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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 istbekannt. 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 entsprech-
enden Zusammenhalt auf, weil die Maschen untereinan-
der nicht nur in Langs-, sondern auch in Querrichtung
einer Warenbahn miteinander verbunden sind. Aus &s-
thetischen und Festigkeitsgriinden kdnnen aber auch im
Gewirke, welche Uber die gesamte Breite eine gleich-
mafige Verteilung der Maschen aufweisen, Schussfa-
den eingebracht werden. Diese Schussfaden werden in
den Maschen mittels maschenbildender Organe abge-
bunden. Wirkware wird haufig auch als Gitterstruktur
eingesetzt. Bei einer derartigen Gitterstruktur werden
in Warenbahnproduktionsrichtung mittels der maschen-
bildenden Kettfaden jeweils aus mehreren, in Breiten-
richtung und miteinander verwirkten Maschen bestehen-
den Streifen erzeugt, welche in Breitenrichtung unter-
einander mit Schussfaden verbunden sind, welcheinden
Maschen eingebunden sind. Fir diese Gitterware sind
die Schussfaden zwingend erforderlich. Insbesondere
fir die der Erfindung zugrundeliegende Gitterstruktur
sind drei Fadenarten erforderlich: maschenbildende
Kettfaden, Stehfadden und Schussfaden. Gegentiber ei-
ner Wirkware sind bei Webware Schussfaden, welche
sich mit den Kettfaden ondulieren, zwingend immer er-
forderlich.

[0002] Um der Wirkware eine entsprechende Rand-
stabilitat zu verleihen, sind verschiedene Malinahmenim
Stand der Technik bekannt geworden. In DE 10 163 730
C1 sind ein Verfahren und eine Kettenwirkmaschine zur
Herstellung eines Kettengewirkes mit eingelegten Ver-
starkungselementen beschrieben. Die beschriebenen
Verstarkungselemente dienen der Erhéhung der Festig-
keit des Gewirkes und bestehen aus in Kettrichtung
orientierten Faden-, Faser-, Vlies- oder anderen Elemen-
ten. Diese Verstarkungselemente werden so zugefihrt,
dass sie den Maschenverbund verstarken, wozu eine
komplexere Nadelstruktur und damit eine komplexere
Wirkelementanordnung erforderlich ist. Die Verstar-
kungselemente werden innerhalb der Warenbahn, je-
doch nicht an den Randbereichen zur Verstarkung des
Gewirkes eingesetzt.

[0003] InDE 10021341 A1sindeinVerfahrenundeine
Vorrichtung zur Bildung von vor allem mehrschichtigen
Schussfaden-Verlegungen mit multiaxial orientiertem
Fadengelege sowie ein Fadenleger hierflr beschrieben.
Dabei werden Endlosschussfaden in die hinlaufende
Richtung und wieder zurtick in die riicklaufende Richtung
verlegt, wobei unabhangig von der Verlegerichtung alle
Schussfaden den gleichen Abstand voneinander aufwei-
sen. Insbesondere ist auf eine fadenschonende Faden-
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umkehr geachtet worden. Das Gewirke wird durch die
Endlosschussfaden insgesamt verstarkt, einer Forde-
rung nach weichem und flieBendem Gewirke und gleich-
zeitiger 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. Da-
bei wird eine Gitterstruktur auf eine derartige Asphalt-
schicht gelegt, und es werden sich kreuzende Fasern an
ihren Kreuzungspunkten fixiert. Randverfestigungen
sind nicht beschrieben.

[0006] InDE 102006 003 413 B3 sind ein Gewebe mit
einer durch eingelegte Schussfadenendabschnitte ge-
bildeten Einlegekante und eine Verwendung desselben
beschrieben. Dabei werden bei dem beschriebenen Ge-
webe monofile Schussfaden endlicher Lange, welche
breiter ist als die eigentliche Gewebebreite, in an sich
kreuzender Weise mit in Gewebebahnproduktionsrich-
tung kreuzender Weise abgebunden und deren uber-
stehende Enden um 180° umgelegt und in den Seiten-
bereichen jeweils miteingewebt. Damit entstehen Einle-
gekanten, die allerdings nichts mit der Stabilisierung der
Randbereiche des Gewebes zu tun haben, sondern zur
Erzeugung eines Feldes mitalphanumerischen Zeichen,
Logos oder zumindest mit einer Farbe dienen, was als
Werbetrager in dem Randbereich des Gewebes vorge-
sehen ist. Die Einlegekante hat also einen rein optischen
beziehungsweise asthetischen Zweck und dient vor allen
Dingen der Prasentation von Labels fiir besonders hoch-
preisige Konfektion.

