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WIRKWARE MIT RANDVERFESTIGUNG SOWIE VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM

HERSTELLEN EINER DERARTIGEN WIRKWARE

(67)  GemaR der Erfindung werden eine Wirkware 1
mit einem maschenbildenden Kettfadensystem 2 mit ei-
ner Randverfestigung durch Wiedereinlegen Uberste-
hender Schussfadenenden, eine Vorrichtung sowie ein
Verfahren zur Herstellung einer derartigen Wirkware be-
reitgestellt. Die endlichen Schussfaden sind an den Réan-
dern wiedereingebunden, wobei die Wirkware 1 als Wa-
renbahn 4 einer definierten Breite ausgebildet ist, wobei
an ihren Randern jeweils ein die Warenbahn 4 begrenz-
ender Stehfaden angeordnet ist. Die Schussfaden wei-
sen eine Lange auf, welche groRer ist als die Breite der
Warenbahn, sodass sie einen Uberstand aufweisen. Die-
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ser Uberstand 7 wird mit einem Winkel entgegen der Wa-
renbahnproduktionsrichtung 8 zumindest soweit umge-
lenkt, dass dieser in dem maschenbildenden Kettfaden-
system 2 in zumindest einer Masche 9 der bezlglich der
Warenbahnproduktionsrichtung 8 nachfolgenden Ma-
schen 9 als die Einlegekante 10 randverfestigend abge-
bunden ist. Zur Herstellung einer derartigen Wirkware
weist die Vorrichtung ein Umlenkungselement auf, mit
welchem der Uberstand 7 entsprechend zur Erzielung
der randverfestigenden Einlegekante 10 umgelenkt und
in die Maschen wieder eingelegt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine eine Randverfesti-
gung aufweisende Wirkware, eine Vorrichtung und ein
Verfahren zu deren Herstellung. Wirkware mit einem
Schussfadensystem ist bekannt. Bei einer Wirkware wird
mittels eines maschenbildenden Kettfadensystems eine
Maschenware, welche auch als Gewirke bezeichnet
wird, hergestellt. Ein Gewirke ist prinzipiell auch ohne
Schussfaden stabil genug und weist einen entsprechen-
den Zusammenhalt auf, weil die Maschen untereinander
nicht nur in Langs-, sondern auch in Querrichtung einer
Warenbahn miteinander verbunden sind. Aus &astheti-
schen und Festigkeitsgriinden kdnnen aber auch im Ge-
wirke, welche liber die gesamte Breite eine gleichmaRige
Verteilung der Maschen aufweisen, Schussfaden einge-
bracht werden. Diese Schussfaden werden in den Ma-
schen mittels maschenbildender Organe abgebunden.
Wirkware wird haufig auch als Gitterstruktur eingesetzt.
Bei einer derartigen Gitterstruktur werden in Warenbahn-
produktionsrichtung mittels der maschenbildenden Kett-
faden jeweils aus mehreren, in Breitenrichtung und mit-
einander verwirkten Maschen bestehenden Streifen er-
zeugt, welche in Breitenrichtung untereinander mit
Schussfaden verbunden sind, welche in den Maschen
eingebunden sind. Fir diese Gitterware sind die Schuss-
faden zwingend erforderlich. Insbesondere fir die der
Erfindung zugrundeliegende Gitterstruktur sind drei Fa-
denarten erforderlich: maschenbildende Kettfaden,
Stehfaden und Schussfaden. Gegeniiber einer Wirkware
sind bei Webware Schussfaden, welche sich mit den
Kettfaden ondulieren, zwingend immer erforderlich.
[0002] Um der Wirkware eine entsprechende Rand-
stabilitdt zu verleihen, sind verschiedene MalRnahmen
im Stand der Technik bekannt geworden. In DE 10 163
730 C1 sind ein Verfahren und eine Kettenwirkmaschine
zur Herstellung eines Kettengewirkes mit eingelegten
Verstarkungselementen beschrieben. Die beschriebe-
nen Verstarkungselemente dienen der Erhéhung der
Festigkeit des Gewirkes und bestehen aus in Kettrich-
tung orientierten Faden-, Faser-, Vlies- oder anderen
Elementen. Diese Verstarkungselemente werden so zu-
gefuhrt, dass sie den Maschenverbund verstarken, wozu
eine komplexere Nadelstruktur und damit eine komple-
xere Wirkelementanordnung erforderlich ist. Die Verstar-
kungselemente werden innerhalb der Warenbahn, je-
doch nicht an den Randbereichen zur Verstarkung des
Gewirkes eingesetzt.

[0003] In DE 10 021 341 A1 sind ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Bildung von vor allem mehrschich-
tigen Schussfaden-Verlegungen mit multiaxial orientier-
tem Fadengelege sowie ein Fadenleger hierfir beschrie-
ben. Dabei werden Endlosschussfaden in die hinlaufen-
de Richtung und wieder zuriick in die riicklaufende Rich-
tung verlegt, wobei unabhangig von der Verlegerichtung
alle Schussfaden den gleichen Abstand voneinander
aufweisen. Insbesondere ist auf eine fadenschonende
Fadenumkehr geachtet worden. Das Gewirke wird durch
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die Endlosschussfaden insgesamt verstarkt, einer For-
derung nach weichem und flieRendem Gewirke und
gleichzeitiger Randverfestigung ist in diesem Dokument
nicht angesprochen.

