Europdisches Patentamt
0 European Patent Office

Office européen des brevets

@ Ver&ffentlichungsnummer: 0 300 253

A2

®@ EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 88110606.6

@ Anmeldetag: 02.07.88

@ Int. cl.+ DO4B 19/00

®) Prioritat: 21.07.87 DE 3724071

Vergffentlichungstag der Anmeldung:
25.01.89 Patentblatt 89/04

Benannte Vertragsstaaten:
CHESGBIT LI

@) Anmeider: SIPRA Patententwicklungs- und

Beteiligungsgesellschaft mbH
Emil-Mayer-Strasse 10
D-7470 Albstadt 2-Tailfingen(DE)

Erfinder: Neher, Paul
Heersbergstrasse 4

D-7475 Messstetten(DE)

Erfinder: Bitzer, Bernd
Goethestrasse 78/2

D-7470 Albstadt 2-Tailfingen(DE)

Verireter: M6bus, Rudoif, Dipl.-Ing.

Hindenburgstrasse 65
D-7410 Reutlingen(DE)

&) Verfahren zur Herstellung von Schlauchware mit voneinander trennbaren Schlauchabschnitten und

Rundstrickmaschine hierzu.

@ Bei dem Verfanren zum Herstellen von
Schlauchware mit voneinander trennbaren
Schlauchabschnitten wird schmeizbarer oder auswa-
schbarer Trennfaden (33) auf einer mehrsystemigen
zweifontourigen Rundstrickmaschine nur zu einer
Rechts/Links-Trennmaschenreihe von Nadeln des
einen Nadeltrdgers verarbeitet und nur im Bereich
einer Wechselstelle (X) auch noch von Nadeln des
anderen Nadelirdgers zu Rechts/Links-Maschen ver-

strickt, die anschlieBend nicht abgeworfen werden.

Dadurch bleiben die Schlauchabschnitte nach dem

Trennen auch nicht an Fadenwechselstellen durch

Verbindungsfdden miteinander gekoppelt und wer-

den in einem glatten Abschlufrand der Schlauchab-
D schnitte nach dem Trennen verbleibende Reste des
NTrennfadens vermieden.
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Verfahren zur Herstellung von Schlauchware mit voneinander trennbaren Schilauchabschnitten und
Rundstrickmaschine hierzu

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
flung von Schlauchware mit voneinander trennba-
ren, feste Anfidnge aufweisenden Schlauchab-
schnitten, die jeweils durch einen schmelz- oder
auswaschbaren Trennfaden miteinander verbunden
sind, auf einer mehrsystemigen Rundstrickma-
schine mit SchloBschalteinrichtungen, zwei Nadel-
tragern und Fadenwechselvorrichtungen.

Das Verbinden von Gestrickteilen mittels
Trennreihen ist bekannt. Hierbei wird ein fertigge-
stelltes Gestrickteil, hier ein Schlauchabschnitt, an
seinem Ende =zundchst mit einigen Draufma-
schenreihen versehen, um eine Sicherung gegen
Laufmaschen zu bilden. Anschliefend wird minde-
stens eine Trennmaschenreihe gestrickt und
danach wird der An fang des nidchsten herzustel-
lenden Gestrickieils gebildet. Wenn die Trennma-
schenreihen mit einem schmelz- oder auswa-
schbaren Trennfaden gefertigt werden, wird nach
der Herausnahme des aus mehreren Schiauchab-
schnitten bestehenden Warenschlauches aus der
Rundstrickmaschine der Trennfaden durch Hit-
zeeinwirkung geschmolzen oder durch Feuchtig-
keitseinwirkung aufgeldst.

Es ist bekannt, Bekleidungsstiicke mit festem
Anfang seitennahtirei als rundgestrickie
Schlauchabschnitte herzustellen. Hier ergeben sich
besondere Probleme, wenn diese Bekleidungs-
stlicke auf einer Rundstrickmaschine aufeinander-
folgend und nur durch Trennreihen voneinander
getrennt hergestellt werden sollen, weil bei den
bekannten Strickverfahren bei der Zufiihrung von
Zusatzfiden, wie einem Trennfaden, oder Uber-
haupt bei Fadenwechselvorgéngen im Fadenwech-
selbereich und an den Schaltstellen der Schlofteile
Randstufungen entstehen miissen, die Ublicher-
weise durch eine Saumbildung unsichtbar gemacht
werden, da sie ein unschdnes Aussshen ergeben.
Dies bedeutet aber einen zusitzlichen Arbeitsauf-
wand, und es entstehen verdickte Rénder, die bei
Unterw3sche Scheuerstellen bilden und sich durch
eng anliegende Oberbekleidung hindurch abzeich-
nen k&nnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Verfahren der eingangs genannten Art so auszubil-
den, daf die einzelnen Schlauchabschnitte des
Warenschlauches nach dem Trennen auch nicht an
Fadenwechselstellen durch Verbindungsfédden mit-
einander gekoppelt bleiben und mdglichst glatte
und absatzfreie Endrédnder erhalten und nach dem
L6sen der Schiauchabschnitte voneinander nicht
durch Trennfadenreste verunstaltet sind.