[0007] Des Weiteren ist in CH 688 382 A5 ein Ver-
fahren flr scharf abgegrenzte Einlege-Webkanten ins-
besondere fiir Araber-Kopftlicher beschrieben. Dabei
wird die Gewebekante auch als asthetisches Merkmal
eingesetzt; die Schussfaden werden in Gblicher Weise in
sich kreuzender Art und Weise je nach der Bindung mit
den Kettfaden onduliert, das heif3t abgebunden, wobei
ein Uber die Gewebebreite Uberstehendes Ende des
jeweiligen Schussfadens um 180° umgelegt und an
den Randern eingewebt wird. Auch hier handelt es sich
nicht um eine Randverfestigung, sondern um ein rein
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 Schuss-
fadenenden so abzubindenim Gewebe, dass diese letzt-
lich im Wesentlichen unsichtbar sind.
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[0009] Die mitVerstarkungen stabilisierten, bekannten
Gewirke sind darauf beschrankt, Verstarkungen fur das
Gewirke entweder flachenmaRig oder im Inneren zu ver-
wenden, Verstarkungen im Randbereich sind dagegen
nicht beschrieben. Die fir Gewebe beschriebenen Ein-
legekanten haben mit Gewirke nicht das Geringste zu
tun, kdnnen tberhaupt nur durch 180° Umlegung Uber-
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 unabhangig davon, ob es sich um
Multifilamentgarne oder Monofilamentgarne der Schuss-
faden handelt. Den bekannten Geweben mit Einlege-
kante liegt also die Orientierung zugrunde, aus der Not
eine Tugend zu machen, indem die Schussfadenenden
nicht abgeschnitten werden, was zu unschénem Aus-
sehen durch Ausfransen fuhren wiirde, sondern das Ein-
weben und Verstecken der Schussfadenenden, um ins-
gesamt die optische Attraktivitdt zu erhéhen. Bei Ge-
wirken, insbesondere gitterartig aufgebaute Geotexti-
lien, liegen die Verhaltnisse - nicht vergleichbar mit
den Geweben - vollig anders. Beispiele fur Wirkwaren
mit Schussfaden sind auch in den Dokumenten DE 91 08
299 U1, DE 1585404 B1, DE 196 07 182 A1, US 3 874
201 A zu finden.

[0010] Gegenlberdenbekannten Textilien bestehtdie
Aufgabe der Erfindung daher darin, ein Textilgitter zu
schaffen, welches aus Schussfaden, Stehfaden und ma-
schenbildenden Kettfaden besteht, wobei die Schuss-
faden endliche Schussfaden sind und deren uber die
Breite des Gewirkes liberstehende Enden vorzugsweise
unkontrolliert, d.h. in beliebiger Winkelanordnung,
schrag entgegen der Warenbahnproduktionsrichtung
wieder eingewirkt werden. Diese Aufgabe schlief3t ein,
dass nicht nur Monofilament-, sondern auch Multifila-
mentgarne als Schussfaden verwendet werden, bei de-
nen eine Auffacherung der einzelnen Filamente dazu
fuhrt, dass die Schussfadenenden nichtin einem Winkel,
sondern in einer Vielzahl von unterschiedlichen Winkeln
fir einzelne Filamente des Multiflamentgarns des
Schussfadens als Einlegekanten in das Gewirke wieder
zurlickgelegt und dort in die Maschen eingebunden und
fixiert werden.

[0011] Diese Aufgabe wird durch eine Wirkware mit
den Merkmalen gemaf Anspruch 1, eine Vorrichtung mit
den Merkmalen gemaR Anspruch 7 und ein Verfahren mit
den Merkmalen gemafR Anspruch 9 geldst. Zweckmafi-
ge Weiterbildungen sind in den jeweiligen abhangigen
Anspriichen definiert.

