EP 2770 097 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
27.08.2014 Patentblatt 2014/35

(21) Anmeldenummer: 13000918.6

(22) Anmeldetag: 23.02.2013

(51)

(11) EP 2770 097 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

Int Cl..
DO04B 27106 (2006.0%
D04B 23/08 (200607

D04B 21/02 (200607

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(71) Anmelder: Karl Mayer Textilmaschinenfabrik
GmbH
63179 Obertshausen (DE)

(72)

(74)

Erfinder: Brandl, Klaus
63512 Hainburg (DE)

Vertreter: Knoblauch, Andreas
Patentanwilte Dr. Knoblauch
Schlosserstrasse 23
60322 Frankfurt (DE)

(54)
Schiebergeometrie

(57)  Verfahren und Schlingenware, sowie Ketten-

wirkmaschine und Schiebergeometrie zur Herstellung ei-

ner Schlingenware auf einer Kettenwirkmaschine, wobei
mindestens ein erstes Fadensystem um erste Wirkna-
deln gelegt wird, an denen eine Maschenbildung erfolgt.
Zur Bildung von Schlingen wird mindestens ein zweites
Fadensystem, das Schlingenfdden umfasst, abwech-
selnd um erste Wirknadeln und um an der Bildung einer
Grundware unbeteiligte zweite Wirknadeln gelegt. Dabei
ist es vorgesehen, dass im selben Wirkzyklus der Fa-
denabwurf auf den zweiten Wirknadeln spater erfolgt als
auf den ersten Wirknadeln. Dies fiihrt zu einer regelma-
Rigeren Schlingenbildung und verbessert die Qualitat der
Schlingenware.

Verfahren zur Herstellung einer Schlingenware, Schlingenware, Kettenwirkmaschine und
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Schlingenware auf einer Kettenwirkmaschine,
bei dem mindestens ein erstes Fadensystem um erste
Wirknadeln gelegt wird, an denen eine Maschenbildung
erfolgt, und zur Bildung von Schlingen mindestens ein
zweites Fadensystem Schlingenfdden umfasst, wobei
die Schlingenfaden abwechselnd um erste Wirknadeln
und um an der Bildung einer Grundware unbeteiligte
zweite Wirknadeln gelegt wird. Die Erfindung betrifft wei-
terhin eine nach dem oben genannten Verfahren herge-
stellte Schlingenware.

[0002] Die Erfindung betrifft auBerdem eine Ketten-
wirkmaschine umfassend mindestens eine Nadelbarre
und mindestens eine Schieberbarre, wobei die Schieber-
barre eine Vielzahl von Schiebern umfasst.

[0003] SchlieBlich umfasst die Erfindung auch eine
Schiebergeometrie fir eine Kettenwirkmaschine umfas-
send eine Vielzahl auf einer Schieberbarre angeordneter
Schieber.

[0004] Ein Verfahren der oben genannten Art wird bei-
spielsweisein DE 2843 250 A1 offenbart. Hierbei werden
zur Herstellung einer Schlingenware auf einer Ketten-
wirkmaschine, die mindestens aus einem Fadensystem
gebildeten Schlingen von den Maschen einer aus min-
destens einem anderen Fadensystem gebildeten Grund-
ware abgebunden. Weiterhin werden fiir mindestens ein
weiteres Grundwarenfadensystem gummielastische Fa-
den verwendet, die mit einer Streckung verarbeitet wer-
den. Mitdem dortigen Verfahren l&sst sich somitdie Dich-
te an Schlingenin einer solchen Schlingenware erhéhen.
[0005] DE 30 36 309 A1 zeigt einen Wirknadelsatz flr
eine Kettenwirkmaschine, bei dem alle Nadeln die glei-
che Lange haben und die Einlegedffnung des Hakenrau-
mes begrenzende Hakenenden samtlicher Nadeln den
gleichen Abstand von der Einspannstelle haben. Dabei
weisen mindestens zwei Gruppen von Nadeln einen un-
terschiedlichen Abstand zwischen dem Hakenende und
einem stirnseitigen Grund des Hakenraums auf. Mit ei-
nem derartigen Wirknadelsatz kann somit eine unter-
schiedliche Abschlagtiefe erreicht werden und somit bei-
spielsweise bei einer Wirkware gezielt unterschiedlich
gro-Be Maschen erzeugt werden.