Die gestelite Aufgabe wird mit einem Verfahren
der eingangs genannten Art erfindungsgemés
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dadurch gelést, daB8 der Trennfaden Uber eine Ma-
schinenumdrehung nur mit Nadeln des einen
Nadeltrdgers zu einer Rechts/Links-Maschenreihe
verarbeitet wird, deren Maschen anschlieend nicht
abgeworfen werden, wihrend die Nadeln des ande-
ren Nadeltrdgers ihre Maschen mit Ausnahme &in-
er auf wenige Maschenstébchen begrenzten Wech-
selstelle abwerfen, und daB der Trennfaden an-
schliefend im Bereich der Wechselstelle noch von
Nadeln des anderen Nadeltrdgers zu Rechts/Links-
Maschen verarbsitet wird. .

Mit diesem Verfahren wird erreicht, daf sich
die Schlauchabschnitte schnell, einfach und sauber
trennen lassen und ihr Rand praktisch absatzfrei ist
und nicht gesdumt werden musB. Es bildet sich eine
Wechselstelle und damit Randsteile, an welcher
der Trennfaden doppelseitig auftritt, wéhrend im
Ubrigen Bereich nur sehr wenig Trennfaden und
nur einseitig erforderlich ist, der sich praktisch
rlickstandsfrei ohne zusdtzliche SduberungsmaB-
nahmen entfernen 138t und allein die Schiauchab-
schnitte miteinander gekoppelt hat. Der Rand wird
absatzfrei, weil Systeme ausgeschaitet werden und
der Randanfang nur mit wenig Systemen gearbeitet
wird. Das Ziel der glatten Gestrickrandgestaliung
|24t sich weiter dadurch beglinstigen, da am Ma-
schinenumfang mehrere Wechselstellen in gleich-
mégiger Verteilung vorgesehen sind, wobei nur an
einer Wechselstelle der Trennfaden ein- und aus-
gelegt wird, wihrend die Zuflihrung zusétzlicher
Fdden fiir die Randbildung der Gestrick
schlauchabschnitte zundchst an mindestens einer
Wechselstelle und nach einer Ma-
schinenumdrehung auf weitere Wechselstellen ver-
teilt erfolgt. Die Systeme werden also ab-
schnitisweise nach und nach in Gruppen zuge-
schalitet. Dadurch wird ein Maschenreihenversaiz in
den Schlauchabschnitten klein gehaiten.

Bei dem Verfahren gemaf der Erfindung wird
der Trennfaden nur in die Nadein eines Nadeltrad-
gers eingelegt und verarbeitet, und die
Trennfadenmaschen werden nicht abgeworfen. An
der Wechselstelle ist der Trennfaden hintereinan-
der und getrennt in beide Nadelreihen eingearbei-
tet. Bei bisher bekannten Verfahren ist es Ublich,
die Trennfidden von den Nadeln beider Nadeltrdger
zu einer Rechts/Rechts-Maschenreihe zu verarbei-
ten und die Trennfadenmaschen des einen Nadel-
tragers abzuwerfen. Somit wird dort also die dop-
pelte Trennfadenldange eingearbeitet. AufBierdem
flihrt der Maschenabwurf in nachteiliger Weise zu
langen Trennfadenmaschen. Bei der Verwendung
schmelzbarer FAden lassen sich dort Trennfaden-
rilckstdnde nicht vermeiden. Die bekannten Verfah-
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ren sind nur flr eine manuelle Trennung der
Schlauchabschnitte geseignet, bei welchen ein fe-
ster Trennfaden verwendet wird, der nachher von
Hand ausgezogen wird.

Dadurch, daf bei dem Verfahren gemif der
Erfindung im Bereich der Wechselstelle keine
Trennfadenmaschen abgeworfen werden, behalten
die Nadeln einen kontrollierten Zungenschlag und
gewidhrleisten somit ein sicheres Erfassen des
Fadens zur Bildung einer anschliefenden Netzma-
schenreihe. Die Gefahr des Entstehens von Rand-
i{6chern in den Gestrickschiauchabschnitten besteht
nicht.

Das Vermeiden von Randiéchern kann noch
dadurch beglinstigt werden, daB an den Systemen
mit zwei gesonderten und in Nadeldurchlaufrich-
tung hintereinanderliegenden Fadenilhrungs&ffnun-
gen versehene Fadenfllhrer vorgesehen werden,
wobei die erste Fadenflhrungsdffnung jeweils mit
dem als erstes einzulegenden Faden belegt wird.
Dadurch ist sichergestellt, daB beim Einschalten
eines vorher ausgeschalteten Systems die Nadein,
hier insbesondere die Zylindernadeln, sofort und
sicher Faden erhalten.

Das System, an welchem der Trennfaden ein-
gelegt wird, ist ein normales System, das wie die
anderen Systeme der Rundstrickmaschine auch
zum Stricken der Schlauchabschnitte eingesetzt
wird. An den Stellen, wo zusitzliche Randfiden
eingelegt werden, ergeben sich keine ausgeprég-
ten Randabsitze, nur unmerkliche Verdickungsstel-
len durch kurzes zweifddiges Stricken.