[0012] Die erfindungsgemafe Wirkware weist ein ma-
schenbildendes Kettfadensystem auf, in welches end-
liche Schussfaden eingebunden, d.h. eingewirkt sind.
Die Wirkware wird als Warenbahn mit einer definierten
Breite ausgebildet, wobei an ihren Randern ein Steh-
faden angeordnet ist, welcher die Warenbahn an den
Randern begrenzt. Die eingewirkten endlichen Schuss-
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faden weisen eine Lange auf, welche grofer ist als die
Breite der Warenbahn, sodass sie beziglich des jewei-
ligen Stehfadens einen Uberstand aufweisen. Zum Er-
zielen einer Randverfestigung wird eine Einlegekante
der Wirkware dadurch gebildet, dass der Uberstand
des Schussfadens gegeniber der Warenbahnbreite
mit einem definierten Winkel entgegen der Warenbahn-
produktionsrichtung umgelenkt ist. Und zwar wird der
Uberstand zumindest so weit umgelenkt, dass dieser
in das maschenbildende Kettfadensystem in zumindest
einer Masche der bezuglich der Warenproduktionsrich-
tung nachfolgenden Maschen als Einlegekante abge-
bunden ist. Fur die Wirkware werden Schussfaden als
monofile Faden oder als multifile Faden eingesetzt. Das
Umlegen des Uberstandes entgegen der Warenproduk-
tionsrichtung muss dabei, als Vorteil gegentber allen
beschriebenen bekannten Einlegekanten 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. Eine Randverfestigung tritt
bereits dann auf, wenn der Uberstand wieder eingewirkt
worden ist durch dessen Umlegen entgegen der Waren-
bahnproduktionsrichtung, d.h. in Richtung der Stehfa-
den. Gegeniiber den monofilen Schussfadengarnen tritt
bei den multifilen Schussfadengarnen das Problem auf,
dass durch das Umlegen eine gewisse Auffacherung der
einzelnen Filamente des Fadens auftreten kann. Wenn
derartige Ubersténde aus Multifilamentgarnen und dabei
aufgefachert umgelegt werden, so werden die einzelnen
Filamente bzw. Gruppen von Filamenten jeweils in unter-
schiedlichen Maschen eingewirkt und somit eingebun-
den. Diese Einbindung einzelner Filamente bzw. einzel-
ner Gruppen von Filamenten hat den Vorteil, dass ein-
zelne Filamente von der Wirkware nicht abstehen und
andererseits eine recht gute Randverfestigung des Ge-
wirkes 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. in mehreren 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, wobei die Schussfaden und die
Stehfaden allein genommen sich zwar kreuzen, aber
noch keine Warenbahn bilden, bei welcher die beiden
Faden verbunden sind, sowie Kettfaden, mittels derer die
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Maschen gebildet werden. Diese Maschen sind dabei so
ausgepragt und angeordnet, dass sie die Stehfaden und
die Schussfaden relativ zueinander, insbesondere an
deren Kreuzungspunkten, fixieren. Gegebenenfalls wer-
den auch die Stehfaden fixiert, die Stehfaden und die
Schussfaden kdnnen vorzugsweise gruppenweise rela-
tiv zueinander fixiert werden. Wirde eines dieser Faden-
systeme fehlen, zerfielen die Warenbahnen in Einzel-
teile, die dann kein funktionierendes Textilgitter mehr
darstellen wirden. Das als maschenbildendes Kettfa-
densystem bezeichnete System umfasst die Kettfaden,
welche gleichzeitig von einem jeweiligen Kettbaum ab-
gezogen werden und mit maschenbildenden Nadelsys-
temen die miteinander verbundenen Maschen und damit
die Wirkware, d.h. das Gewirke, herstellen.

[0015] Ein wesentlicher Vorteil der vorliegenden Er-
findung besteht darin, dass beim Einbinden des Uber-
standes der Schussféden in die Wirkwarenkante, d.h. die
dort vorhandenen Maschen, gerade ohne besondere
Riicksicht auf die exakte Lage des Uberstandes beziig-
lich der Warenproduktionsrichtung bzw. bezuglich der
Maschenbildungsrichtung dieser eingebunden werden
kann. Auch die Ublichen relativ hohen Filamentzahlen
von Schussfaden bei Textilgitterstrukturen, speziell bei
Geotextilgittern, selbst wenn diese beim Umlegen des
Uberstandes auffachern und damit in eine Vielzahl von
Maschen eingebunden werden sollten, leisten einen Bei-
trag zu einer deutlichen Randverfestigung der Wirkware.
[0016] Vorzugsweise erfolgt die Umlegung des Uber-
standes der Schussfaden derart, dass an der Waren-
kante zunachst eine Ausrichtung in etwa 0°, d.h. in Rich-
tung des jeweiligen seitlichen Stehfadens erfolgt, zumin-
dest Uber die Lange einer Masche, dass zum Einwirken
bzw. Einbinden dieser eine Masche quasi frei bleibt und
erst dann ein Zuriickschwenken des Uberstandes in die
dann nachfolgende Masche erfolgt, sodass dann erstder
Uberstand gegen die Warenbahnproduktionsrichtung
unter einem beliebigen, nicht kontrollieren Winkel aus-
gerichtet und so eingewirkt wird.

