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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.

[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
Schieberbarre fur eine Kettenwirkmaschine umfassend
eine Vielzahl auf der Schieberbarre angeordneter Schie-
ber.

[0004] Ein Verfahren der oben genannten Art wird bei-
spielsweisein DE 28 43 250 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
groRe Maschen erzeugt werden.

[0006] Aus DE 28 43 264 A1 ist eine Kettenwirkma-
schine mit zwei Wirknadelbarren bekannt, deren Wirk-
nadeln einander zu einer Fontur ergdnzen und tber eine
gemeinsame Abschlagbarre verfligen. Die Wirknadeln
beider Barren sind gleichzeitig und gleichsinnig antreib-
bar, haben aber einen unterschiedlichen Hub mit anna-
hernd gleichem Legestellungs-Totpunkt aber unter-
schiedlichem Abschlagstellungs- Totpunkt.

[0007] DE 39 09 013 A1 zeigt ein Verfahren zur Her-
stellung einer mit Flor versehenen Kettenwirkware auf
einer Kettenwirkmaschine. Zur Bildung einer Grundware
wird mindestens ein Fadensystem um erste Wirknadeln
gelegt, an denen eine Maschenbildung erfolgt. Zur Bil-
dung des Flors an der vorderen und hinteren Warenseite
wird je ein vorderes und hinteres Florfadensystem ab-
wechselnd um erste Wirknadeln und im Abstand von min-
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destens zwei Wirkzyklen um an der der Bildung der
Grundware unbeteiligte zweite Wirknadeln gelegt, von
denen Schlingen abgeworfen werden. Florfreie Stellen
werden gebildet, indem die Faden mindestens eines
Florfadensystems einzeln mustermaRig derart steuerbar
sind, dass sie wahlweise um eine erste oder eine zweite
Wirknadel gelegt werden.

[0008] Beidenim Stand der Technik bekannten Wirk-
verfahren zur Herstellung von Schlingenware werden die
Lochnadeln der Legebarren im Verhéltnis 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 fuhrt 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,
fuhrt dann quer zur Arbeitsrichtung beispielsweise eine
Unterlegung unter mehrere Schiebernadeln durch. Die
Querverbindung der Fransen wird durch die Unterlegung
der zweiten Legebarre ausgefihrt. Wird nur eine Unter-
legung durchgefihrt, erfolgt die Verbindung als Schuss-
faden, wird Unter- und Uberlegung durchgefiihrt, wird die
Querverbindung als Masche einge-bunden.

[0009] 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 Gber an der
Bildung der Grundware unbeteiligte zweite Wirknadeln
abgeworfen.

[0010] 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.

[0011] Aufgabe derErfindungistes daher, eine Schlin-
genware mit annahernd gleicher Schlingenhdhe zu er-
zeugen.

[0012] 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.

[0013] 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-
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qualitat. Es werden somit keine Uberflissigen Schlingfa-
den in die Maschen eingebunden, da die Schlingen erst
dann freigegeben werden, wenn die Maschen bereits ab-
geworfen sind.

[0014] Es ist bevorzugt, dass durch das erste Faden-
system Fransen ausgebildet werden. Durch die Ausbil-
dung von Fransen l&dsst sich in Arbeitsrichtung zunachst
eine hohe Stabilitédt der Grundware erreichen.

[0015] Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn jeder Faden
des zweiten Fadensystems in mindestens zwei Fransen
eingebunden wird. Damit Iasst sich bereits durch die
Schlingenfaden eine gewisse Querstabilitat der Grund-
ware erreichen.

[0016] Esistweiterhin 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.

[0017] Es ist weiterhin von Vorteil, wenn die Schlin-
genfaden vor dem Abwurf einer Schlinge gespannt blei-
ben, bis die Masche, in der die Schlinge fulit, abgeworfen
ist. Dadurch wird sichergestellt, dass kein unnétiger An-
teil des Schlingenfadens in die Masche eingebunden
wird. Es ergibt sich somit eine gleichmaRigere Schlin-
genhdhe.

