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©  Verfahren  und  Anlage  zur  Herstellung  eines  Kettengewirks,  insbesondere  eines  Häkelgalongewirks 
sowie  Kettengewirk  hergestellt  nach  dem  Verfahren. 
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©  Das  Kettengewirk  (1)  wird  mittels  einer  Ketten- 
wirkmaschine  (8)  derart  hergestellt,  dass  es  Figur- 
muster  (4)  aus  Figurfäden  (6)  aufweist,  die  zwischen 
den  Figurmustern  (4)  flottierend  auf  dem  Grundge- 
wirk  (2)  liegen.  Die  flottierenden  Figurfadenabschnit- 
te  (7)  werden  mittels  einer  thermisch  ausgebildeten 
Abtrennvorrichtung  (54)  abgetrennt.  Dadurch  ergibt 
sich  ein  hochwertiges  gemustertes  Kettengewirk,  das 
besonders  einfach  herzustellen  ist  und  eine  grosse 
Variationsbreite  aufweist. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstel- 
lung  eines  Kettengewirks,  insbesondere  eines  Hä- 
kelgalongewirks  gemäss  Oberbegriff  des  Anspru- 
ches  1  sowie  ein  nach  dem  Verfahren  hergestelltes 
Kettengewirk  gemäss  Anspruch  7  sowie  eine  Anla- 
ge  zur  Durchführung  des  Verfahrens  gemäss  Ober- 
begriff  des  Anspruches  8. 

Die  US-A-5  007  253  beschreibt  ein  Verfahren, 
ein  Kettengewirk  sowie  eine  Anlage  der  eingangs 
genannten  Art,  dabei  werden  die  flottierenden  Fig- 
urfadenabschnitte  zunächst  von  senkrecht  zu  Ebe- 
ne  des  Kettengewirks  angeordneten  sichelartigen 
Messern  erfasst  und  geschnitten.  An  einer  weiteren 
Station  werden  die  nun  freiliegenden  Abschnitte 
der  flottierenden  Figurfäden  angehoben  und  von 
einer  Schneidwalze  mit  schraubenlinienartig  ange- 
ordneten  Messern  abgeschnitten.  Das  Verfahren 
und  die  Anlage  sind  relativ  kompliziert,  da  für  jede 
Bahn  der  flottierenden  Figurfadenabschnitte  ein  ge- 
sondertes  sichelartiges  Messer  erforderlich  ist,  das 
überdies  beim  Wechsel  der  Musterung  jeweils  neu 
eingestellt  werden  muss.  Ausserdem  können  ins- 
besondere  flottierende  Figurfadenabschnitte  die  in 
Laufrichtung  des  Kettengewirks  liegen,  nicht  erfasst 
werden.  Ferner  besteht  die  Gefahr,  dass  sich  die 
abgeschnittenen  Figurfäden  im  Kettengewirk  lösen, 
da  die  Enden  nicht  fixiert  sind.  Dieser  Stand  der 
Technik  ist  also  relativ  kompliziert  und  in  der  Hand- 
habung  umständlich  und  ermöglicht  nur  eine  be- 
schränkte  Musterung. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  zur 
Herstellung  eines  Kettengewirks,  insbesondere  ei- 
nes  Häkelgalongewirks  mit  Figurmustern,  ferner 
das  gemusterte  Kettengewirk  sowie  eine  Anlage 
zur  Durchführung  des  Verfahrens  der  eingangs  ge- 
nannten  Art  weiter  zu  verbessern. 

Die  Aufgabe  wird  erfindungsgemäss  gelöst 
durch: 

a)  das  Verfahren  gemäss  Anspruch  1  ; 
b)  das  Kettengewirk  gemäss  Anspruch  7  und 
c)  die  Anlage  gemäss  Anspruch  8. 