[0004] Zwaristin CN 111479 964 A eine Gitterstruktur
einer Wirkware beschrieben, bei welcher Langs- und
Querfaden in ihren jeweiligen Kreuzungspunkten abge-
bunden sind. Abgesehen von einer mehrschichtigen Ab-
deckschicht, welche Verstarkungen eingewirkt hat, sind
jedoch diesem Stand der Technik keinerlei Informationen
zu entnehmen, Randbereiche der Wirkware beziehungs-
weise des Gewirkes zu verstarken.

[0005] In US 5,246,306 B sind Verstarkungen fir As-
phaltschichten, Verfahren zum Herstellen derartiger Ver-
starkungen und verstarkte Schichten beschrieben. Dabei
wird eine Gitterstruktur auf eine derartige Asphaltschicht
gelegt, und es werden sich kreuzende Fasern an ihren
Kreuzungspunkten fixiert. Randverfestigungen sind
nicht beschrieben.

[0006] In DE 102006 003 413 B3 sind ein Gewebe mit
einer durch eingelegte Schussfadenendabschnitte gebil-
deten Einlegekante und eine Verwendung desselben be-
schrieben. Dabei werden bei dem beschriebenen Gewe-
be monofile Schussfaden endlicher Léange, welche brei-
ter ist als die eigentliche Gewebebreite, in an sich kreu-
zender Weise mit in Gewebebahnproduktionsrichtung
kreuzender Weise abgebunden und deren tiberstehende
Enden um 180° umgelegt und in den Seitenbereichen
jeweils miteingewebt. Damit entstehen Einlegekanten,
die allerdings nichts mit der Stabilisierung der Randbe-
reiche des Gewebes zu tun haben, sondern zur Erzeu-
gung eines Feldes mit alphanumerischen Zeichen, Lo-
gos oder zumindest mit einer Farbe dienen, was als Wer-
betrager in dem Randbereich des Gewebes vorgesehen
ist. Die Einlegekante hat also einen rein optischen be-
ziehungsweise asthetischen Zweck und dient vor allen
Dingen der Prasentation von Labels fiir besonders hoch-
preisige Konfektion.

[0007] Des Weiteren istin CH 688 382 A5 ein Verfah-
ren fur scharf abgegrenzte Einlege-Webkanten insbe-
sondere fir Araber-Kopftlicher beschrieben. Dabei wird
die Gewebekante auch als asthetisches Merkmal einge-
setzt; die Schussfaden werden in Ublicher Weise in sich
kreuzender Art und Weise je nach der Bindung mit den
Kettfaden onduliert, das heil3t abgebunden, wobei ein
Uber die Gewebebreite Uberstehendes Ende des jewei-
ligen Schussfadens um 180° umgelegt und an den Ran-
dern eingewebt wird. Auch hier handelt es sich nicht um
eine Randverfestigung, sondernumeinrein asthetisches
Merkmal.

[0008] In DE 4 222 076 A1 ist ebenfalls ein Gewebe
beschrieben, bei welchem mittels einer Einlegetechnik
ein Uberstehendes Ende eines Schussfadens in den
Kantenbereich des Gewebes durch 180° Umlegung ein-
gelegt wird, wobei das Ziel darin besteht, die Schussfa-
denenden so abzubinden im Gewebe, dass diese letzt-
lich im Wesentlichen unsichtbar sind.

[0009] DiemitVerstarkungen stabilisierten, bekannten
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Gewirke sind darauf beschrankt, Verstarkungen fir das
Gewirke entweder flichenmafig oder im Inneren zu ver-
wenden, Verstarkungen im Randbereich sind dagegen
nicht beschrieben. Die fiir Gewebe beschriebenen Ein-
legekanten haben mit Gewirke nicht das Geringste zu
tun, kénnen tberhaupt nur durch 180° Umlegung tber-
stehender Schussfaden erzielt werden, da webbedingt
durch das Anschlagen der Schussfaden an den Binde-
punkt Uberhaupt keine andere Moglichkeiten gegeben
sind. Bei Einlegekanten von Geweben gibt es also nur
eine definierte Ausrichtung des eingelegten Schussfa-
denendes, und zwar unabhéangig davon, ob es sich um
Multiflamentgarne oder Monofilamentgarne der Schuss-
faden handelt. Den bekannten Geweben mit Einlegekan-
te liegt also die Orientierung zugrunde, aus der Not eine
Tugend zu machen, indem die Schussfadenenden nicht
abgeschnitten werden, was zu unschénem Aussehen
durch Ausfransen fithren wiirde, sondern das Einweben
und Verstecken der Schussfadenenden, um insgesamt
die optische Attraktivitat zu erhdhen. Bei Gewirken, ins-
besondere gitterartig aufgebaute Geotextilien, liegen die
Verhaltnisse - nicht vergleichbar mitden Geweben - véllig
anders.