[0018] Die Aufgabe wird bei einer Kettenwirkmaschine
der eingangs genannten Art dadurch gelést, dass die
Schieber mindestens zwei unterschiedliche Hohen auf-
weisen.

[0019] Dadurch, dass die Schieber mindestens zwei
unterschiedliche Ho6hen 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 wadhrend der Maschenbildung beispielsweise ge-
spannt bleiben, wodurch keine Uberflissigen Schlingfa-
den in die Maschen eingebunden werden. Somit lasst
sich eine regelmaRigere Schlingenbildung erreichen.
[0020] 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
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Nadelbarre in der Regel eins voll eins leer eingezogen
werden.

[0021] Es ist weiterhin bevorzugt, wenn zu Schiebern
unterschiedlicher Hohe gehdrige Nadeln der mindestens
einen Nadelbarre dieselbe Nadelhéhe aufweisen. Somit
ist keine Veranderung bei der H6he der Wirknadeln not-
wendig, sondern es kdnnen bereits bekannte Wirknadeln
weiter verwendet werden. Es ist weiterhin bevorzugt,
wenn zumindest die Schieber mit der gréRten Schieber-
héhe Uber den Haken der zugehérigen Wirknadeln Gber-
stehen, wenn die Schieber relativ zu den Haken in der
héchsten Position sind. Somit I&sst sich dann lber die
maximale Schieberhéhe auch die Abschlagstellung ein-
stellen.

[0022] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Schieber-
geometrie,

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.

[0023] 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.

[0024] 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.

[0025] 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.
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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, wobeidie
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).

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

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
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.

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
Hoéhen (y1, y2) aufweisen.

Kettenwirkmaschine nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich in der mindestens einen
Schieberbarre (1) nebeneinander angeordnete
Schieber (2, 3) jeweils in der Hohe unterscheiden.

Kettenwirkmaschine nach Anspruch 6 oder 7, 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 6
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
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10.

die Schieber (3) mit der grof3ten Schieberhéhe (y2)
Uber den Haken (9) der zugehdrigen Wirknadel (10)
Uberstehen, wenn die Schieber (3) relativ zu den Ha-
ken (9) in der héchsten Position sind.

Schieberbarre (1) fir eine Kettenwirkmaschine um-
fassend eine Vielzahl auf der Schieberbarre (1) an-
geordnete Schieber (2, 3), dadurch gekennzeich-
net, dass die Schieber (2, 3) zumindest zwei unter-
schiedliche Schieberhéhen (y1, y2) aufweisen.

Claims

Method for producing a pile fabric on a warp knitting
machine, in which at least one first yarn system (6)
is laid around first knitting needles (8), at which a
stitch formation is effected, and for forming piles at
least one second yarn system (7) comprises pile
yarns, wherein the pile yarns are laid in turn around
first knitting needles (8) and around second knitting
needles (10) which are not involved in the formation
of abase fabric, characterised in that the yarn cast-
ing-off in the same knitting cycle takes place on the
second knitting needles (10) later than on the first
knitting needles (8).

Method according to claim 1, characterised in that
by means of the first yarn system (6) are formed fring-
es.

Method according to claim 2, characterised in that
every yarn of the second yarn system (7) is tied into
at least two fringes of the first yarn system (6).

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that a third yarn system carries out un-
derlay and is displaced in every knitting cycle by at
least two knitting needles perpendicularly to the
working direction and is laid into stitches of the first
yarn system (6) as weft or stitch.

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the pile yarns prior to the casting off
of a pile remained tensioned, until the stitch, in which
the pile is based, has been cast off.

Warp knitting machine comprising at least one nee-
dle bar and at least one pusher bar (1), wherein the
pusherbar (1) comprises a plurality of pushers, char-
acterised in that the pushers (2, 3) have at least
two different heights (y1, y2).