Durch  das  Abtrennen  der  flottierenden  Figurfa- 
denabschnitte,  z.B.  gemäss  Anspruch  3  oder  4, 
kann  das  Abtrennen  nicht  nur  an  einer  einzigen 
Station  durchgeführt  werden,  sondern  es  können 
auf  einfachste  Art  und  Weise  sämtliche  auch  in 
Längsrichtung  des  bewegten  Kettengewirks  liegen- 
de  flottierende  Figurfadenabschnitte  erfasst  wer- 
den.  Durch  das  thermische  Schneiden  erhalten  die 
im  Grundgewirk  verbleibenden  Figurfäden,  sofern 
sie  aus  thermoplastischem  Material  bestehen,  an 
den  Enden  einen  Schmelzkopf,  der  den  Figurfaden 
fixiert  und  somit  ein  Lösen  aus  dem  Grundgewirk 
verhindert  oder  zumindest  erschwert.  Eine  Neuein- 
stellung  der  Abtrennvorrichtung  ist  bei  einem 
Wechsel  der  Musterung  in  der  Regel  nicht  erfor- 
derlich.  Das  Verfahren  und  die  Anlage  sind  also 
äusserst  einfach  und  benötigen  nur  geringsten 

Wartungs-  und  Einstellaufwand. 
Dadurch,  dass  der  Figurfaden  figurseitig  zwi- 

schen  den  Figurmustern  flottierend  auf  dem  Grund- 
gewirk  angeordnet  wird,  ergibt  sich  eine  wesentli- 

5  che  Vereinfachung  des  Herstellungsverfahrens  und 
eine  grössere  Variationsbreite  der  Musterung.  Den- 
noch  wirkt  der  flottierend  auf  dem  Grundgewirk 
angeordnete  Figurfaden  nicht  störend,  da  er  nach 
der  Herstellung  des  Kettengewirks  abgetrennt  wird, 

io  so  dass  nur  noch  das  reine  eingebundene  Figur- 
muster  sichtbar  ist.  Daraus  resultieren  weitere  we- 
sentliche  Vorteile.  So  kann  das  Kettengewirk  we- 
sentlich  dünner  und  mit  einer  Vielzahl  von  Figur- 
mustern  in  verschiedenen  sich  überlappenden  Far- 

75  ben  ausgeführt  sein.  Der  Materialverbrauch  ist  ge- 
ringer,  da  Deckfäden  und  deren  Einbindungen  ent- 
fallen.  Die  Variationsbreite  der  Figurmusterung  wird 
auch  dadurch  grösser,  dass  die  bisher  erforderli- 
chen  Legestangen  für  die  Deckfäden  wegfallen  und 

20  zur  Figurmusterung  verwendet  werden  können. 
Das  Kettengewirk  ist  auch  wesentlich  schöner  und 
ansprechender,  da  es  im  Zwischenfigurbereich 
eine  homogene  Struktur  des  Grundgewirks,  d.h. 
ohne  Durchschimmern  von  abgedeckten  Figurfä- 

25  den  aufweist.  Auch  die  Rückseite  des  so  gemuster- 
ten  Kettengewirks  weist  in  der  Struktur  des  Grund- 
gewirks  eine  grosse  Homogenität  auf,  da  hier 
ebenfalls  ein  Durchschimmern  von  abgedeckten  Fi- 
gurfäden  im  Zwischenfigurbereich  entfällt.  Beson- 

30  ders  vorteilhaft  sind  Kettengewirke,  die  im  Schuss- 
effekt  gemustert  sind,  da  diese  sehr  fein  strukturiert 
sein  können.  Die  Feinheit  der  Bindungsstelle  ist 
lediglich  abhängig  von  der  Anzahl  Maschen  pro 
Zentimeter,  die  eingebunden  werden.  Somit  ist  die 

35  Bindungsfeinheit  nicht  von  der  Maschenteilung  ab- 
hängig  wie  beim  bisherigen  im  Ketteneffekt  gemu- 
sterten  Kettengewirk.  Die  Vorteile  der  Schusseffekt- 
musterung  liegen  also  einerseits  in  einer  feinen 
Bindungsstruktur  und  andererseits  in  einem  Figur- 

40  muster,  das  reliefartig  über  dem  Grundgewirk  vor- 
steht.  Nach  dem  neuen  Verfahren  können  im 
Schusseffekt  gemusterte  Kettengewirke  mit  sich 
überlappenden  Figuren  und  Figurteilen  in  beliebi- 
gen  Farben  hergestellt  werden.  Bei  Verwendung 

45  von  Kettenwirkmaschinen,  insbesondere  Häkelga- 
lonmaschinen  mit  elektronisch  gesteuertem  Lege- 
stangenantrieb  können  auf  einfachste  Weise  Figur- 
muster  mit  langen  Rapporten  in  beliebiger  Legung 
auf  wirtschaftliche  Weise  erstellt  werden. 