[0017] Dieses unkontrollierte Einlegen bedeutet, dass
die winkelmaRige Ausrichtung des Uberstandes in der
Einlegekante nicht gesteuert wird, sodass alle Uberstén-
de beispielsweise den gleichen Winkel zur Warenbahn-
produktionsrichtung hatten, 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 Wirk-
ware.

[0018] Vorzugsweise ist die Wirkware eine Gitterstruk-
tur, bei welcher die in Warenproduktionsrichtung verlauf-
enden Maschenreihen Uber die Warenbreite gesehen
zwischen derartigen Maschenreihen Bereiche aufwei-
sen, in denen lediglich Schussfaden sind, welche die
einzelnen Maschenreihen miteinander verbinden, so-
dass insgesamt eine Gitterstruktur entsteht. Zweckma-
Rigerweise sind die Schussfadeniiberstande danninden
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jeweiligen an den Randern der Wirkware vorhandenen
Maschenreihen zumindest in einer Masche jeweils ein-
gewirkt.

[0019] GemaR einem weiteren Aspekt der Erfindung
ist die Vorrichtung zur Herstellung von Wirkware gemaf
den vorstehend genannten Merkmalen der erfindungs-
gemalen Wirkware so aufgebaut, dass entsprechende
Wirkwerkzeuge fiir ein maschenbildendes Kettfadensys-
tem und ein Schussfadeneintragsystem zum Eintragen
von Schussfaden in das maschenbildende Kettfaden-
system vorgesehen sind, sodass die Schussfaden in
dem maschenbildenden Kettfadensystem in jeweiligen
Maschen davon entsprechend abgebunden sind. Die
eine Lange aufweisenden Schussfaden, welche Uber
die Breite der Wirkwarenbahn hinausgeht, bilden gegen-
Uber der Breite der Wirkware einen Uberstand, welcher
gemal der erfindungsgemafien Vorrichtung mittels ei-
nes Umlenkelementes ein Wiedereintragen eines sol-
chen Uberstandes von aufien, d.h. von dem &uReren
Stehfaden aus gesehen, wieder hinein in die dueren
Kettfadenreihen, welche aus Maschen bestehen, erfolgt.
Durch das erfolgte Wiedereinlegen des Uberstandes in
die entsprechenden vom Kettfadensystem gebildeten
Maschenreihen wird die randverfestigende Einlegekante
gebildet. Die Ausrichtung des Uberstandes in der Einle-
gekante ist dabei beliebig bzw. unkontrolliert bzw. unge-
steuert.

[0020] Vorzugsweise ist das Umlenkungselement als
eine Luftdisenanordnung, d.h. eine pneumatische An-
ordnung, ausgebildet. Es ist jedoch auch moglich, dass
mechanische Umlenkungselemente eingesetzt werden,
wie beispielsweise mechanische Fuhrungen, 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 Anordnung ist be-
vorzugt.

[0021] GemaR einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird eine zuvor beschriebene randverfestigte Wirkware
mit einer zuvor beschriebenen Vorrichtung hergestellt.
Beidem erfindungsgemafen Verfahren werden endliche
Schussfaden in ein eine Warenbahn bildendes ma-
schenbildendes Kettfadensystem eingetragen. Die Wa-
renbahn ist an ihren Warenrandern durch Stehfaden
begrenzt. Zur Randverfestigung der Wirkware dienen
die Enden der Schussfaden, welche Uber die Breite
der Warenbahn hinausstehen, sodass die Schussfaden
langer sind als die Breite der Warenbahn. Diese gegen-
iber den Warenrandern vorhandenen Uberstiande wer-
den entgegen der Warenbahnproduktionsrichtung zu-
nachst entlang der Randstehfaden und dann zuriick in
zumindest die dufderen Reihen der durch das maschen-
bildende Kettfadensystem gebildeten Maschen einge-
legt. ErfindungsgemaR wird der Uberstand in zumindest
eine Masche der an den Warenrandern befindlichen Ma-
schenreihen unter einem Winkel zur Schussfadenrich-
tung zum Bilden einer randverfestigenden Einlegekante
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eingelegt. Das Verfahren ist prinzipiell auf monofile
Schussfaden wie auch auf multifile Schussfaden gerich-
tet. Vorzugsweise wird der Uberstand der Schussfaden
hinsichtlich ihrer Einlegerichtung unkontrolliert in das
maschenbildende Kettfadensystem eingelegt. Das be-
deutet, dass bei Verwendung von monofilen Schussfa-
den die Richtung der Enden der Schussfaden, d.h. deren
Uberstand in beliebiger Richtung in einem Winkelbereich
von 90° bis 180° in das Gewirke eingebunden werden.
[0022] Bei Multifilamentgarnen ist es haufig nicht ver-
meidbar, dass abgeschnittene Enden, in diesem Fall die
Uberstéande der Schussfaden, in Folge des Umlegens
facherartig sich aufspreizen, sodass die eingelegten En-
den nicht in einem bestimmten Winkel sondern (ber
einen 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.