[0006] Beidenim Stand der Technik bekannten Wirk-
verfahren zur Herstellung von Schlingenware werden die
Lochnadeln der Legebarren im Verhaltnis zu den Nadel-
barren nur eins voll eins leer eingezogen. Dies bedeutet,
dass nur jede zweite Lochnadel mit einem Faden belegt
wird. Mindestens eine Legebarre wird dabei zur Erzeu-
gung der Grundware verwendet und mindestens eine
zweite Legebarre zur Erzeugung eines Schlingfadensys-
tems. Dabei ist es beispielsweise Ublich, dass eine Le-
gebarre Fransen erzeugt. Somit fiihrt diese Legebarre
keinen Versatz quer zur Arbeitsrichtung aus, sondern sie
wirkt in Arbeitsrichtung immer mit den gleichen Wirkna-
deln zusammen. Eine zweite Legebarre, bei der auch
nur jede zweite Lochnadel mit einem Faden belegt ist,
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fuhrt dann quer zur Arbeitsrichtung beispielsweise eine
Unterlegung unter mehrere Schiebernadeln durch. Die
Querverbindung der Fransen wird durch die Unterlegung
der zweiten Legebarre ausgefiihrt. Wird nur eine Unter-
legung durchgefihrt, erfolgt die Verbindung als Schuss-
faden, wird Unter-und Uberlegung durchgefiihrt, wird die
Querverbindung als Masche eingebunden.

[0007] SchlieRlich findet bei Schlingenware auch noch
eine dritte Legebarre Verwendung, deren Lochnadeln
ebenfalls eins voll eins leer gegeniiber der Nadelbarre
bestiickt sind. Die Faden der dritten Legebarre werden
dabei abwechselnd in Maschen der von den ersten bei-
den Legebarren gebildeten Grundware eingebunden
und dann in einem folgenden Arbeitszyklus Uber an der
Bildung der Grundware unbeteiligte zweite Wirknadeln
abgeworfen.

[0008] Dabeiwerden die von der dritten Legebarre er-
zeugten Schlingen zur selben Zeit von den zweiten Wir-
knadeln abgeworfen wie die Maschen der Grundware.
Da ein FuB jeder neu gebildeten Schlinge dabei in einer
Masche der Grundware fuf3t, kommt es vor, dass ein Teil
der Schlinge zur vorherigen Masche zuriickgezogen
wird, wenn die Schlinge abgeworfen wird. Somit ergeben
sich ungewollte Schwankungen in der Héhe der Schlin-
gen, welche die Qualitat der Schlingenware verschlech-
tern.

[0009] Aufgabe derErfindungistes daher, eine Schlin-
genware mit annahernd gleicher Schlingenhdhe zu er-
zeugen.

[0010] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
oben genannten Art dadurch geldst, dass der Fadenab-
wurf im selben Wirkzyklus auf den zweiten Wirknadeln
spater erfolgt als auf den ersten Wirknadeln.

[0011] Somit werden die Schlingen erst dann abge-
worfen, wenn auch die Masche, in der die Schlinge fult,
bereits abgeworfen ist. Somit ergibt sich eine gleichma-
Rigere Hohe der Schlingen und eine verbesserte Waren-
qualitat. Es werden somit keine tberflissigen Schlingfa-
den in die Maschen eingebunden, da die Schlingen erst
dannfreigegeben werden, wenn die Maschen bereits ab-
geworfen sind.

[0012] Es ist bevorzugt, dass durch das erste Faden-
system Fransen ausgebildet werden. Durch die Ausbil-
dung von Fransen Iasst sich in Arbeitsrichtung zunachst
eine hohe Stabilitédt der Grundware erreichen.

[0013] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn jeder Faden
des zweiten Fadensystems in mindestens zwei Fransen
eingebunden wird. Damit |asst sich bereits durch die
Schlingenfaden eine gewisse Querstabilitdt der Grund-
ware erreichen.