Vorzugsweise kann das Verfahren gemag der
Erfindung durch folgends Verfahrensschritte ausge-
fihrt werden, welche den angestrebten mdglichst
absatzfreien Rand ergeben und auch die Gefahr
der Bildung von Lochstellen im Randbereich ver-
meiden:

a) am Ende eines Gestrickschiauchab-
schnittes Uber eine halbe Umdrehung Auslegen
des Gestrickfadens und Schalten der Nadein bei-
der Nadeltrdger in Rundlaufstellung an jedem zwei-
ten System, wihrend an den dazwischenliegenden
Systemen das Fadenende des ausgelegten Ge-
strickfadens des vorangehenden Systems zusitz-
lich eingestrickt wird;

b) iiber die ndchste halbe Ma-
schinenumdrehung werden zusétzlich an den restli-
chen Systemen bis auf zwei am Umfang sich ge-
geniiberliegenden Systemen der Gestrickfaden
ausgelegt und die Nadeln beider Nadeltrager in
Rundlaufstellung geschaitet, wéhrend an den ver-
bliebenen beiden Systemen nur die Nadein eines
Nadeltrdgers in Rundlaufstellung gebracht werden;

¢) nach Bildung mindestens einer
Rechts/Links-Schutzmaschenreihe werden an den
beiden aktiv gebliebenen Systemen die Nadeln des
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einen Nadeltrdgers (Rippscheibe) wieder zuge-
schaliet, um eine  Rechts/Rechts-Draufma-
schenreihe aus Gestrickfaden zu bilden;

d) anschlieBend werden an den beiden bis-
her aktiven Systemen der Gestrickfaden ausgelegt
und die Nadeln des einen Nadeltrdgers ausge-
schaltet, wobei die Nadeln des anderen Nadeltrs-
gers (Nadelzylinder) den Gestrickfadenrest verar-
beiten und dann die Draufmaschenreihen abwerfen;

@) nach einer halben Maschinenumdrehung
werden an den beiden verbliebenen Systemen die
Nadeln des anderen Nadeltrdgers (Nadelzylinder)
ausgeschaitet;

fy anschliefend werden an einem System
der Maschine der Trennfaden eingelegt und die
Nadeln des einen Nadeltrigers (Rippscheibe) zur
Bildung einer Rechts/Links-Maschenreihe einge-
schaltet;

g) nach einer Maschinenumdrehung werden
der Trennfaden ausgelegt, die Nadeln des einen
Nadeltrdgers in Rundlauf geschaltet und der Trenn-
fadenrest von den zugeschalteten Nadein des an-
deren Nadeltrdgers (Nadelzylinder) im Wechsel-
stellenbereich zu Rechts/Links-Maschen verarbei-
tet, widhrend nach der Wechselstelle ein weiteres
Abwerfen der Draufreihen (Uber eine Ma-
schinenumdrehung erfolgt;

h) in Schaltfolge nach dem Trennfadensy-
stem Einschalten der Nadein beider Nadeltrdger
am néchsten System und Einlegen eines Randfa-
dens zur Bildung einer Netzreihe, am dazu Uber-
nichsten System Einlegen eines Randfadens und
Zuschalten der Nadeln eines Nadeltrdgers zur Bil-
dung einer Rechts/Links-Randmaschenreihe, evil.
an einem dazu {iberndchsten System Einlegen ein-
es Randfadens und Zuschalten der Nadeln beider
Nadeltrdger zur Bildung einer Rechts/Rechts-Ma-
schenreihe;

iy nach einer volien Maschinenumdrehung
Ausschalten des Trennfadensystems und an-
schliefend an allen Ubrigen zweiten Systemen Ein-
legen eines Randfadens und/oder Zuschalten der
Nadeln beider Nadeltrdger zur Bildung von
Rechts/Rechts-Randmaschenrsihen Uber eine oder
mehrere Maschinenumdrehungen;

k) anschliefend an allen Systemen Wechsel
von Randfaden auf Gestrickfaden und Verarbeiten
zu Rechts/Rechts-Maschenreihen.

Im Verfahrensschritt h) sollten vorteilhafter-
weise die Netzreihe, die Rechis/Links-Randma-
schenreihe und gegebenenfalls die Rechts/Rechts-
Randmaschenreihe mindestens Uber eine volle Ma-
schinenumdrehung gefertigt werden, bevor weitere
Systeme der Rundstrickmaschine zugeschaltet
werden. Werden vor einer Umdrehung an einer
Wechselstelle andere Systeme zugeschaitet, kdn-
nen am Rand Absidtze und neu eingelegte Faden
erkennbar werden.
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Das Verfahren gemidf der Erfindung 188t sich
mit einer mehrsystemigen Rundstrickmaschine mit
Nadelzylinder und Rippscheibe durchfiihren, bei
welcher in jedem System beider Nadeitrdger
schaltbare Schlofteile fiir die Nadeln, eine Faden-
wechselvorrichtung und eine schaltbare Fadenlie-
fervorrichtung vorgesehen sind. Die Maschine ist
mit einer automatisch axialverstellbaren Ripp-
scheibe versehen und zweckmé&Big mindestens in
einem Nadeltrdger mit kurzen und langen Nadeln
besetzt. An den Wechselstellen werden neben dem
Fadenwechsel auch die SchioBschaltungen vorge-
nommen. Eines der Systeme weist dann eine
Fadenwechselvorrichtung mit einem Fadenfinger
fir den Trennfaden auf. Die besonderen Fadenfiih-
rer gewdhrleisten das sichere Erfassen und ein
sauberes Verstricken der Faden an den Faden-
wechselstellen.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der beiliegenden Zeichnung
ndher erldutert.