[0023] Vorzugsweise wird der Uberstand von vornhe-
rein so in die Maschen der maschenbildenden Kettfaden-
systeme in die zur Warenproduktionsrichtung dem
Schussfaden nachfolgenden Maschenreihen mehrfach
abgebunden.

[0024] Weitere Vorteile und Details der vorliegenden
Erfindung werden nun anhand der nachfolgenden Zeich-
nungen fur zwei Ausflihrungsbeispiele detailliert erlau-
tert. In der Zeichnung zeigen:

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

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

Figur 2

[0025] 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
innerhalb der maschenbildenden Kettfadenreihen 2 ver-
ankerten Stehfaden 6 sind an sich miteinander nicht
verbunden, d.h. sie sind nicht lagefixiert. Mittels des
die Kettfadenreihen mit den Maschen 9 bildenden Kett-
fadensystems 2 werden die Schussfaden 3 und die Steh-
faden 6 in den Maschen 9 fixiert. Erst dadurch ist eine
lagefixierte und haltbare Gitterstruktur 11 vorhanden.
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[0026] Beidenin Figur 1 waagerecht eingezeichneten
Schussfaden 3 handelt es sich um solche Schussfaden
3, welche in ihrer Lange grofer sind als die Breite der
Wirkware 1 bzw. der Warenbahn 4. Damit ist ein gegen-
Uber den unmittelbar am Rand auf jeder Seite der Waren-
bahn 4 befindlichen Stehfaden 6 vorhandener Uberstand
7 gebildet. Dieser Uberstand 7 wird dadurch gebildet,
dass die Schussfaden 3 nach Verlegung und Einbindung
in die Maschen 9 der Maschenreihen 12 fixiert werden,
sodass die Gitterstruktur 11 beispielsweise als Geotextil
eingesetzt werden kann. Es ist aber mdglich, dass die
Schussfaden 3 bei Anwendung eines entsprechenden
Zuges durchaus aus der Gitterstruktur 11 wieder heraus-
gezogen werden kdnnen. Dadurch kann sich die Gitter-
struktur 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 Gelandeabschnitten,
was die eigentliche Funktion derartiger Geotextilien ist,
ein Verrutschen der geologischen Schichten zu verhin-
dern oder die Neigung dazu zu vermindern, kann dann
diese Funktion nicht in vollem Umfang gewahrleistet
werden. GeméR der Erfindung werden daher die Uber-
stande 7 der jeweiligen Schussfaden 3 entgegen der
Warenproduktionsrichtung 8 unter einem Winkel zwi-
schen 90° und 180° in unkontrollierter Weise beziiglich
des Winkels zuriickgefiihrt und von nachfolgenden Ma-
schen, welche die Schussfaden eingebunden haben,
ebenfalls abgebunden. Dadurch entsteht ein verfestigter
Rand, der Schussfaden 3, Stehfaden 6 und Maschen-
reihen 12 miteinander so fixiert, dass die ausgerichtete
Gitterstruktur 11 auch bei Anwendung von Zugkraft an
den Réandern, was beispielsweise beim Verlegen der
Geotextilien auftreten kann, in ihrer Form fixiert bleibt.
Durch dieses Wiedereinlegen der Uberstande 7 und
deren Abbinden in den bezlglich der die Schussfaden
3 abbindenden Maschen nachfolgenden Maschen 9 ent-
steht eine randverfestigte Einlegekante 10 bei der erfin-
dungsgemalen Wirkware 1. Dabei ist es relativ uner-
heblich, in welchem Winkel die Uberstidnde 7 in den
nachfolgenden Maschen 9 abgebunden sind. Zum Zu-
riickfiihren des jeweiligen Uberstandes 7 der jeweiligen
Schussfaden in die aulRenliegende Maschenreihe oder
die auRenliegenden Maschenreihen werden die Uber-
stédnde 7 in zumindest einer Masche 9 einer solchen
Maschenreihe 12 abgebunden.