[0010] Gegenulberdenbekannten Textilien bestehtdie
Aufgabe der Erfindung daher darin, ein Textilgitter zu
schaffen, welches aus Schussfaden, Stehfaden und ma-
schenbildenden Kettfaden besteht, wobei die Schussfa-
den endliche Schussfaden sind und deren tiber die Breite
des Gewirkes Uberstehende Enden vorzugsweise un-
kontrolliert, d.h. in beliebiger Winkelanordnung, schrag
entgegen der Warenbahnproduktionsrichtung wieder
eingewirkt werden. Diese Aufgabe schlielt ein, dass
nicht nur Monofilament-, sondern auch Multiflamentgar-
ne als Schussfaden verwendet werden, bei denen eine
Auffacherung der einzelnen Filamente dazu flhrt, dass
die Schussfadenenden nicht in einem Winkel, sondern
in einer Vielzahl von unterschiedlichen Winkeln fir ein-
zelne Filamente des Multiflamentgarns des Schussfa-
dens als Einlegekanten in das Gewirke wieder zurlick-
gelegt und dort in die Maschen eingebunden und fixiert
werden.

[0011] Diese Aufgabe wird durch eine Wirkware mit
den Merkmalen gemaR Anspruch 1, eine Vorrichtung mit
den Merkmalen gemaR Anspruch 7 und ein Verfahren
mit den Merkmalen gemaR Anspruch 9 geldst. Zweck-
mafige Weiterbildungen sind in den jeweiligen abhangi-
gen Anspriichen definiert.

[0012] Die erfindungsgemafle Wirkware weist ein ma-
schenbildendes Kettfadensystem auf, in welches endli-
che Schussfaden eingebunden, d.h. eingewirkt sind. Die
Wirkware wird als Warenbahn mit einer definierten Breite
ausgebildet, wobei an ihren Randern ein Stehfaden an-
geordnet ist, welcher die Warenbahn an den Randern
begrenzt. Die eingewirkten endlichen Schussfaden wei-
sen eine Lange auf, welche groRer ist als die Breite der
Warenbahn, sodass sie beziiglich des jeweiligen Steh-
fadens einen Uberstand aufweisen. Zum Erzielen einer
Randverfestigung wird eine Einlegekante der Wirkware
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dadurch gebildet, dass der Uberstand des Schussfadens
gegenuber der Warenbahnbreite mit einem definierten
Winkel entgegen der Warenbahnproduktionsrichtung
umgelenkt ist. Und zwar wird der Uberstand zumindest
so weit umgelenkt, dass dieser in das maschenbildende
Kettfadensystem in zumindest einer Masche der bezlig-
lich der Warenproduktionsrichtung nachfolgenden Ma-
schen als Einlegekante abgebunden ist. Fir die Wirkwa-
re werden Schussfaden als monofile Faden oder als mul-
tifile Faden eingesetzt. Das Umlegen des Uberstandes
entgegen der Warenproduktionsrichtung muss dabei, als
Vorteil gegenuber allen beschriebenen bekannten Ein-
legekanten bei Webware, nicht unter einem definierten
Winkel erfolgen. Vielmehr reicht es, wenn der Uberstand
des Schussfadens in eine beliebige Richtung, und zwar
vorzugsweise zwischen 90° bis 180°, umgelegt wird. Ei-
ne Randverfestigung tritt bereits dann auf, wenn der
Uberstand wieder eingewirkt worden ist durch dessen
Umlegen entgegen der Warenbahnproduktionsrichtung,
d.h. in Richtung der Stehfaden. Gegeniiber den monofi-
len Schussfadengarnen tritt bei den multifilen Schussfa-
dengarnen das Problem auf, dass durch das Umlegen
eine gewisse Auffacherung der einzelnen Filamente des
Fadens auftreten kann. Wenn derartige Ubersténde aus
Multiflamentgarnen und dabei aufgefachert umgelegt
werden, so werden die einzelnen Filamente bzw. Grup-
pen von Filamenten jeweils in unterschiedlichen Ma-
schen eingewirkt und somit eingebunden. Diese Einbin-
dung einzelner Filamente bzw. einzelner Gruppen von
Filamenten hat den Vorteil, dass einzelne Filamente von
der Wirkware nicht abstehen und andererseits eine recht
gute Randverfestigung des Gewirkes realisierbar ist.
[0013] Prinzipiell ist es ausreichend, dass der entge-
gen der Warenbahnproduktionsrichtung umgelegte
Uberstand in den dem eigentlichen Schussfaden nach-
folgenden Maschen in zumindest einer dieser Maschen
abgebunden ist. Es ist jedoch bevorzugt, dass der Uber-
stand mehrfach, d.h. inmehreren Maschen, abgebunden
ist. Wenn eine Mehrfachabbindung realisiert wird, dann
ist in der Regel eine bessere Randverfestigung des Ge-
wirkes erzielbar, als wenn der Uberstand nur in einer
einzelnen Masche abgebunden ist.