Im einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine
Rundstrickmaschine mit Nadelzylinder und Ripp-
scheibe und mit 12 Systemen;

Fig. 2 eine Fadenlaufdarstellung Uber neusn
Maschenreihen im Bereich siner Wechselstelle und
vom Ubergang von einem Schlauchabschnitt zum
ndchsten  Schlauchabschnitt der  gefertigten
Schlauchware;

Fig. 3 das sich im Bereich der Wechseistelle
ergebende Maschenbild mit den neun Ma-
schenreihen der Fig. 2;

Fig. 4 eine Darstellung eines bei der Herstel-
lung der Schlauchware verwendeten Fadeniihrers
in zwei Schnittebenen, zusammen mit der Ripp-
und Zylindernadel-SchloBkurve.

In der schematischen Draufsicht der Fig. 1 auf
eine Rundstrickmaschine 20 mit zwdlf Systemen
sind ein den Maschinenantrieb enthaltender Haupt-
fuB 21 und zwei weitere Maschinenflife 22 und 23
und vom oberen Maschinenaufbau drei Tragséulen
24, 25 und 26 flr eine Rippschiofplatte 27 und die
darunter befindliche Rippscheibe ersichtlich. Auf
den Maschinenilifen 21 bis 23 ruht ein Zylinder-
schiof-Tragring 28. Der vom Nadelzylinder und der
Rippscheibe gebildete Arbeitsbereich 30 der
Rundstrickmaschine 20 ist durch einen Ringspalt
dargestellt, der sich zwischen den dargestellten
zwdlf ZylinderschloBsegmenten 28/1 - 28/12 und
den Rippschicfsegmenten 27/1 - 27/12 befindet.
Das Zylinderschlofsegment 28/1 und das Ripp-
schlofsegment 27/1 bilden also das System 1 und
das ZylinderschloBsegment 28/12 und das Ripp-
schiosegment 27/12 das System 12 der
Rundstrickmaschine. In Fig. 1 sind auBerdem
Fadenwechselvorrichtungen 29/1 - 29/12 angedeu-
tet, wobei jedes System 1 - 12 der Rundstrickma-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schine mit einer Fadenwechselvorrichtung verse-
hen ist. Uber die Fadenwechselvorrichtungen 29
kénnen jedem System ein zur Herstellung der
Schiauchabschnitte dienender Gestrickfaden 31,
beispielsweise ein Baumwoiifaden. und ein zur Her-
stellung der Schlauchabschnittrdnder dienender
Randfaden 32, beispielsweise ein umsponnener
Gummifaden, zugefiihrt werden. Die Fadenwech-
selvorrichtung 29/12 des Systems 12 der Maschine
ist auBerdem mit einem schmeizbaren Trennfaden
33 bestlickt.

In jedem System 1 bis 12 sind in den Ripp-
schlofsegmenten 27/1 - 27/12 und in den Zylinder-
schlofisegmenten 28/1 - 28/12 schaltbare Schlo-
Bteile vorhanden, um die Nadein wahlweise in eine
Rundiaufstellung, Strickstellung oder Fangstellung
zu bringen. Die Rippscheibe ist mittels eines
Motors hGhenverstelibar getagert. Die H&henver-
stellung ist in nicht dargestellter Weise automatisch
gesteuert. Das Steuern der Schlofteile in den Sy-
stemen 1 bis 12 kann mittels mit den Nadelirdgern
umiaufender Nocken erfolgen; auch das Schalten
der Fadenwechselvorrichtungen 29. Es k&nnen
aber auch elektromagnetisch gesteuerte Schlofteile
und Fadenwechselvorrichtungen vorgesehen sein.

Das Fadenlautbild der Fig. 2 zeigt von unten
nach oben, entsprechend der Fertigungsrichtung,
neun Maschenreinen M1 - M9 im Bereich einer
Wechselstelle X, von denen die Maschenreihen M1
- M3 sich am Rande eines ersten Gestrick-
schlauchabschnittes und die Maschenreihen M6 -
M9 sich am Rand eines anschiieBenden neuen
Gestrickschlauchabschnittes befinden, wihrend die
Maschenreihen M4 und MS durch den die beiden
Gestrickschlauchabschnitte miteinander verbinden-
den Trennfaden 33 gebildet sind. In jeder Ma-
schenreihe der Fadenlaufdarstellung sind die Na-
deln der Rundstrickmaschine in bekannter Weise
durch zwei Punktreihen dargestellt, wobei die ob-
ere Punkireihe die Rippnadein und die untere
Punktreine die auf Liicke zu den Rippnadein an-
geordneten Zylindernadeln darstellen. Die Wech-
selstelle X erstreckt sich jeweils nur {iber wenige
Nadeln, hier vier Zylindernadeln, also im Gestrick
{iber maximai vier Zylindermaschenstdbchen. Der
obere Pfeil 34 gibt die Durchlaufrichtung der Na-
deln in den bewegten Nadeltrdgern Rippscheibe
und Nadelzylinder an. Die in den Maschenreihen
M3 und M5 eingezeichneten Pfeile 35 symbolisie-
ren das Abwerfen von Maschen von den Zylinder-
nadein.