[0014] Es istweiterhin von Vorteil, wenn ein drittes Fa-
densystem Unterlegung durchfiihrt und in jedem Wirk-
zyklus um mindestens zwei Wirknadeln quer zur Arbeits-
richtung versetzt und in Maschen des ersten Fadensys-
tems eingelegt wird. Dies istinsbesondere dann von Vor-
teil, wenn das erste Fadensystem Fransen ausbildet und
somit eine zusatzliche Stabilisierung der Grundware
quer zur Arbeitsrichtung nétig ist.
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[0015] Es ist weiterhin von Vorteil, wenn die Schlin-
genfaden vor dem Abwurf einer Schlinge gespannt blei-
ben, bis die Masche, in der die Schlinge ful’t, abgeworfen
ist. Dadurch wird sichergestellt, dass kein unnétiger An-
teil des Schlingenfadens in die Masche eingebunden
wird. Es ergibt sich somit eine gleichmaRigere Schlin-
genhohe.

[0016] Die Aufgabe wird bei einer Kettenwirkmaschine
der eingangs genannten Art dadurch gelést, dass die
Schieber mindestens zwei unterschiedliche Hohen auf-
weisen.

[0017] Dadurch, dass die Schieber mindestens zwei
unterschiedliche H6hen aufweisen, lassen sich unter-
schiedliche Abschlagstellungen der Wirknadeln erzielen.
Dies bedeutet, dass zwei unterschiedliche Gruppen von
Schiebernadeln verschiedene Abschlagstellungen besit-
zen. Wenn die Nadelbarre und die Schieberbarre nun
wahrend eines Wirkzyklus fallen, erreichen die Schieber-
nadeln mit den kiirzeren Schiebern zuerstihre Abschlag-
stellung, wodurch hier dann die Maschen von ihnen ab-
geworfen werden. Zum gleichen Zeitpunkt bleiben die
Schlingen aber noch an den Schiebernadeln mit lange-
ren Schiebern hdngen, da hier die Abschlagposition noch
nichterreichtist. Wenn nun die Nadelbarre und die Schie-
berbarre noch weiter nach unten bewegt werden, so er-
reichen schlieRlich auch die Schiebernadeln mit den lan-
geren Schiebern ihre Abschlagstellung und die Schlin-
gen werden abgeworfen. Somit kdnnen die Schlingenfa-
den wahrend der Maschenbildung beispielsweise ge-
spannt bleiben, wodurch keine Uberflissigen Schlingfa-
den in die Maschen eingebunden werden. Somit lasst
sich eine regelmaRigere Schlingenbildung erreichen.
[0018] Es ist weiterhin von Vorteil, wenn sich in der
mindestens einen Schieberbarre nebeneinander ange-
ordnete Schieber jeweils in der Héhe unterscheiden.
Dies ist insbesondere zur Herstellung von Schlingenwa-
re vorteilhaft, da dort die Legebarren im Verhaltnis zur
Nadelbarre in der Regel eins voll eins leer eingezogen
werden.

[0019] Es ist weiterhin bevorzugt, wenn zu Schiebern
unterschiedlicher Héhe gehoérige Nadeln der mindestens
einen Nadelbarre dieselbe Nadelhdhe aufweisen. Somit
ist keine Veranderung bei der Hohe der Wirknadeln not-
wendig, sondern es kdnnen bereits bekannte Wirknadeln
weiter verwendet werden. Es ist weiterhin bevorzugt,
wenn zumindest die Schieber mit der groRten Schieber-
héhe Uber den Haken der zugehdérigen Wirknadeln iber-
stehen, wenn die Schieber relativ zu den Haken in der
héchsten Position sind. Somit I&sst sich dann Uber die
maximale Schieberhéhe auch die Abschlagstellung ein-
stellen.

[0020] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1  eine schematische Darstellung einer Schieber-
geometrie,
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Fig.2 eine weitere schematische Darstellung der
Schiebergeometrie in isometrischer Ansicht,

Fig. 3 eine Teildarstellung des Wirkbereichs einer
Kettenwirkmaschine und

Fig.4 eine weitere Teildarstellung des Wirkbereichs
einer Kettenwirkmaschine.

[0021] Fig. 1 und 2 zeigen eine Schieberbarre 1, in der

eine Vielzahl an Schiebern 2, 3 angeordnet sind. Ein Teil
der Schieber 2 weist dabei eine Standardhéhe y1 auf,
wahrend ein anderer Teil der Schieber 3 eine gréRere
Hoéhe y2 aufweist. Durch die erhdhte Schieberposition
der Schieber 3 ergibt sich dabei gegeniiber den Schie-
bern 2 eine Differenz x in der Abschlagposition.

