchgeflihrt. Als Anirieb
fur die Barre der Zubringeplatinen 72 kann ein
gewdhnlicher Kurvenscheiben-oder Kurbelirieb be-
nutzt werden. Die h&chste Steliung der Platinen 72
ist in der Zeichnung gestrichelt angedeutet und die
tiefste- Stellung mit Volllinien gekennzeichnet. Ents-
prechend Fig. 2 ist an der Maschenbildungsstelle
an beiden inneren Seiten der
SchuffadenfSrdermittel 1; 2 ein Schneidmesser 74
an einer Barre der Zubringeplatinen 72 so angeord-
net, daB infolge der Hubbewegung der Barre ein
SchuBfaden 30%; 30™; 30" sobald er in einer Ma-
schenreihe eingebunden ist, von den Fadenklem-
men 3; 4 der Fordermittel 1; 2 getrennt wird, um
das  SchuBketiengewirke sofort von den
FOrdermitieln 1; 2 zu befreien. AnschlieBend wird
jedes neu hergestellie Silick des Gewirkes aufge-
wickelt. Die Fadenkiemmen 3; 4 laufen nach der
Maschenbildungsstelie auf eine auf beiden Seiten
vorhandene Kurve 75 auf, wodurch die Klemmen 3;
4 gedfinet werden und die noch vorhandenen
Fadenenden von einer auf jeder Seite angeordne-
ten Absaugeinrichtiung 76 abgesaugt werden
kdnnen.

im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist
auch eine schrige Anordnung der Stangen 28; 29
der SchuBfadenlegesinrichtung 25 zu sehen, um -
schrdg zu den SchuBfadenfdrdermitieln 1; 2
ibergebene und von den letzteren fesigehaliene
SchuBfadengruppen 30'; 30"; 30" der Ma-
schenbildungsstelle zuzufGhren. Es kénnen bei-
spielsweise auch zwei
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Schufifadeniegeeinrichtungen 25 vorgesehen sein,
wovon die eine sich senkrecht und die andere sich
schrdg in bezug auf die SchuBfadenfSrdermittel 1;
2 hin-und herbewegt.

Anspriiche

1. Verfahren zZum Herstellen eines
SchuBkettengewirkes, bei dem ein kontinuierlicher
Faden oder eine Fadengruppe sténdig in einer hin-
und herbewegbaren SchuBfadenlegesinrichtung
geftihrt wird, die die Fadengruppe von einem er-
sten SchuBfadenfdrdermittel zu einem zweiten
SchuBfadenférdermittel legt wobei wvon der
SchuBfadenlegesinrichtung eine Schuffadengruppe
der Fadengruppe an die F&rdermitiel Ubergeben
sowie von der SchuBfadenlegeeinrichiung und der
Fadengruppe getrennt wird und nach dieser Phase
die SchuBfadengruppe beiderseits freie Enden be-
sitzt, so daB die SchuBfadenidrdermitiel die
SchuBifadengruppe  anschlieBend einer Ma-
schenbildungsstelle  zufiihren, an der die
SchuBfdden mit maschenbildenden Kettfaden zu
einem Flachengebilde verbunden werden, dadurch
gekennzeichnet, daB, bevor die SchuBfadengruppe
(30 an die SchuBfadenfordermiitel (1; 2)
Gibergeben wird, die Anfinge der
SchuBfadengruppe (30%) von einer ersten separaten
SchufBfadenhalteeinrichtung (36) hilfsweise erfat
sowie festgehalten werden und danach in einer

Entfernung von der ersten
SchuBfadenhalteeinrichtung (36) die
SchuBfadengruppe (30°) an einer von den