[0014] GemaR der Erfindung ist die Wirkware vorzugs-
weise ein Textilgitter. Ein solches Textilgitter besteht aus
drei Fadensystemen: den Stehfaden, die durchgehend
ohne Richtungsanderung in Produktionsrichtung verlau-
fen, d.h. in einer sogenannten 0°-Richtung, die Schuss-
faden, die innerhalb der Warenbahn quer zur Waren-
bahnproduktionsrichtung verlaufen, d.h. in einer 90°-
Richtung verlaufen, wobeidie Schussfaden und die Steh-
faden allein genommen sich zwar kreuzen, aber noch
keine Warenbahn bilden, bei welcher die beiden Faden
verbunden sind, sowie Kettfaden, mittels derer die Ma-
schen gebildet werden. Diese Maschen sind dabei so
ausgepragt und angeordnet, dass sie die Stehfaden und
die Schussfadenrelativzueinander, insbesondere an de-
ren Kreuzungspunkten, fixieren. Gegebenenfalls werden
auch die Stehfaden fixiert, die Stehfaden und die Schuss-
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faden kdnnen vorzugsweise gruppenweise relativ zuein-
ander fixiert werden. Wiirde eines dieser Fadensysteme
fehlen, zerfielen die Warenbahnen in Einzelteile, die
dann kein funktionierendes Textilgitter mehr darstellen
wirden. Das als maschenbildendes Kettfadensystem
bezeichnete System umfasst die Kettfaden, welche
gleichzeitig von einem jeweiligen Kettbaum abgezogen
werden und mit maschenbildenden Nadelsystemen die
miteinander verbundenen Maschen und damit die Wirk-
ware, d.h. das Gewirke, herstellen.

[0015] Ein wesentlicher Vorteil der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, dass beim Einbinden des Uberstan-
des der Schussfaden in die Wirkwarenkante, d.h. die dort
vorhandenen Maschen, gerade ohne besondere Riick-
sicht auf die exakte Lage des Uberstandes beziiglich der
Warenproduktionsrichtung bzw. beziiglich der Maschen-
bildungsrichtung dieser eingebunden werden kann.
Auch die ublichen relativ hohen Filamentzahlen von
Schussfaden bei Textilgitterstrukturen, speziell bei Ge-
otextilgittern, selbst wenn diese beim Umlegen des Uber-
standes auffachern und damit in eine Vielzahl von Ma-
schen eingebunden werden sollten, leisten einen Beitrag
zu einer deutlichen Randverfestigung der Wirkware.
[0016] Vorzugsweise erfolgt die Umlegung des Uber-
standes der Schussfaden derart, dass an der Warenkan-
te zunachst eine Ausrichtung in etwa 0°, d.h. in Richtung
des jeweiligen seitlichen Stehfadens erfolgt, zumindest
Uber die Lange einer Masche, dass zum Einwirken bzw.
[0017] Einbinden dieser eine Masche quasi frei bleibt
und erst dann ein Zuriickschwenken des Uberstandes in
die dann nachfolgende Masche erfolgt, sodass dann erst
der Uberstand gegen die Warenbahnproduktionsrich-
tung unter einem beliebigen, nicht kontrollieren Winkel
ausgerichtet und so eingewirkt wird.

[0018] Dieses unkontrollierte Einlegen bedeutet, dass
die winkelméRige Ausrichtung des Uberstandes in der
Einlegekante nicht gesteuert wird, sodass alle Uberstan-
de beispielsweise den gleichen Winkel zur Warenbahn-
produktionsrichtung héatten, sondern dass man einfach
ein Umlegen realisiert und dabei nur wichtig ist, dass der
umgelegte Teil, d.h. der Uberstand der Schussfadens,
wenigstens in einer Masche, vorzugsweise in mehreren
Maschen, entsprechend eingebunden und damit fixiert
ist. Dadurch entsteht eine Randverfestigung der Wirkwa-
re.

[0019] Vorzugsweise istdie Wirkware eine Gitterstruk-
tur, bei welcher die in Warenproduktionsrichtung verlau-
fenden Maschenreihen Uber die Warenbreite gesehen
zwischen derartigen Maschenreihen Bereiche aufwei-
sen, indenen lediglich Schussfaden sind, welche die ein-
zelnen Maschenreihen miteinander verbinden, sodass
insgesamt eine Gitterstruktur entsteht. ZweckmaRiger-
weise sind die Schussfadeniiberstande dann in den je-
weiligen anden Randern der Wirkware vorhandenen Ma-
schenreihen zumindest in einer Masche jeweils einge-
wirkt.