[0027] In dem in Figur 1 gezeigten Ausfihrungsbei-
spiel sind die Uberstande 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 Ein-
binden des Uberstandes 7 mit den Maschen 9 wird der
Uberstand 7 zumindest {iber die Lange einer den dule-
ren Randstehfaden 6 abbindenden Masche 9 mit einer
90°-Umlenkung bezuglich der Schussfadenrichtung d.h.
Ausrichtung in Richtung des Stehfadens 6, und danach
Einlegen in die Maschenreihe 12 bzw. in die Maschen-
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reihen mit seinem unmittelbaren Ende in der Einlege-
kante 10 eingebunden. Die Umlenkung des Uberstandes
7 aus der in Figur 1 dargestellten waagerechten Rich-
tung, was einer Ausrichtung zur Warenbahnproduktions-
richtung 8, d.h.in 90° bedeutet, um weitere 90°, bedeutet,
dass die Uberstande 7 zunachst entlang des am &uRer-
sten 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 zurlickzufiihren. Dort werden sie er-
neut durch die Maschenbildung erfasst und eingebun-
den. Dadurch kénnen die jeweils dufReren Stehfaden 6
durch bestimmte Prozesskrafte quer zur Warenbahn 4
zum Beispiel bei der Weiterverarbeitung oder bei der
Verlegung der Warenbahn 4 nicht mehr aus der Waren-
bahn 4 herausgezogen oder in der Warenbahn 4 ver-
schoben werden.

[0028] Somitwird mit einfachen Mittel eine randfixierte
Wirkware 1 erzeugt, die auch unter schwierigeren geo-
logischen Einsatzbedingungen ihre Lage der einzelnen
Fadenstrukturen zueinander beibehalt.

[0029] Bei dem Ausflihrungsbeispiel gemafl 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
Warenproduktionsrichtung 8 verlaufenden Stehfaden 6
ab. In Figur 1 ist dies in Form einer Fransenlegung ge-
zeigt. Die Kettfadenreihen bzw. Maschenreihen 12 sind
Uber ein diagonal in der Warenbahnebene verlaufendes
Schussfadensystem miteinander verbunden. Der Uber-
stand 7 der Schussfaden 3 wird bei dem Beispiel gemafi
Figur 1 nach erfolgter Zurticklegung und Einlegung in 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.
[0030] DasinFigur2dargestellte Ausfliihrungsbeispiel
entspricht dem Grundaufbau dem gemaf Figur 1, so-
dass hier nur ein spezielles Detail gezeigtist. In Figur 2 ist
nur ein am aulersten Rand der Warenbahn 5 befindli-
cher Stehfaden 6 gezeigt, entlang welchem dessen
Uberstand 7 in 0°-Richtung zur Warenbahnproduktions-
richtung 8, d.h. parallel zu dem &ufRersten Stehfaden 6,
ausgerichtet und von den dort im maschenbildenden
Kettfadensystem 2 gebildeten Maschen 9 erfasst und
eingebunden wird. Bei dem beschriebenen Beispiel
gemal Figur 2 handelt es sich um eine gegenlegige
Trikot-Legung. Bereits das Einbinden des Uberstandes
7 der jeweiligen Schussfaden 3 in Richtung der Steh-
faden 6 durch die Maschen 9 des maschenbildenden
Kettfadensystems 2 in den jeweiligen duf3eren Kettfa-
denreihen wird bereits eine zufriedenstellende Abbin-
dung und damit Randverfestigung und damit Lagefixie-

10

20

25

30

35

40

45

50

55

rung der Schussfaden 3 innerhalb der Wirkware 1 er-
reicht.

[0031] Das Umlegen der Uberstédnde 7 der Schuss-
faden fir eine Anordnung geman Figur 1 wie auch flr
eine Anordnung gemaf Figur 2 erfolgt mittels (nicht ge-
zeigter) Umlenkelementen, die vorzugsweise eine Luft-
diisenanordnung sind, d.h. die Ubersténde 7 werden in
die jeweilige in der Einlegekante 10 abzubindende Art
geblasen. Mechanische Umlenkelemente wie entspre-
chende mechanische Fiihrungen fir die Uberstande 7,
Gleitschuh- oder Gleitleistenanordnungen oder Biirsten-
, Kamm- oder Rechenanordnungen sind dem Grundauf-
bau nach dem Durchschnittsfachmann bekannt und wer-
den hier deshalb nicht weiter erlautert. Es versteht sich,
dass es je nach Anwendungsfall die entsprechende Aus-
wahl einer Anwendung einer entsprechenden Umlen-
keinrichtung bedarf.

Bezugszeichenliste
[0032]

Wirkware

maschenbildendes Kettfadensystem
Schussfaden

Warenbahn

Rand Warenbahn

Stehfaden

Uberstand Schussfaden
Warenbahnproduktionsrichtung
9 Masche

10  Einlegekante

11 Gitterstruktur

12  Maschenreihe

O ~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 gréRer ist
als die Breite der Warenbahn (4), und beziiglich 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 maschenbild-
enden Kettfadensystem (2) in zumindest einer Ma-
sche (9) der bezliglich 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-
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bildenden Kettfadensystem (2) in den beziglich der
Warenbahnproduktionsrichtung (8) nachfolgenden
Maschen (9) als Einlegekante (10) mehrfach abge-
bunden ist.