Anfidngen entfernten Stelle von einer zweiten sepa-
raten SchupBfadenhalteeinrichtung (37) hilfsweise
erfaft sowie festgehalten wird, daB daraufhin die
zwischen den SchuBfadenhalieeinrichfungen (36;
37) befindliche SchuBfadengruppe (30') von den
SchuBfadenfdrdermitieln (1; 2) Ubernommen wird,
daB nach der Ubernahme der SchuBfadengruppe -
(30") von den Schuffadenférdermitteln (1; 2) die
Schufifadengruppe (30") in der N3he der zweiten
SchuBfadenhalteeinrichtung (37) von der letzteren
und von der SchuBfadenlegeeinrichiung (25) ge-
trennt wird und die erste
SchuBfadenhalteeinrichtung (36) die
Schuffadengruppe (30') annZhernd gleichzeitig
freigibt, daB die Schuffadenfdrdermittel (1; 2) die
ibenommene  SchuBfadengruppe (30 an-
schlieBend zur Maschenbildungsstelle hin transpor-
tieren, daf die in der zweiten
SchuBfadenhalteeinrichtung (37) hilfsweise gehal-
tene SchuBfadengruppe (30') im weiteren Veriauf
zur ersten SchuBfadenhalteeinrichtung (36) verlegt
und von dieser ebenfalls hilfsweise erfafit sowie
festgehalten wird, daB dann die =zwischen den
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SchuBfadenhalteeinrichiungen (36; 39) befindliche
neue Schuffadengruppen (30"™) wvon den
Schupfadenférdermitteln (1; 2) Ubernommen wird,
daB nach der Ubernahme der neuen
Schuffadengruppe (30"") von den
SchuBfadenidrdermittein (1; 2) diese
SchuBfadengruppe (30'") in der Ndhe der ersien
Schuffadenhalteeinrichiung (36) von der letzteren
und von der SchuBfadeniegeeinrichtung (25) ge-
trennt wird und die zweite
Schuffadenhalteeinrichtung (37) die
SchuBfadengruppe (30'') anndhernd gleichzeitig
freigibt, daB die SchufBfadenfdrdermittel (1; 2) die
{ibernommene SchuBfadengruppe (30™') im folgen-
den zur Maschenbildungsstelle hin transportieren,
daB sich die vorstehenden Verfahrensschritte belie-
big oft wiederholen, und daB jeder SchuBfaden (30";
30"; 30™) nach seinem Eintragen in die ma-
schenbildenden Ketifdden von den
SchuBfadenfSrdermitteln (1; 2) befreit wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB, wihrend eine SchuBfadengruppe -
(30" 30"; 30™) von einer
SchuBfadenhaiteeinrichtung (36; 37) zu einer ande-
ren hin verlegt wird, sich die in der jeweiligen
Bewegungsrichtung der SchuBfadengruppe (30;
30™; 30"") angeordnete SchufBfadenhalteeinrichiung
(36; 37) in ihre oberste Stellung | bewegt, um eine
neue Schupfadengruppe (30" 30"; 30"") zu empfan-
gen, und daB die SchuBfadenhalteeinrichtung (36;
37), welche zu dieser Zeit die SchuBfadengruppe -
(30" 30™; 30™) hilt, in eine mittlere Stellung Il a
gehoben wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB diejenige
SchuBfadenhalteeinrichtung (36; 37), der die
SchuBfadengruppe (30"; 30"; 30"} zusirebt, dann
aus der Stellung | in sine mittlere Stellung Il b
abgesenkt wird, wenn die SchufBfadengruppe (30';
30™; 30™") von der betreffenden
SchuBfadenhalteeinrichtung (36; 37) gefangen wor-
dden ist, wobei die gegeniberliegende andere
SchuBfadenhalteeinrichtung (36; 37)
wihrenddessen aus der mittleren Steliung Il a in
ihre unterste Stellung Il herunter gelangt.

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB diejenige
SchuBfadenhaltesinrichtung (36; 37), von weicher
sich die SchupBfadengruppe (30"; 30"; 30™') fortbe-
wegt, aus der mittleren Stellung Il b in die andere
mittlere Stellung Il a hinaufbewegt wird, sobald die
SchuBfadengruppe (30'; 30"; 30") in der Nihe der
SchuBfadenlegesinrichtung (25) abgeschnitten wur-
de, wobei die Stellung Il a solange beibehalten
wird, bis die Schuffendengruppe (30'; 30"; 30')
die andere Schuffadenhaiteeinrichtung (36; 37) er-
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reicht hat.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in der Zeit, in welcher die betreffende
SchupBfadenhalteeinrichtung (36; 37), aus der mittle-
ren Stellung Il b in die andere mittlere Stellung Il a
hinaufbewegt  wird, sich auch die. ge-
geniiberliegende SchufBfadenhaitesinrichtung (36;
37), die die SchuBfadengruppe (30'; 30"; 30"") von
neuem empfangen soll, aufwirts bewegt, so daB
die SchufBfadenhalteeinrichtung (36; 37) aus der
untersten Steliung Il in die obersie Stellung | ver-
schoben wird.

6. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf eine
Schuffadengruppe (30'; 30"; 30"") von den

SchuBfadenfdrdermitteln (1; 2) festgeklemmt wird,
bevor die Schupfadengruppe (30'; 30™; 30™";) in der
NzZhe der Schuffadenlegesinrichtung (25) abge-
schnitten und an der gegeniiberliegenden
SchuBfadenhalteesinrichtung (36; 37) etwa gleichzei-
tig freigegeben wird, wenn die
SchuBfadenlegeeinrichtung (25) eine Hin-ader Her-
bewegung beendet hat.

7. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB eine
SchuBfadengruppe (30°; 30"; 30'") stets dann an
die SchuBfadenférdermittel (1; 2) lbergeben wird,
wenn die vorhergehende Gruppe einen Vorlauf von
einem Fadenabstand der SchufBfadenf&rdermittel -
(1; 2) besitzt.

8. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fdden der
SchuBfadengruppe (30'; 30"; 30"") parallel zueinan-
der geflihrt werden.

9. Verfahren nach den Ansprlichen 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die SchufBféden (30';
30"; 30") der Maschenbiidungsstelle mit einen
gréBeren gegenseitigen Abstand und schneller zu-
geflihrt werden, als der Fadenabstand und die
Abzugsgeschwindigkeit des fertigen
SchuBkettengewirkes betragen.

10. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB je Maschenreihe des
SchuBkettengewirkes ein Schuffaden (30'; 30";
30'") eingetragen wird.

11. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die SchuBfaden (30';
30"; 30™) in unterschiediichen Abst&nden eingetra-
gen werden.

12. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Schuffaden -
(30°; 30"; 30"™) anndhernd rechtwinklig zur Linge
des SchuBkettengewirkes bzw. ma-
schenreihengerecht eingetragen wird.

13. Verfahren nach den Anspriichen- 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB Schufidden (30';
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30"; 30™) der Maschenbildungsstelle schrdg zu-
gefiihrt werden.

14. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 13,
dadurch  gekennzeichnet, daf der Ma-
schenbildungsstelle neben den SchuBfiden (307
30"™; 30™) eine Grundware zugeflhrt wird, welche
vor einer Reihe von Stiitznadein (71) in einen
Raum zwischen den letzieren und einer Anzahl von
Lochnadein (77) einlduft.

15. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die SchuBfadenenden
nach dem Verbinden mit den maschenbildenden
Kettfadden vom SchugBkettengewirke abgeschnitien
und anschliefend abgesaugt werden.

16. Flache Ketienwirkmaschine, insbesondere
Nahwirkmaschine, mit zwei angetriebenen, endlo-
sen Schuffadenférdermitteln und einer Uber den
letzteren angeordneten SchuBfadenlegeeinrichtung,
welche mit Mitteln zum sidndigen Filihren eines
kontinuierfichen Fadens oder einer Fadengruppe
ausgestatiet und quer zu den FSrdermittein hin-und
herbewegbar ist, die von der Fadengruppe abge-
schniitene SchuBfaden einer Ma-
schenbildungsstelie zuflthren und 2zu diesem
Zweck eine Anzahl von Fadenkiemmen iragen, die
von Betdtigungsmitiein steuerbar sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daB den beiden

SchuBfadenf&rdermitteln (1; 2) auBerhalb ihres Zwi-

schenraumes je eine SchuBfadenhalteeinrichiung -
(36; 37) zugeordnet ist, die sich unterhalb der Be-
wegungsebene der Schuffadenlegeeinrichiung -
(25) befindet, und wobei zwischen jedem
Fordermittel (1; 2) sowie der zugehdrigen
Schuffadenhalteeinrichtung (36; 37) eine Schneid-
vorrichiung (59; 60) vorgesehen ist.