[0020] GemafR einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist die Vorrichtung zur Herstellung von Wirkware geman
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den vorstehend genannten Merkmalen der erfindungs-
gemalen Wirkware so aufgebaut, dass entsprechende
Wirkwerkzeuge fir ein maschenbildendes Kettfadensys-
tem und ein Schussfadeneintragsystem zum Eintragen
von Schussfaden in das maschenbildende Kettfadensys-
tem vorgesehen sind, sodass die Schussfaden in dem
maschenbildenden Kettfadensystem in jeweiligen Ma-
schen davon entsprechend abgebunden sind. Die eine
Lange aufweisenden Schussfaden, welche iber die Brei-
te der Wirkwarenbahn hinausgeht, bilden gegentiber der
Breite der Wirkware einen Uberstand, welcher gemaR
der erfindungsgemafien Vorrichtung mittels eines Um-
lenkelementes ein Wiedereintragen eines solchen Uber-
standes von aufen, d.h. von dem aufleren Stehfaden
aus gesehen, wieder hinein in die dufReren Kettfadenrei-
hen, welche aus Maschen bestehen, erfolgt. Durch das
erfolgte Wiedereinlegen des Uberstandes in die entspre-
chenden vom Kettfadensystem gebildeten Maschenrei-
hen wird die randverfestigende Einlegekante gebildet.
Die Ausrichtung des Uberstandes in der Einlegekante ist
dabei beliebig bzw. unkontrolliert bzw. ungesteuert.
[0021] Vorzugsweise ist das Umlenkungselement als
eine Luftdisenanordnung, d.h. eine pneumatische An-
ordnung, ausgebildet. Es ist jedoch auch méglich, dass
mechanische Umlenkungselemente eingesetzt werden,
wie beispielsweise mechanische Fiihrungen, eine Gleit-
schuh- oder Leistenanordnung oder eine Birsten-,
Kamm- oder Rechenanordnung. Der Einsatz eines je-
weiligen Umlenkungselementes ist auch abhangig von
der Materialart der verwendeten Schussfaden. Eine Luft-
disenanordnung als pneumatische Anordnungist bevor-
zugt.

[0022] GemalR einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird eine zuvor beschriebene randverfestigte Wirkware
mit einer zuvor beschriebenen Vorrichtung hergestellt.
Bei dem erfindungsgemafien Verfahren werden endliche
Schussfaden in ein eine Warenbahn bildendes ma-
schenbildendes Kettfadensystem eingetragen. Die Wa-
renbahn ist an ihren Warenrandern durch Stehfaden be-
grenzt. Zur Randverfestigung der Wirkware dienen die
Enden der Schussfaden, welche Gber die Breite der Wa-
renbahn hinausstehen, sodass die Schussfaden langer
sind als die Breite der Warenbahn. Diese gegentiber den
Warenrandern vorhandenen Uberstande werden entge-
gen der Warenbahnproduktionsrichtung zunachst ent-
lang der Randstehfaden und dann zurilick in zumindest
die dulleren Reihen der durch das maschenbildende
Kettfadensystem gebildeten Maschen eingelegt. Erfin-
dungsgemaR wird der Uberstand in zumindest eine Ma-
sche der an den Warenrandern befindlichen Maschen-
reihen unter einem Winkel zur Schussfadenrichtung zum
Bilden einer randverfestigenden Einlegekante eingelegt.
Das Verfahren ist prinzipiell auf monofile Schussfaden
wie auch auf multifile Schussfaden gerichtet. Vorzugs-
weise wird der Uberstand der Schussfaden hinsichtlich
ihrer Einlegerichtung unkontrolliert in das maschenbil-
dende Kettfadensystem eingelegt. Das bedeutet, dass
bei Verwendung von monofilen Schussfaden die Rich-
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tung der Enden der Schussfaden, d.h. deren Uberstand
in beliebiger Richtung in einem Winkelbereich von 90°
bis 180° in das Gewirke eingebunden werden.

[0023] Bei Multifilamentgarnen ist es haufig nicht ver-
meidbar, dass abgeschnittene Enden, in diesem Fall die
Uberstande der Schussfaden, in Folge des Umlegens
facherartig sich aufspreizen, sodass die eingelegten En-
den nicht in einem bestimmten Winkel sondern Uber ei-
nen Winkelbereich vereinzelter Filamente oder verein-
zelter Gruppen von Filamenten aus dem Multifilament-
garn der Schussfaden in die Einlegekante eingebracht
werden. Je mehr die Faserenden der Multiflamentgarne
auffachern, umso mehr Maschen tragen zum Abbinden
der Uberstande der Schussfaden bei. So entsteht eine
beziiglich der Uberstande der Schussfaden unregelma-
Rige Einlegekante der Wirkware, welche aber insbeson-
dere auch durch die Auffacherung zu einer deutlichen
Randverfestigung der Wirkware beitragen.

[0024] Vorzugsweise wird der Uberstand von vornher-
ein so in die Maschen der maschenbildenden Kettfaden-
systeme in die zur Warenproduktionsrichtung dem
Schussfaden nachfolgenden Maschenreihen mehrfach
abgebunden.