[0022] Fig. 3 zeigt eine Teildarstellung des Wirkbe-
reichs einer Kettenwirkmaschine. Es sind dabei zwei Le-
geschienen GB1, GB2 mit entsprechenden Lochnadeln
4, 5 vorgesehen. Die Lochnadeln 4, 5 fihren dabei je
einen Faden der Fadensysteme 6, 7. Eine Wirknadel 8
wird hier durch einen Standardschieber 2 und eine Schie-
bernadel 9 gebildet.

[0023] InFig.4 wird wiederum eine Teildarstellung des
Wirkbereichs einer Kettenwirkmaschine dargestellt. Die
Wirknadel 10 umfasst hier jedoch einen erhéhten Schie-
ber 3. Somit ergibt sich eine Differenz in der Abschlag-
position zwischen den Wirknadeln 8 und den Wirknadeln
10. Die Fadensysteme 6, 7 werden von den erhdhten
Schiebern 3 im Laufe eines Wirkzyklus spater abgewor-
fen als von den Wirknadeln 8. Die Schlingen der Schlin-
genfaden werden dabei von den erhéhten Wirknadeln
10 abgeworfen. Durch die erhdhten Schieber 3 ist es
somit mdglich, die Schlingenfaden gespannt zu halten,
bis die Maschen des ersten Fadensystems von den Wir-
knadeln 8 abgeworfen sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Schlingenware auf
einer Kettenwirkmaschine, bei dem mindestens ein
erstes Fadensystem (6) um erste Wirknadeln (8) ge-
legtwird, an denen eine Maschenbildung erfolgt, und
zur Bildung von Schlingen mindestens ein zweites
Fadensystem (7) Schlingenfaden umfasst, wobei die
Schlingenfaden abwechselnd um erste Wirknadeln
(8) und um an der Bildung einer Grundware unbe-
teiligte zweite Wirknadeln (10) gelegt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass der Fadenabwurf im selben
Wirkzyklus auf den zweiten Wirknadeln (10) spater
erfolgt als auf den ersten Wirknadeln (8).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch das erste Fadensystem (6)

Fransen ausgebildet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass jeder Faden des zweiten Fadensys-
tems (7) in mindestens zwei Fransen des ersten Fa-
densystems (6) eingebunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass ein drittes Fadensys-
tem Unterlegung ausfiihrt und in jedem Wirkzyklus
um mindestens zwei Wirknadeln quer zur Arbeits-
richtung versetzt wird und in Maschen des ersten
Fadensystems (6) als Schuss oder Masche einge-
legt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schlingenfaden
vor dem Abwurf einer Schlinge gespannt bleiben,
bis die Masche, in der die Schlinge fult, abgeworfen
ist.

Nach den Verfahren eines der Anspriiche 1 bis 5
hergestellte Schlingenware.

Kettenwirkmaschine umfassend mindestens eine
Nadelbarre und mindestens eine Schieberbarre (1),
wobei die Schieberbarre (1) eine Vielzahl von Schie-
bern umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schieber (2, 3) mindestens zwei unterschiedliche
Héhen (y1, y2) aufweisen.

Kettenwirkmaschine nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich in der mindestens einen
Schieberbarre (1) nebeneinander angeordnete
Schieber (2, 3) jeweils in der Hohe unterscheiden.

Kettenwirkmaschine nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass zu Schiebern (2, 3)
unterschiedlicher H6he gehdrige Wirknadeln (8, 10)
der mindestens einen Nadelbarre dieselbe Nadel-
hohe aufweisen.

Kettenwirkmaschine nach einem der Anspriiche 7
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
die Schieber (3) mit der groRten Schieberhdhe (y2)
Uiber den Haken (9) der zugehdrigen Wirknadel (10)
Uberstehen, wenn die Schieber (3) relativzu den Ha-
ken (9) in der héchsten Position sind.

Schiebergeometrie fiir eine Kettenwirkmaschine
umfassend eine Vielzahl auf einer Schieberbarre (1)
angeordnete Schieber (2, 3), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schieber (2, 3) zumindest zwei
unterschiedliche Schieberhéhen (y1, y2) aufweisen.
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