Wirkware (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Uberstand (7) in einem
Winkel von 90° bis 180° umgelegt ist.

Wirkware (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch 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,
dadurch 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,
dadurch gekennzeichnet, dass die Wirkware (1)
eine Gitterstruktur (11) ist.

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

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Umlenkungselement zum Wiedereintragen ei-
nes einen Uberstand (7) (iber 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 Biirsten-,
Kamm- oder Rechenanordnung ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen einer randverfestigten
Wirkware (1) gemaR den Ansprichen 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 Steh-
faden (6) begrenzt ist, wobei die Schussfaden (3)
langer als die Breite der Warenbahn (4) sind, und mit
ihrem gegenuiber den Warenrandern (5) vorhande-
nem Uberstand (7) als Einlegekante (10) in zumin-
dest eine in Warenproduktionsrichtung nachfolgen-
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10.

1.

de Masche (9) der an den Warenrandern (5) befind-
lichen Maschenreihen (12) des maschenbildenden
Kettfadensystems (2) unter einem Winkel zur
Schussfadenrichtung zum Bilden einer randverfes-
tigenden Einlegekante (10) eingelegt und abgebun-
den werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Uber die Breite der Warenbahn
(4) iiberstehende 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.

Claims

Knitted fabric (1) having a stitch-forming warp-thread
system (2) into which weft threads (3) of limited
length are incorporated, which knitted fabric (1) is
formed as a material web (4) of a defined width at
whose edges (5) a filler thread (6) delimiting the
material web (4) is arranged in each case, wherein
the weft threads (3) have a length which is greater
than the width of the material web (4) and have a
projection (7) in relation to the respective filler thread
(6),

characterized in that

the projection (7) is deflected by an angle counter to
the material-web-production direction (8) at least to
the extent as to be tied down as a tucked selvedge
(10)in the stitch-forming warp-thread system (2) in at
least one stitch (9) of the stitches (9) that follow with
regard to the material-web-production direction (8).

Knitted fabric (1) according to Claim 1, character-
ized in that the projection (7) is tied down multiple
times as a tucked selvedge (10) in the stitch-forming
warp-thread system (2) in the stitches (9) that follow
with regard to the material-web-production direction

(8).

Knitted fabric (1) according to Claim 1 or 2, char-
acterized in that the projection (7) is folded at an
angle of 90° to 180°.

Knitted fabric (1) according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that the projection (7) is folded at
an angle such that at least one stitch (9) is free
between the weft thread (3) and its inlaid projection
(7) in the material-production direction (8).
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Knitted fabric (1) according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the folded projections (7) of
the respective weft threads (3) are laid in a non-
controlled manner into the stitch-forming warp-
thread system (2) with regard to their inlay direction.

Knitted fabric (1) according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that the knitted fabric (1) is a mesh
structure (11).

Device for producing knitted fabric according to
Claims 1to 6, having knitting tools for a stitch-forming
warp-thread system (2) and having a weft-thread-
inserting system forinserting weft threads (3) into the
stitch-forming warp-thread system (2),
characterized in that

provision is made of a deflecting element for rein-
serting a weft thread (3) which has a projection (7)
beyond a filler thread (6) and which, after being
inserted, forms an edge-reinforcing tucked selvedge
(10).

Device according to Claim 7, characterized in that
the deflecting element is in the form of an air-nozzle
arrangement, a guide, a sliding-block or strip ar-
rangement, or a brush, comb or rake arrangement.

Method for producing an edge-reinforced knitted
fabric (1) according to Claims 1 to 6 by means of a
device according to Claim 7 or 8, in which weft
threads (3) of limited length are inserted into a
stitch-forming warp-thread system (2) that forms a
material web (4), said material web (4) being delim-
ited by filler threads (6) at the material edges (5),
wherein the weft threads (3) are longer than the width
of the material web (4) and, by way of their projection
(7) in relation to the material edges (5), as a tucked
selvedge (10), are laid at an angle to the weft-thread
direction into at least one stitch (9), following in the
material-production direction, of those rows of
stitches (12) of the stitch-forming warp-thread sys-
tem (2) which are situated at the material edges (5)
for the purpose of forming an edge-reinforcing
tucked selvedge (10) and are tied down there.

Method according to Claim 9, characterized in that
the projection (7) of the weft threads (3) projecting
beyond the width of the material web (4) is laid in a
non-controlled manner into the stitch-forming warp-
thread system (2) with regard to its inlay direction.