[0025] Weitere Vorteile und Details der vorliegenden
Erfindung werden nun anhand der nachfolgenden Zeich-
nungen fiir zwei Ausfiihrungsbeispiele detailliert erlau-
tert. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1  ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer Wirkwa-
re in Form einer Gitterstruktur gemag der Er-
findung; und

Figur2  ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines ma-
schenbildenden Kettfadensystems geman
der Erfindung in Form einer gegenlegigen Tri-
kot-Legung.

[0026] Die in Figur 1 gezeigte Wirkware 1 stellt eine
Gitterstruktur 11 dar. Diese Gitterstruktur wird durch ein
maschenbildendes Kettfadensystem 2, in Richtung des
maschenbildenden Kettfadensystems verlaufende Steh-
faden 6 und quer zu den maschenbildenden Kettfaden-
reihen, welche die in Figur 1 dargestellten senkrechten
Strukturen sind, und die maschenbildenden Kettfaden-
reihen miteinander verbindenden Schussfaden 3 gebil-
det. Die Schussfaden 3 und die in Figur 1 senkrecht in-
nerhalb der maschenbildenden Kettfadenreihen 2 ver-
ankerten Stehfaden 6 sind an sich miteinander nicht ver-
bunden, d.h. sie sind nichtlagefixiert. Mittels des die Kett-
fadenreihen mit den Maschen 9 bildenden Kettfadensys-
tems 2 werden die Schussfaden 3 und die Stehfaden 6
in den Maschen 9fixiert. Erst dadurch ist eine lagefixierte
und haltbare Gitterstruktur 11 vorhanden.

[0027] BeideninFigur 1 waagerecht eingezeichneten
Schussfaden 3 handelt es sich um solche Schussfaden
3, welche in ihrer Lange groRer sind als die Breite der
Wirkware 1 bzw. der Warenbahn 4. Damit ist ein gegen-
Uber den unmittelbar am Rand auf jeder Seite der Wa-
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renbahn 4 befindlichen Stehfaden 6 vorhandener Uber-
stand 7 gebildet. Dieser Uberstand 7 wird dadurch ge-
bildet, dass die Schussfaden 3 nach Verlegung und Ein-
bindung in die Maschen 9 der Maschenreihen 12 fixiert
werden, sodass die Gitterstruktur 11 beispielsweise als
Geotextil eingesetzt werden kann. Es ist aber moglich,
dass die Schussfaden 3 bei Anwendung eines entspre-
chenden Zuges durchaus aus der Gitterstruktur 11 wie-
der herausgezogen werden kdnnen. Dadurch kann sich
die Gitterstruktur 11 in ihrer Grundform, rechtwinklige
Felder und Abschnitte zu bilden, verziehen. Bei einem
Einsatz der textilen Gitterstruktur 11 beispielsweise als
Geotextil in mit einer Neigung verlaufenden Gelandeab-
schnitten, was die eigentliche Funktion derartiger Geo-
textilien ist, ein Verrutschen der geologischen Schichten
zu verhindern oder die Neigung dazu zu vermindern,
kann dann diese Funktion nicht in vollem Umfang ge-
wahrleistet werden. GemaR der Erfindung werden daher
die Uberstande 7 derjeweiligen Schussfaden 3 entgegen
der Warenproduktionsrichtung 8 unter einem Winkel zwi-
schen 90° und 180° in unkontrollierter Weise beziiglich
des Winkels zurlickgefiihrt und von nachfolgenden Ma-
schen, welche die Schussfaden eingebunden haben,
ebenfalls abgebunden. Dadurch entsteht ein verfestigter
Rand, der Schussfaden 3, Stehfaden 6 und Maschenrei-
hen 12 miteinander so fixiert, dass die ausgerichtete Git-
terstruktur 11 auch bei Anwendung von Zugkraft an den
Randern, was beispielsweise beim Verlegen der Geo-
textilien auftreten kann, in ihrer Form fixiert bleibt. Durch
dieses Wiedereinlegen der Ubersténde 7 und deren Ab-
binden in den beziiglich der die Schussfaden 3 abbin-
denden Maschen nachfolgenden Maschen 9 entsteht ei-
ne randverfestigte Einlegekante 10 bei der erfindungs-
gemalen Wirkware 1. Dabei ist es relativ unerheblich,
in welchem Winkel die Uberstande 7 in den nachfolgen-
den Maschen 9 abgebunden sind. Zum Zurtckfiihren des
jeweiligen Uberstandes 7 der jeweiligen Schussfaden in
die aulRenliegende Maschenreihe oder die auRenliegen-
den Maschenreihen werden die Uberstéande 7 in zumin-
dest einer Masche 9 einer solchen Maschenreihe 12 ab-
gebunden.