Die Maschenreihe M1 zeigt ab der Schalistelle
A (Fig. 2) eine aus dem Gestrickfaden 31 allein mit
den Zylindernadeln gefertigte Schutzmaschenreihe.
Die Maschenreihen M2 und M3 zeigen ebenfalls
aus Gestrickfaden 31 gebildete  Draufma-
schenreihen, deren Zylindermaschen in der Ma-
schenreihe M3 abgeworfen werden. Die Ma-
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schenreihen M4 und M5 zeigen die Rechts/Links-
Maschenreihe, die aus dem Trennfaden 33 gebildet
wird, wobei alle Rippnadeln Trennmaschen bilden
und der Trennfaden nur im Bereich der Wechsel-
stelle X auch von den Zylindernadein zu
Rechts/Links-Maschen verarbeitet wird. Im Ubrigen
Bereich werden die Zylindermaschen im Bereich
der Maschenreihe M5 wie bei M3 abgeworfen. Es
wird keine Trennfadenmasche abgeworfen. Die
Zylindernadeln der Wechselstelle verarbeiten das
Trennfadenende. Danach beginnt das Abwerfen der
Zylindermaschen im Ubrigen Bereich.

Die Maschenreihe M6 zeigt eine aus Randfa-
den 32 gebildete Netzreine als Randanfang des
ndchsten Gestrickschlauchabschnities. Es ist eine
Rechts/Rechts-Maschenreine  mit  Ripp-  und
Zylindermaschen im Bereich der Wechselstelle X
und Rippmaschen und Zylinderfanghenkein im
Ubrigen Bereich. Ihr folgt in der Maschenreihe M7
eine von den Rippnadein gefertigte Rechts/Links-
Maschenreihe aus Randfaden 32. Die Ma-
schenreihen M8 und M9 sind aus dem Randfaden
32 gebildete Rechts/Rechts-Maschenreihen. Der
Gestrickfaden 31 ist als durchgehender Strich mit
normaler Strichstdrke dargestellt, der Trennfaden
als dicker durchgehender Strich und der Randfa-
den 32 als gestrichelte Linie normaler Strichstérke.

Bei der 12-systemigen Rundstrickmaschine
nach Fig. 1 ist z. B. nach jedem dritten System
eine Wechselstelle vorgesehen, jedoch wird der
Trennfaden “33 nur an einer dieser vier Wechsel-
stellen eingebracht, wihrend der Randfaden 32 an
allen vier Wechselstellen eingebracht wird, um den
Maschenreihenversatz klein zu haiten. Im einzelnen
wird dies in der nachfolgenden Beschreibung der
Herstellung der Maschenreihen M1 - M9 erldutert.
Es k&nnen beispielsweise aber auch nur zwei
Wechselstellen vorgesehen sein, die am Gestrick-
schlauch seitlich gelegt sind. Das Gestrickbild, das
die Maschenreihen M1 - M@ ergeben, ist aus Fig. 3
ersichtlich. Dort sind die Bezeichnungen der einzel-
nen Maschenreihen eingetragen und abgeworfene
Maschen durch einen Pfeil 35 gekennzeichnet. Die
Maschenreihen M3 und M5 sind an ihren Enden,
die Maschenreihen M4 und M6 an ihren Anfdngen
M4, M6 bezeichnet. Das Gestrickbild der Fig. 3
148t erkennen, daB bei einem Ausschmelzen des
Trennfadens 33 das Ende der Maschenreine M3
vom Anfang M6  der Maschenreine M6 des nich-
sten Schiauchabschnittes vollstdndig getrennt ist.

Die Bildung des Uberganges von einem
Gestrickschlauchabschnitt auf den  nichsten
Gestrickschlauchabschnitt  erfolgt  mit  einer
Rundstrickmaschine nach Fig. 1 auf folgende Wei-
se:

Am Ende eines Gestrickschlauchabschnittes
wird liber eine halbe Umdrehung an jedem zweiten
System, genau an den Systemen 1, 3, 5, 6, 7, 9,
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11 und 12, der Gestrickfaden 31 ausgelegt und
werden die Nadeln von Rippscheibe und Nadelzy-
linder in die Rundlaufstellung geschaltet. Von den
dazwischenliegenden Systemen verarbeiten die
Systeme 2, 4, 8 und 10 den Gestrickfadenrest des
vorangehenden Systems. Uber die ndchste halbe
Maschinenumdrehung wird bis auf die Systeme 4
und 10 auch an den anderen Systemen 2 und 8
der Gestrickfaden 31 ausgelegt und werden dort
die Nadeln von Rippscheibe und Nadelzylinder in
die Rundlaufsteliung geschaltet. An d=n Systemen
4 und 10 werden nur die Nadeln eines Nadeltrd-
gers, ndmiich der Rippscheibe, in die Rundlaufstel-
lung gebracht. Mit den Nadeln des Nadelzylinders
wird an diesen beiden Systemen 4 und 10 minde-
stens eine Rechts/Links-Schutzmaschenreihe aus
Gestrickfaden 31 oder einem anderen, vorzugs-
weise rauheren Faden und anschlieBend nach ein-
em Wiederzuschalten der Rippnadeln an der
Wechselstelle X eine Rechis/Rechts-Drauima-
schenreihe M2 aus Gestrickfaden 31 oder dem
anderen Faden gebildet. Anschliefend werden an
den Systemen 4 und 10 der Gestrickfaden 31
ausgelegt und die Rippnadeln an der Wechselstelle
X ausgeschaltet (s. M3, Fig. 2), wéhrend die Zylin-
dernadeln den Gestrickfadenrest zu Rechts/Links-
Maschen verarbeiten, bevor die ganze Draufma-
schenreihe abgeworfen wird (M3, Fig. 2). Nach
einer halben Maschinenumdrehung werden an den
Systemen 4 und 10 auch die Zylindernadein
ausgeschaltet, also in Rundlaufstellung gebracht.
Dann erfoigt an der Wechselstelie X am System 12
das Einlegen des Trennfadens 33 (M4’, Fig. 2), der
nur von den Rippnadeln zu einer Rechts/Links-Ma-
schenrsihe {ber eine ganze Maschinenumdrehung
verarbeitet wird, der anschliefend im Bereich der
Wechselstelle X auch noch von den Zylindernadeln
zu Rechts/Links-Maschen verarbeitet wird (s. M4,
M5, Fig. 2). AnschlieBend wird der Trennfaden 33
wieder ausgelegt und werden am System 12 die
Rippnadeln in Rundlauf geschaltet. Nach der
Wechselstelle X erfoigt dann liber sine weitere Ma-
schinenumdrehung ein  weiterer Abwurf von
Draufreihenmaschen von den Zylindernadeln (MS,
Fig. 2). In Schaltfolge nach dem Trennfadensystem
12 werden am System 1 an der Wechselstelle die
Rippnadein und die Zylindernadeln eingeschaitet
und der Randfaden 32 (M6', Fig. 2) zugefihrt, so
daB dort die Netzreine M6 aus Randfaden 32 gebil-
det wird. Am Uberndchsten System 3 werden die
Rippnadeln eingeschaltet und der Randfaden 32
singelegt, um die Rechts/Links-Randmaschenreihe
M7 zu bilden. Am Ulberndchsten System 5 werden
die Zylindernadeln und die Rippnadeln einge-
schaltet, um aus dem Randfaden 32 eine erste
Rechts/Rechts-Randmaschenreihe zu stricken. Das
letztgenannte System 5 kann hier aber auch ausge-
schaltet bleiben und erst in der ndchsten Umdre-
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hung zugeschaitet werden. Nach einer volien Ma-
schinenumdrehung werden dann an verschiedenen
Schaltstellen an allen Ubrigen zweiten Systemen,
also an den Systemen 1, 3, 5, 7, 9 und 11 die
Zylindernadeln und Rippnadein eingeschaltet
(soweit sie nicht bereits wie am System 1,3 und 5
zugeschaltet sind), um mit dem Randfaden 32
Rechts/Rechts-Randmaschenreihen Uber mehrere
Maschinenumdrehungen zu bilden. SchlieBlich wird
an allen Systemen von Randfaden auf Gestrickfa-
den gewechselt und der neue Gestrickschiauchab-
schnitt mit Rechts/Rechts-Maschenreihen gebildet.

ZweckméBigerweise werden flir die ver-
schiedenen Bereiche (Rand, Oberteil) die Ma-
schenfestigkeit und damit der Fadenverbrauch
gedndert. Der Rand oder Anfang wird in der Regel
etwas fester gearbeitst, damit sich der Rand nicht
wellen- oder faltenfSrmig aufwirft. Er soll richtig an
liegen. Die Festigkeit des Oberteiles wird von
Qualitdts-und Trageigenschafien bestimmt. Ents-
prechend diesen Anforderungen wird die Ripp-
scheibenhéhe und damit zentral die Ma-
schenfestigkeit verdndert. Dies erfolgt mit einer
automatisch gesteuerten Ripp-
scheibenhdhenverstellung. Entsprechend dem er-
forderlichen Fadenverbrauch erfolgt die Fadenzu-
fuhr positiv, oder die Nadel hoit sich selbst die
erforderliche Fadenmenge. Wihrend der Randbil-
dung und der Schaltungen wird der Faden ohne
F6rderung zugeflhrt. Bei der Bildung des Obertei-
les schaitet die jedem System zugeordnete Faden-
liefervorrichtung auf positiven Betrieb. Es besteht
auch die Mdglichkeit, die Fadenzubringer ein-und
auszuschalten, indem immer der laufende Faden
geférdert wird, wihrend die Fadenf&rderung der
anderen Fédden stillsteht.

Fig. 4 zeigt einen an den Systemen der
Rundstrickmaschine verwendeten Fadenflihrer 36,
der zwei hintereinander angeordnete schlitzartige
Fadenflihrungs8ffnungen 37 und 38 aufweist. Im
oberen Teil der Fig. 4 ist der Fadenflhrer in einer
ersten und im unteren Teil der Fig. 4 nochmals in
siner dazu um 90  gedrehten zweiten Schnitte-
bene dargestellt. AuBerdem sind im oberen Teil der
Fig. 4 die Zylindernadelkurve 39 und im unteren
Teil die Rippnadelkurve 40 in einer Relativstellung
dargestellt, welche einer Nachzugkulierung ent-
spricht. Die Kulierpunkte der beiden Nadelkurven
sind mit 41 (Zylindernadel) und 42 (Rippnadel)
bezeichnet. In der ersten Fadenflhrungs6ffnung 38
wird immer der Faden gefiihrt, der als erster, nach-
dem ein System ausgeschaltet war, neu den Na-
deln zugefiihrt und verarbeitet wird. Diese Fédden
werden nur eingelegt, d. h. es findet kein Faden-
wechsel statt mit gleichzeitigem Ein legen eines
Fadens und Auslegen eines anderen Fadens. Der
Faden in der ersten Offnung 38 kann ein Randfa-
den 32 (Systeme 1, 3, 5, 7, 9, 11) oder ein Ge-
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sirickfaden 31 (Systeme 2, 4, 6, 8, 10, 12) sein.