Method according to Claim 9 or 10, characterized in
that the projection (7) of the respective weft thread
(3)istied down, in particular multiple times, in rows of
stitches (12) which follow the weft thread (3) in rela-
tion to the material-production direction (8).
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Revendications

Tissu tricoté (1) avec un systéme de fils de chaine (2)
formant des mailles, dans lequel sont intégrés des
fils de trame (3)finis, lequeltissu tricoté (1) estréalisé
sous forme de bande de tissu (4) d'une largeur
définie, sur les bords (5) de laquelle est agencé
respectivement un fil montant (6) délimitant la bande
de tissu (4), les fils de trame (3) présentant une
longueur qui est supérieure a la largeur de la bande
de tissu (4), et un dépassement (7) par rapport au fil
montant (6) respectif,

caractérisé en ce que

le dépassement (7) est dévié avec un angle a I'en-
contre de la direction de production de la bande de
tissu (8) au moins jusqu’a ce que celui-ci soitlié dans
le systéme de fils de chaine (2) formant des mailles
dans au moins une maille (9) des mailles (9) suivan-
tes par rapport a la direction de production de la
bande de tissu (8) en tant que lisiére d’insertion (10).

Tissutricoté (1) selonlarevendication 1, caractérisé
ence que ledépassement(7)dans le systéeme defils
de chaine (2) formant des mailles est lié plusieurs
fois en tant que lisiere d’insertion (10) dans les
mailles (9) suivantes par rapport a la direction de
production de la bande de tissu (8).

Tissu tricoté (1) selon la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que le dépassement (7) est rabattu
selon un angle de 90° a 180°.

Tissu tricoté (1) selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisé en ce que le dépasse-
ment (7) est rabattu de maniére coudée de telle sorte
gu’au moins une maille (9) est libre entre le fil de
trame (3) et son dépassement (7) inséré dans la
direction de production de la bande de tissu (8).

Tissu tricoté (1) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 4, caractérisé en ce que les dépasse-
ments (7) rabattus des fils de trame (3) respectifs
sont insérés de maniére non contrdlée dans le sys-
teme de fils de chaine (2) formant des mailles en ce
qui concerne leur direction d’insertion respective.

Tissu tricoté (1) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a5, caractérisé en ce que le tissu tricoté
(1) est une structure en grille (11).

Dispositif pour la fabrication de tissus tricotés selon
les revendications 1 & 6, qui présente des outils de
tricotage pour un systeme de fils de chaine (2)
formant des mailles et un systéme d’introduction
de fils de trame pour introduire des fils de trame
(3) dans le systeme de fils de chaine (2) formant
des mailles,

caractérisé en ce que
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un élément de déviation est prévu pour réintroduire
un filde trame (3) présentantun dépassement (7) au-
dessus d’un fil montant (6), lequel forme, aprés
linsertion, une lisiére d’insertion (10) consolidant
les bords.

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que I'élément de déviation est réalisé sous la
forme d’'un agencement de buses d’air, d’un guide,
d’'un agencement de patins ou de barres ou d'un
agencement de brosses, de peignes ou de rateaux.

Procédé de fabrication d’un tissu tricoté (1) a bords
consolidés selon les revendications 1 a 6 au moyen
d’un dispositif selon les revendications 7 ou 8, dans
lequel des fils de trame (3) finis sont introduits dans
un systéme de fils de chaine (2) formant des mailles
et formant une bande de tissu (4), laquelle bande de
tissu (4) est délimitée sur les bords (5) du tissu par
des fils montants (6), les fils de trame (3) étant plus
longs que la largeur de la bande de tissu (4), et étant
insérés et liés, avec leur dépassement (7) présent
par rapport aux bords (5) du tissu, en tant que lisiére
d’insertion (10), dans au moins une maille (9) sui-
vante dans la direction de production du tissu, des
rangées de mailles (12), se trouvant surles bords (5)
dutissu, du systéme de fils de chaine (2) formant des
mailles, sous un angle par rapport a la direction des
fils de trame, pour former une lisiére d’insertion (10)
consolidant les bords.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce
que le dépassement (7) des fils de trame (3) dépas-
sant de la largeur de la bande de tissu (4) est inséré
de maniére non contrdlée dans le systeme de fils de
chaine (2) formant des mailles en ce qui concerne
leur direction d’insertion.

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que le dépassement (7) du fil de trame (3)
respectif est lié, notamment plusieurs fois, dans des
rangées de mailles (12) suivant le fil de trame (3)
dans la direction de production du tissu (8).
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