50  Durch  das  vorliegende  Verfahren  und  die  ent- 
sprechende  Anlage  werden  die  bis  heute  für  gemu- 
sterte  Artikel  erforderlichen  Farbdruckoperationen 
eliminiert.  Dies  bedeutet  eine  wesentliche  Kosten- 
einsparung,  wirtschaftlichere  Fertigung  von  Ketten- 

55  gewirken,  insbesondere  Bändern  wie  Hosenträger, 
Gurtbänder,  Unterwäschebänder,  Spitzenbänder 
und  dergleichen. 

2 



3 EP  0  530  632  A1 4 

Vorteilhafte  Ausgestaltungen  des  Verfahren 
sind  in  den  Ansprüchen  2  bis  6  und  vorteilhafte 
Ausbildungen  der  Anlage  in  den  Ansprüchen  9  bis 
16  beschrieben. 

Grundsätzlich  ist  es  möglich,  das  Abtrennen 
der  flottierenden  Figurfadenabschnitte  räumlich  und 
zeitlich  unabhängig  von  dem  Wirkvorgang  durchzu- 
führen.  Vorteilhafter  ist  jedoch  eine  Ausbildung  des 
Verfahrens  nach  Anspruch  2,  wonach  das  Wirken 
und  Abtrennen  der  flottierenden  Figurfadenab- 
schnitte  in  direkt  aufeinanderfolgenden  Arbeits- 
schritten  erfolgen. 

Das  Abtrennen  der  flottierenden  Figurfadenab- 
schnitte  wird  durch  das  Verfahren  nach  Anspruch  4 
erleichtert.  Vorteilhaft  ist  auch  eine  Weiterbildung 
des  Verfahrens  nach  Anspruch  6,  wodurch  die 
Qualität  der  Figurmuster  verbessert  wird. 

Die  Abtrennvorrichtung  kann  unabhängig  von 
der  Kettenwirkmaschine  angeordnet  sein.  Vorteil- 
hafter  ist  jedoch  eine  Ausbildung  nach  Anspruch  9. 

Besonders  vorteilhaft  ist  eine  Ausbildung  der 
Abtrennvorrichtung  nach  Anspruch  10.  Gegebenen- 
falls  kann  es  zweckmässig  sein,  gemäss  Anspruch 
11  einen  Flammenbrenner  zum  Abtrennen  oder 
Abschmelzen  der  flottierenden  Figurfadenabschnit- 
te  zu  verwenden. 

In  jedem  Falle  ist  es  zweckmässig,  die  Anlage 
gemäss  Anspruch  12  mit  einer  Transportvorrich- 
tung  zum  längsentspannten  Transportieren  des 
Kettengewirks  an  der  Abtrennvorrichtung  zu  verse- 
hen. 

Das  Abtrennen  der  flottierenden  Figurfadenab- 
schnitte  wird  durch  eine  Ausgestaltung  der  Anlage 
nach  Anspruch  13  erleichtert.  Besonders  vorteilhaft 
ist  eine  Ausgestaltung  der  Fadenabhebvorrichtung 
nach  Anspruch  14,  wobei  die  Saugvorrichtung 
gleichzeitig  auch  zum  Abführen  der  abgetrennten 
Figurfadenabschnitte  dienen  kann.  Auch  eine  Aus- 
gestaltung  nach  Anspruch  15  ist  zum  Abheben  der 
flottierenden  Figurfadenabschnitte  möglich. 

In  jedem  Falle  ist  es  zweckmässig,  wenn  die 
Anlage  gemäss  Anspruch  16  mit  einer  Absaugvor- 
richtung  für  die  abgetrennten  Figurfadenabschnitte 
versehen  ist. 