17. Flache Kettenwirkmaschine nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dag jede
SchuBfadenhalteeinrichtung (36; 37) mit einer An-
zahl von Fadenklemmitteln (38; 39) besetzt ist,
welche mit der Zahl der wirksamen Fadenfihrer -
(35) der SchupBfadenlegeeinrichiung (25)
Ubereinstimmt.

18. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspru-
chen 16 und 17, dadurch gekennzeichnet, daB jede
SchuBfadenhalieeinrichtung (36; 37) in vertikaler
Richtung separat heb-und senkbar ausgefiihrt ist,
wobei ein System von Gefriebegliedern (45 a; 45
b) als Betéiigungsmittel dient.

19. Flache Kettenwirkmaschine nach Anspriichen
16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB jede
SchuBfadenlegeeinrichtung (25) auf rechiwinklig zu
den SchuBfadenférdermitteln (1; 2) gehalterten
Stangen (28; 29) hin-und herbewegbar vorgesehen
ist. .

20. Flache Kettenwirkmaschine nach Anspruchen16
bis 18, dadurch gekennzeichnef, daf die Stangen -
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(28; 29) der Schupfadenlegesinrichiung (25) schrig
zu den SchuBfadenfdrdermittein (1; 2) angeocrdnet
sind, um eine schrég liegende SchuBfadengruppe -
(30°; 30™; 30™) in die Maschenbildungsstefle ein-
bringen zu kdnnen.

21. Flache Kettenwirkmaschine nach den An-
spriichen 16 bis 20, dadurch gekennzeichnet, da8
die SchuBfadentdrdermitiel (1; 2) Fadenkiemmen -
(3; 4) iragen, welche untereinander den gleichen
Abstand besiizen wie die Fadenflihrer (35) der
SchufBfadenlegeeinrichiung (25) und wie die Faden-
kiemmittel (38, 39) der
SchuBfadenhalteeinrichtungen (36; 37).

22. Flache Kettenwirkmaschine nach Anspruch 16
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Faden-
klemmitte! (38, 39) im wesentlichen aus Klemm-
schenkeln (40, 41), Fadenleiistiften (42) und je ein-
em Fadenumienkmitie! (43) bestehen.

23. Flache Kettenwirkmaschine nach Anspruchen
16 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB die Faden-
kiemmittel (38; 39) mitiels einer kurven-
scheibengesteurten Flihrungsstange (49) betatigbar
sind.

24, Flache Keitenwirkmaschine nach den An-
spriichen 16 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB
jede Schneidvorrichtung (59; 60) soviel Scheren
(61; 62) umfaBi, wie Fadenklemmittel (38; 39) an
jeder SchuBfadenhaltesinrichtung (36; 37) vorgese-
hen sind. .

25. Flache Kettenwirkmaschine nach den An-
sprichen 6 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB
die Fadenklemmen (3: 4) der
SchuBfadenfordermitiel (1; 2) mittels eines Hebel-
systems (23 a; b; c; 24 a; b; ¢) steuerbar sind, das
an eine Schiene (23; 24) angelenkt ist.

26. Flache Kettenwirkmaschine nach den An-
spriichen 16 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen die Reihe von Stlitznadeln (71) eine An-
zahl von Zubringeplatinen (72) greifen, die in Rich-
tung (X) bet#tigbar sind und eine derart gerichtete
Auf-und Abbewegung ausfiihren.

27. Flache Kettenwirkmaschine nach Anspriichen
16 bis 26, dadurch gekennzeichnet, da die Ma-
schine nach der Maschenbildungstelle mit einer
Absaugeinrichtung (76) ausgestattet ist, die die mit-
tels Schneidmesser (74) abgeirennten Fadenenden
ableitetf.

28. Flache Kettenwirkmaschine nach den An-
sprichen 16 bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB
mehrere SchuBfadenlegeeinrichtungen (25) ober-
halb der SchuBfadenférdermittel (1; 2) hin-und her-
bewegbar angeordnet sind.

29. Flache Ketienwirkmaschine nach den An-
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spriichen 16 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daf
eine rechtwinklig hin-und herbewegbare und eine -
schrig bewegbare SchuBfadenlegesinrichtung (25)
vorgesehen sind.
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