Beim Einlegen kreuzt der einzulegende Faden
die umlaufenden Rippnadein, und diese ziehen den
Faden in die erste schlitzférmige Fadenflihrun-
gsdffnung nach innen zur Zylindernadeifontour.
Damit wird erreicht, daf die erste zugeschaltete
Zylindernadel den Faden sicher erfat. Wiirde die
erste Zylindernadel den Faden nicht erreichen,
wiirde die Nadelzunge schliefen und im Gestrick
gin Loch entstehen. Bei Fadenwechsel hat die er-
ste Zylindernadel noch den auszulegenden Faden.
Dadurch ist sichergestellt, daf Maschen gebildet
werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Schiauchware
mit voneinander trennbaren, feste Anfdnge aufwei-
senden Schlauchabschnitten, die jeweils durch ein-
en schmelz-oder auswaschbaren Trennfaden mitei-
nander verbunden sind, auf einer mehrsystemigen
Rundstrickmaschine mit Schlofschalteinrichtungen,
zwei Nadeltrdgern und Fadenwechselvorrichtungen,
dadurch gekennzeichnet, daB der Trennfaden (33)
{ber eine Maschinenumdrehung nur mit Nadeln
des einen Nadeltrdgers zu einer Rechis/Links-Ma-
schenreihe verarbeitet wird, deren Maschen an-
schliefend nicht abgeworfen werden, wéhrend die
Nadeln des anderen Nadefirdgers ihre Maschen
mit Ausnahme einer auf wenige Maschenstdbchen
begrenzten Wechselstelle (X) abwerfen, und daB
der Trennfaden (33) anschlieBend im Bereich der
Wechselstelle (X) noch von Nadein des anderen
Nadeltrdgers zu Rechts/Links-Maschen verarbeitet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 am Maschinenumfang mehrere
Wechselstellen in gleichm&giger Verteilung vorge-
sehen sind, wobei nur an einer Wechseistelle (X)
der Trennfaden (33) ein- und ausgelegt wird, wih-
rend die Zuflihrung zus@tzlicher Fdden (32) fUr die
Randbildung der Gestrickschlauchabschnitte zu-
ndchst an mindestens einer Wechselstelle und
nach einer Maschinenumdrehung auf weitere
Wechselstellen verteilt erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB an der Wechselstelle der An-
fang (M4') der Trennfadenreihe (M4) im Bereich
der Wechselstelle (X) das Ende der letzten Ge-
strickfadenreihe (M3) Uberlappt, die Maschen der
Fadenreihen in dem sich Uberlappenden Bereich
jedoch von Nadeln unterschiedlicher Nadeltrdger
gebildet sind.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, gekennzeichnet durch die aufeinanderfolgenden
Verfahrensschritte:
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a) am Ende eines Gestrickschlauchab-
schnittes {ber eine halbe Umdrehung Auslegen
des Gestrickfadens (31) und Schalten der Nadeln
beider Nadeltrdger in Rundlaufstellung an jedem
zweiten  System, wihrend an den dazwi-
schenliegenden Systemen das Fadenende des
ausgelegten Gestrickfadens (31) des vorangehen-
den Systems zusitzlich eingestrickt wird;

b) Uber die ndchste halbe Ma-
schinenumdrehung werden zusitzlich an den restli-
chen Systemen bis auf zwei am Umfang sich ge-
geniiberliegenden Systemen der Gestrickfaden (31)
ausgelegt und die Nadeln beider Nadeltrdger in
Rundlaufstellung geschaltet, wihrend an den ver-
bifebenen beiden Systemen nur die Nadeln sines
Nadeltrdgers in Rundlaufstellung gebracht werden;

¢) nach Bildung mindestens einer
Rechts/Links-Schutzmaschenreihe werden an den
beiden aktiv gebliebenen Systemen die Nadeln des
einen Nadeltrdgers (Rippscheibe) wieder zuge-
schaltet, um eine  Rechts/Rechts-Draufma-
schenreihe aus Gestrickfaden (31) zu bilden;

d) anschliefend werden an den beiden bis-
her aktiven Systemen der Gestrickfaden (31) aus-
gelegt und die Nadeln des einen Nadeitrdgers
ausgeschaltet, wobei die Nadeln des anderen
Nadeltrdgers (Nadelzylinder) den Gestrickfadenrest
verarbeiten und dann die Draufmaschenreihen ab-
werfen;

@) nach einer halben Maschinenumdrehung
werden an den beiden verbliebenen Systemen die
Nadeln des anderen Nadeltrdgers (Nadelzylinder)
ausgeschaitet;

f) anschlieBend werden an einem System
(12) der Maschine der Trennfaden (33) eingelegt
und die Nadeln des einen Nadeitrdgers (Ripp-
scheibe) zur Bildung einer Rechts/Links-Ma-
schenreihe eingeschaltet;