Nach  der  Erfindung  lassen  sich  die  verschie- 
densten  Kettengewirke,  insbesondere  Häkelgalon- 
gewirke  mit  den  verschiedensten  Figurmustern  her- 
stellen.  Besonders  vorteilhaft  ist  die  Erfindung  zur 
Herstellung  von  Bändern  der  verschiedensten  Art, 
insbesondere  von  Hosenträgern,  Gurtbändern,  Un- 
terwäschebändern,  Spitzenbändern  und  derglei- 
chen. 

Ausführungsbeispiele  des  Gegenstandes  der 
Erfindung  werden  nachfolgend  anhand  schemati- 
scher  Zeichnungen  näher  beschrieben,  dabei  zei- 
gen: 

Figur  1  ein  ungemustertes  Kettengewirk  in 
Draufsicht  auf  die  Gutseite; 

Figur  2  das  Kettengewirk  der  Figur  1  mit  Fi- 
gurmuster  und  flottierenden  Figurfa- 
denabschnitten; 

Figur  3  das  Kettengewirk  der  Figur  2  nach 
5  dem  Abtrennen  der  flottierenden  Fig- 

urfadenabschnitte; 
Figur  4  eine  erste  Anlage  zur  Herstellung 

bandförmiger  Kettengewirke  mit  ei- 
ner  thermischen  Schneidvorrichtung, 

io  im  Vertikalschnitt; 
Figur  5  die  thermische  Schneidvorrichtung  in 

Ansicht  V  der  Figur  4  und  in  grösse- 
rem  Massstab  sowie  teilweise  ge- 
schnitten; 

15  Figur  6  die  Abtrennvorrichtung  der  Anlage 
nach  Figur  4  mit  abgewandelter  Fa- 
denanhebvorrichtung;  und 

Figur  7  eine  weitere  Abtrennvorrichtung  mit 
einem  Flammenbrenner,  im  Verti- 

20  kaischnitt. 
Die  Figur  1  zeigt  ein  bandförmiges  Kettenge- 

wirk  1,  welches  als  Grundgewirk  2  dient,  auf  dem 
gemäss  Figur  2  Figurmuster  4  eingewirkt  sind,  die 
aus  vier  Figurmusterteilen  4a,4b,4c,4d  mit  entspre- 

25  chenden  Figurfäden  6a,6b,6c,6d  gebildet  sind.  Die 
Figurfäden  liegen  ausserhalb  der  Figurenmuster 
flottierend  auf  dem  Grundgewirk  2.  Die  Figur  3 
zeigt  das  mit  Figurmustern  4  versehene  Grundge- 
wirk  2  der  Figur  2  nach  dem  Abtrennen  der  flottie- 

30  renden  Figurfadenabschnitte  7a,7b,7c,7d. 
Die  Figuren  4  und  5  zeigen  eine  erste  Anlage 

zur  Herstellung  eines  Kettengewirks  gemäss  den 
Figuren  1  bis  3.  Die  Anlage  enthält  eine  Kettenwirk- 
maschine  8,  die  im  vorliegenden  Beispiel  als  Hä- 

35  kelgalonmaschine  ausgestaltet  ist.  Eine  solche  Hä- 
kelgalonmaschine  ist  beispielsweise  in  der  WO 
85/01527  und  der  WO  85/04911  beschrieben.  Vor- 
und  zurückgehende  Wirknadeln  10  sind  an  einer 
hin-  und  hergehenden  Wirknadelbarre  12  befestigt. 

40  Die  als  Schiebernadeln  ausgestalteten  Wirknadeln 
10  enthalten  Schieber  14,  die  mittels  einer  Schie- 
berbarre  16  hin-  und  herbewegt  werden.  Die  Wirk- 
nadeln  10  sind  über  eine  Abschlagschiene  18  ge- 
führt,  der  eine  Führungsleiste  20  vorgelagert  ist. 