[0028] In dem in Figur 1 gezeigten Ausflihrungsbei-
spiel sind die Uberstéande 7 durch zwei nebeneinander
gebildete Maschenreihen 12 mit den jeweiligen Stehfa-
den 6 abgebunden, was einen noch besseren Halt, eine
noch bessere Fixierung und eine noch bessere Rand-
verfestigung bietet. Vor dem Wiedereinlegen und Einbin-
den des Uberstandes 7 mitden Maschen 9 wird der Uber-
stand 7 zumindest Uber die Lange einer den duferen
Randstehfaden 6 abbindenden Masche 9 mit einer 90°-
Umlenkung beziglich der Schussfadenrichtung d.h.
Ausrichtung in Richtung des Stehfadens 6, und danach
Einlegen in die Maschenreihe 12 bzw. in die Maschen-
reihen mit seinem unmittelbaren Ende in der Einlegekan-
te 10 eingebunden. Die Umlenkung des Uberstandes 7
aus der in Figur 1 dargestellten waagerechten Richtung,
was einer Ausrichtung zur Warenbahnproduktionsrich-
tung 8, d.h. in 90° bedeutet, um weitere 90°, bedeutet,
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dass die Uberstéande 7 zunachst entlang des am duRers-
ten Rand 5 angeordneten Stehfadens 6 verlaufen, um
anschlieBend ebenfalls entgegen der Warenbahnpro-
duktionsrichtung 8 den restlichen Uberstand 7 des
Schussfadens 3 in abgewinkelter Art und Weise in die
Maschenreihen 12 zurlckzufiihren. Dort werden sie er-
neut durch die Maschenbildung erfasst und eingebun-
den. Dadurch kdénnen die jeweils duReren Stehfaden 6
durch bestimmte Prozesskréafte quer zur Warenbahn 4
zum Beispiel bei der Weiterverarbeitung oder bei der Ver-
legung der Warenbahn 4 nicht mehr aus der Warenbahn
4 herausgezogen oder in der Warenbahn 4 verschoben
werden.

[0029] Somitwird mit einfachen Mittel eine randfixierte
Wirkware 1 erzeugt, die auch unter schwierigeren geo-
logischen Einsatzbedingungen ihre Lage der einzelnen
Fadenstrukturen zueinander beibehalt.

[0030] Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaR Figur 1
sind in Gruppen jeweils drei in 90°-Ausrichtung zur Wa-
renbahnproduktionsrichtung 8 verlaufende Schussfaden
3 verlegt. Die maschenbildenden Kettfaden, welche in
den maschenbildenden Kettfadenreihen bzw. in dem
maschenbildenden Kettfadensystem 2 dargestellt sind,
binden die Schussfaden 3 und die in 0°-Richtung zur Wa-
renproduktionsrichtung 8 verlaufenden Stehfaden 6 ab.
In Figur 1 ist dies in Form einer Fransenlegung gezeigt.
Die Kettfadenreihen bzw. Maschenreihen 12 sind Gber
ein diagonal in der Warenbahnebene verlaufendes
Schussfadensystem miteinander verbunden. Der Uber-
stand 7 der Schussfaden 3 wird bei dem Beispiel geman
Figur 1 nach erfolgter Zurticklegung und Einlegungin die
Maschenreihen 12 in der dritten, der Schussfixierung
nachfolgenden Maschenreihe mehrfach, im dargestell-
ten Beispiel hier dreimal in den entsprechenden Ma-
schen abgebunden. Es versteht sich, dass die Randver-
festigung an beiden Warenbahnrandern 5 erfolgt.
[0031] DasinFigur2dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
entspricht dem Grundaufbau dem geman Figur 1, sodass
hier nur ein spezielles Detail gezeigt ist. In Figur 2 ist nur
ein am aulersten Rand der Warenbahn 5 befindlicher
Stehfaden 6 gezeigt, entlang welchem dessen Uber-
stand 7 in 0°-Richtung zur Warenbahnproduktionsrich-
tung 8, d.h. parallel zu dem auflersten Stehfaden 6, aus-
gerichtet und von den dort im maschenbildenden Kettfa-
densystem 2 gebildeten Maschen 9 erfasst und einge-
bunden wird. Bei dem beschriebenen Beispiel geman
Figur 2 handelt es sich um eine gegenlegige Trikot-Le-
gung. Bereits das Einbinden des Uberstandes 7 der je-
weiligen Schussfaden 3 in Richtung der Stehfaden 6
durch die Maschen 9 des maschenbildenden Kettfaden-
systems 2 in den jeweiligen duferen Kettfadenreihen
wird bereits eine zufriedenstellende Abbindung und da-
mit Randverfestigung und damit Lagefixierung der
Schussfaden 3 innerhalb der Wirkware 1 erreicht.
[0032] Das Umlegen der Ubersténde 7 der Schussfa-
den flr eine Anordnung gemaf Figur 1 wie auch fir eine
Anordnung gemaR Figur 2 erfolgt mittels (nicht gezeigter)
Umlenkelementen, die vorzugsweise eine Luftdlisenan-
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ordnung sind, d.h. die Ubersténde 7 werden in die jewei-
lige in der Einlegekante 10 abzubindende Art geblasen.
Mechanische Umlenkelemente wie entsprechende me-
chanische Fiihrungen fiir die Uberstande 7, Gleitschuh-
oder Gleitleistenanordnungen oder Bursten-, Kamm-
oder Rechenanordnungen sind dem Grundaufbau nach
dem Durchschnittsfachmann bekannt und werden hier
deshalb nicht weiter erlautert. Es versteht sich, dass es
je nach Anwendungsfall die entsprechende Auswahl ei-
ner Anwendung einer entsprechenden Umlenkeinrich-
tung bedarf.