Warp knitting machine according to claim 6, char-
acterised in that in the at least one pusher bar (1),
pushers (2, 3) disposed next to one another differ
respectively in the height.
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Warp knitting machine according to claim 6 or 7,
characterised in that knitting needles (8, 10) of the
atleast one needle bar, said knitting needles belong-
ing to pushers (2, 3) of differing height, have the
same needle height.

Warp knitting machine according to one of claims 6
to 8, characterised in that at least the pushers (3)
with the greatest pusher height (y2) protrude over
the hooks (9) of the associated knitting needles (10),
when the pushers (3) relative to the hooks (9) are in
the highest position.

Pusher bar (1) for a warp knitting machine compris-
ing a plurality of pushers (2, 3) disposed on the push-
er bar (1), characterised in that the pushers (2, 3)
have at least two different pusher heights (y1, y2).

Revendications

Procédé servant a fabriquer un article bouclé sur un
métier a tricoter chaine, dans lequel au moins un
premier systéeme de fils (6) est placé autour de pre-
miéres aiguilles a tricoter (8), au niveau desquelles
des mailles sont formées, et au moins un deuxiéme
systeme de fils (7) comprend des fils bouclés pour
former des boucles, dans lequel les fils bouclés sont
placés en alternance autour de premiéeres aiguilles
a tricoter (8) et autour de deuxiemes aiguilles a tri-
coter (10) ne participant pas a la formation d’un ar-
ticle de base, caractérisé en ce que le jeté de fil
dans le méme cycle de tricotage sur les deuxiémes
aiguilles a tricoter (10) a lieu plus tard que sur les
premieres aiguilles a tricoter (8).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que des franges sont réalisées par le premier sys-
teme de fils (6).

Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que chaque fil du deuxieme systeme de fils (7) est
intégré dans au moins deux franges du premier sys-
teme de fils (6).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce qu’un troisieme systéeme
de fils exécute un mouvement décalé du cété de
I'arriere de l'aiguille a tricoter et est décalé dans cha-
que cycle de tricotage d’au moins deux aiguilles a
tricoter de maniére transversale par rapport au sens
de travail et est placé dans des mailles du premier
systeme de fils (6) en tant que trame ou maille.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que les fils bouclés restent
tendus avant le jeté d’'une boucle jusqu’a ce que la
maille, dans laquelle la boucle repose, soit jetée.
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10.

Métier a tricoter chaine comprenant au moins une
barre d’aiguilletage et au moins une barre de pous-
soirs (1), dans lequel la barre de poussoirs (1) com-
prend une pluralité de poussoirs, caractérisé en ce
que les poussoirs (2, 3) présentent au moins deux
hauteurs (y1, y2) différentes.

Métier a tricoter chaine selon la revendication 6, ca-
ractérisé en ce que des poussoirs (2, 3) disposés
de maniére juxtaposée dans I'au moins une barre
de poussoirs (1) se distinguent respectivement par
la hauteur.

Métier a tricoter chaine selon la revendication 6 ou
7, caractérisé en ce que des aiguilles a tricoter (8,
10), appartenant a des poussoirs (2, 3) a hauteur
différente, de I'au moins une barre d’aiguilletage pré-
sentent la méme hauteur d’aiguille.

Métier a tricoter chaine selon 'une quelconque des
revendications 6 a 8, caractérisé en ce qu’au moins
les poussoirs (3) avec la plus grande hauteur de
poussoir (y2) dépassent du crochet (9) de l'aiguille
a tricoter (10) associée, quand les poussoirs (3) sont
par rapport aux crochets (9) dans la position la plus
haute.

Barre de poussoirs (1) pour un métier a tricoter chai-
ne comprenant une pluralité de poussoirs (2, 3) dis-
posés sur la barre de poussoirs (1), caractérisée
en ce que les poussoirs (2, 3) présentent au moins
deux hauteurs de poussoir (y1, y2) différentes.
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