@) nach einer Maschinenumdrehung werden
der Trennfaden (33) ausgelegt, die Nadeln des
ginen Nadeltrdgers in Rundlauf geschaltet und der
Trennfadenrest von den zugeschalteten Nadein des
anderen Nadeltrdgers (Nadelzylinder) im Wechsel-
steltenbereich zu Rechts/Links-Maschen verarbei-
tet, wihrend nach der Wechselstelle (X) ein weite-
res- Abwerfen der Draufreihen Uber eine Ma-
schinenumdrehung erfolgt;

h) in Schaltfolge nach dem Trennfadensy-
stem (12) Einschalten der Nadeln beider Nadeltrd-
ger am nidchsten System (1) und Einlegen eines
Randfadens (32) zur Bildung einer Netzreihe, am
dazu iberndchsten System (3) Einlegen eines
Randfadens (32) und Zuschalten der Nadeln eines
Nadeltrdgers zur Bildung einer Rechts/Links-
Randmaschenreihe, evtl. an einem dazu Ubernédch-
sten System (5) Einlegen eines Randfadens (32)
unad Zuschaiten der Nadeln beider Nadeltrdger zur
Bildung einer Rechtisechts-Masghenreihe;
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i} nach einer vollen Maschinenumdrehung an
allen Ubrigen zweiten Systemen Einlegen eines
Randfadens (32) und/oder Zuschalten der Nadeln
beider Nadeltrdger zur Bildung von Rechts/Rechts-
Randmaschenreihen (ber eine oder mehrere Ma-
schinenumdrehungen;

k) anschlieBend an allen Systemen Wechsel
von Randfaden (32) auf Gestrickfaden (31) und
Verarbeiten zu Rechts/Rechts-Maschenreihen.

5. Verfahren nach Anspruch 4, ausgefiihrt auf
einer Rundstrickmaschine mit 12 Systemen,
dadurch gekennzeichnet, daB im Verfahrensschritt
a) nur die Systeme 2, 4, 8 und 10 den Fadenrest
der vorangehenden Systeme verstricken,
in den Verfahrensschritien b) und ¢) die Systeme 4
und 10 zuerst Rechts/Links-Schutzmaschenreihen
und dann eine Rechts/Rechis-Draufmaschenreihe
stricken,

im Verfahrensschritt d) an den Systemen 4 und 10
die Fiden ausgelegt, die Fadenenden im Wechsel-
bereich verarbeitet und nach der Wechselstelle die
Zylindermaschen der Draufmaschenreihen abge-
worfen werden;

im Verfahrensschritt e) an den Systemen 4 und 10
der Abwurf der Zylindermaschen vor der Wechsel-
stelle beendet wird;

im Verfahrensschritt f) am Trennfadensystem (12)
der Trennfaden (33) eingelegt und nach einer Ma-
schinenumdrehung im Verfahrensschritt g) fir eine
weitere Maschinenumdrehung ein Abwurf der restli-
chen Draufreihenmaschen von den Zylindernadein
mit Ausnahme der Zylindermaschen der Wechsel-
stelle (X) erfoigt,

im Verfahrensschritt h) am System 1 eine Netz-
reihe, am System 3 eine Rechts/Links-Randma-
schenreihe und am System 5 eine Rechts/Rechts-
Randmaschenreihe gestrickt werden oder System
5 ausgeschaltet bleibt,

im Verfahrensschritt i) die Systeme 1, 3,5, 7, 9, 11
Randmaschenreihen bilden.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daB im Verfahrensschritt h) die
Netzreihe, die Rechts/Links-Randmaschenreihe und
gegebenenfalls die Rechts/Rechts-Randma-
schenreihe Uber eine volle Maschinenumdrehung
gestrickt werden, bevor weitere Systeme der
Rundstrickmaschine zugeschaltet werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB als Randfaden (32)
gin umsponnener Gummifaden verwendet wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB flr die
Rechts/Links-Schutzmaschenreihen (M1) und die
Rechts/Rechts-Draufmaschenreihe (M2) ein ande-
rer Faden als der Gesirickfaden (31) fiir die
Schiauchabschnitte verwendet wird.
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9. Mehrsystemige Rundstrickmaschine mit
Nadelzylinder und Rippscheibe zur Durchfithrung
des Verfahrens nach einem der Ansprliche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB sie in jedem System
(1 - 12) fUr die Nadeln beider Nadeltrdger schalit-
bare SchiofSteile, eine Fadenwechselvorrichtung
{29) und eine schaltbare Fadenliefervorrichtung auf-
weist, mit einer automatisch axialverstellbaren
Rippscheibe versehen ist und mindestens in einem
Nadeltrdger mit kurzen und langen Nadeln besetzt
ist.

10. Rundstrickmaschine nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, da an den Systemen
Fadenflihrer (36} mit zwei gesonderten und in
Nadeldurchlaufrichtung hintereinanderliegenden
Fadenfihrungs&ffnungen (37, 38) vorgesehen sind,
wobei die in Nadeldurchlaufrichtung (34) gesehen
erste FadenflhrungsSffnung (38) jeweils mit dem
als erstes einzulegenden Faden (31 - 33) belegt ist.

11. Rundstrickmaschine nach Anspruch 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, daB an einem (12) der
Systeme die Fadenwechselvorrichtung (29) einen
Fadenfinger flir den Trennfaden (33) aufweist.

12. Rundstrickmaschine nach einem der Ans-
priiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB an
den beiden die Schutzmaschenreihe (M1) und die
Draufmaschenreihe (M2) bildenden Systemen (4,
10) die Fadenwechselvorrichtung (29) einen Faden-
finger flir einen besonderen Faden aufweist.
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