Bezugszeichenliste
[0033]

Wirkware

maschenbildendes Kettfadensystem
Schussfaden

Warenbahn

Rand Warenbahn

Stehfaden

Uberstand Schussfaden
Warenbahnproduktionsrichtung
9 Masche

10 Einlegekante

11 Gitterstruktur

12 Maschenreihe

0O ~NO O WN =

Patentanspriiche

1. Wirkware (1) mit einem maschenbildenden Kettfa-
densystem (2), in welches endliche Schussfaden (3)
eingebunden sind, welche Wirkware (1) als Waren-
bahn (4) einer definierten Breite ausgebildet ist, an
deren Randern (5) jeweils ein die Warenbahn (4)
begrenzender Stehfaden (6) angeordnet ist, wobei
die Schussfaden (3) eine Lange, welche groRer ist
als die Breite der Warenbahn (4), und bezuglich des
jeweiligen Stehfadens (6) einen Uberstand (7) auf-
weisen,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Uberstand (7) mit einem Winkel entgegen der
Warenbahnproduktionsrichtung (8) zumindest so
weit umgelenkt ist, dass dieser in dem maschenbil-
denden Kettfadensystem (2) in zumindest einer Ma-
sche (9) der beziglich der Warenbahnproduktions-
richtung (8) nachfolgenden Maschen (9) als Einle-
gekante (10) abgebunden ist.

2. Wirkware (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Uberstand (7) in dem maschen-
bildenden Kettfadensystem (2) in den bezuglich der
Warenbahnproduktionsrichtung (8) nachfolgenden
Maschen (9) als Einlegekante (10) mehrfach abge-
bunden ist.
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Wirkware (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Uberstand (7) in einem
Winkel von 90° bis 180° umgelegt ist.

Wirkware (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Uberstand (7) so
abgewinkelt umgelegt ist, dass zwischen dem
Schussfaden (3) und seinem eingelegten Uberstand
(7) in Warenproduktionsrichtung (8) zumindest eine
Masche (9) frei ist.

Wirkware (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die umgelegten
Uberstande (7) der jeweiligen Schussfaden (3) hin-
sichtlich ihrer jeweiligen Einlegerichtung unkontrol-
liert in das maschinenbildende Kettfadensystem (2)
eingelegt sind.

Wirkware (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wirkware (1) eine
Gitterstruktur (11) ist.

Vorrichtung zur Herstellung von Wirkware gemaf
den Anspriichen 1 bis 6, welche Wirkwerkzeuge fiir
ein maschenbildendes Kettfadensystem (2) und ein
Schussfadeneintragsystem zum Eintragen von
Schussfaden (3) in das maschenbildende Kettfaden-
system (2) aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Umlenkungselement zum Wiedereintragen ei-
nes einen Uberstand (7) iiber einen Stehfaden (6)
aufweisenden Schussfadens (3), welcher nach er-
folgtem Einlegen eine randverfestigende Einlege-
kante (10) bildet, vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Umlenkungselemente als eine
Luftdisenanordnung, eine Fihrung, eine Gleit-
schuh- oder Leistenanordnung oder eine Birsten-,
Kamm- oder Rechenanordnung ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen einer randverfestigten
Wirkware (1) gemaR den Anspriichen 1 bis 6 mittels
einer Vorrichtung gemaR den Anspriichen 7 oder 8,
bei welchem endliche Schussfaden (3) in ein eine
Warenbahn (4) bildendes maschenbildendes Kett-
fadensystem (2) eingetragen werden, welche Wa-
renbahn (4) an den Warenrandern (5) durch Stehfa-
den (6) begrenzt ist, wobei die Schussfaden (3) lan-
ger als die Breite der Warenbahn (4) sind, und mit
ihrem gegentiber den Warenrandern (5) vorhande-
nem Uberstand (7) als Einlegekante (10) in zumin-
dest eine Masche (9) der an den Warenrandern (5)
befindlichen Maschenreihen (12) des maschenbil-
denden Kettfadensystems (2) unter einem Winkel
zur Schussfadenrichtung zum Bilden einer randver-
festigenden Einlegekante (10) eingelegt werden.
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10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

1.

zeichnet, dass der Uber die Breite der Warenbahn
(4) iberstehende Uberstand (7) der Schussfaden (3)
hinsichtlich ihrer Einlegerichtung unkontrolliert in
das maschenbildende Kettfadensystem (2) einge-
legt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Uberstand (7) des jeweili-
gen Schussfadens (3) in zur Warenproduktionsrich-
tung (8) dem Schussfaden (3) nachfolgenden Ma-
schenreihen (12), insbesondere mehrfach, abge-
bunden wird.
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