45  Die  Abschlagschiene  18  und  die  Führungsleiste  20 
bilden  einen  Spalt  22  zur  Abführung  des  hergestell- 
ten  Kettengewirks.  Den  Wirknadeln  10  sind  Kettfa- 
denführer  24  vorgelagert,  die  an  einer  Kettfadenle- 
geschiene  26  auf-  und  abschwingend  sowie  hin- 

50  und  hergehend  geführt  sind.  Zum  Antrieb  dient  ein 
Hebelgetriebe  28.  Die  Kettfadenführer  24  legen  die 
Kettfäden  30  in  einer  kreisenden  Bewegung  in  die 
Wirknadeln  10.  Oberhalb  der  Wirknadelebene  ist 
eine  erste  Legestange  32  mit  Fadenführern  34  zur 

55  Einbringung  eines  Grundfadens  36  angeordnet. 
Eine  zweite  Legestange  38  enthält  Fadenführer  40 
zur  Zuführung  eines  Gummifadens  42.  Weiter  ist 
eine  Musterlegestange  44  mit  Musterfadenführern 
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46  dargestellt,  die  zur  Zuführung  eines  Figurfadens 
6  dient.  Obwohl  nur  eine  Musterlegestange  44  mit 
Musterfadenführern  46  gezeigt  ist,  können  deren 
auch  mehrere  angeordnet  sein  zur  Zuführung  meh- 
rerer  Figurfäden,  wie  beispielsweise  der  Figurfäden 
6a,6b,6c,6d  der  Figur  2.  Der  Figurfaden  wird  im 
Schusseffekt  zugeführt  und  eingebunden.  Hierzu 
wird  die  Musterlegestange  44  in  nicht  näher  darge- 
stellter  Weise  mit  einem  Legestangenantrieb  betä- 
tigt,  der  elektronisch  gesteuert  ist.  Damit  können 
auf  einfachste  Weise  Figurmuster  mit  beliebigen 
Rapporten  und  in  beliebiger  Legung  wirtschaftlich 
hergestellt  werden.  Der  Wirkstelle  48  ist  eine  Ab- 
zugsvorrichtung  50  mit  paarweise  angeordneten 
Walzen  52  nachgeordnet,  über  die  das  gemusterte 
Kettengewirk  1  abgezogen  wird,  welches  aus  dem 
Grundgewirk  2  und  den  Figurmustern  4  aus  dem 
Figurfaden  6  besteht.  Zwischen  den  Figurmustern 
4  weist  der  Figurfaden  6  auf  dem  Grundgewebe  2 
flottierend  liegende  Figurfadenabschnitte  7  auf. 

Der  Kettenwirkmaschine  8  ist  eine  Abtrennvor- 
richtung  54  nachgeschaltet,  der  das  Kettengewirk  1 
über  eine  Umlenkrolle  56  zugeführt  wird.  Die  Ab- 
trennvorrichtung  54  weist  eine  Führung  58  auf, 
über  die  das  Kettengewirk  1  zu  einer  weiteren 
Abzugsvorrichtung  60  geführt  ist,  die  vorzugsweise 
langsamer  läuft  als  die  Abzugsvorrichtung  50  der 
Kettenwirkmaschine,  so  dass  das  Kettengewirk  1 
an  der  Führung  58  längsentspannt  ist.  Der  Führung 
58  ist  eine  Fadenanhebvorrichtung  62  zugeordnet, 
die  als  Saugvorrichtung  ausgestaltet  ist  und  dazu 
dient,  die  flottierenden  Figurfadenabschnitte  7  vom 
Grundgewirk  2  abzuheben,  so  dass  sie  von  einer 
nachgeordneten  thermischen  Schneidvorrichtung 
66  abgetrennt  werden  können.  Die  abgetrennten 
Figurfadenabschnitte  7  werden  durch  eine  Düse  68 
der  Saugvorrichtung  64  abgesaugt  und  können  in 
einem  hier  nicht  näher  dargestellten  Auffangbehäl- 
ter  aufgefangen  werden. 

Die  Figur  5  zeigt  die  Abtrennvorrichtung  54  im 
Detail.  Die  thermische  Schneidvorrichtung  66  weist 
einen  elektrisch  heizbaren  Schneiddraht  70  auf,  der 
in  beidseits  der  Führung  58  angeordneten  Trägern 
72  befestigt  ist.  Auf  der  einen  Seite  dient  eine 
Klemmschraube  74  zur  Fixierung.  Auf  der  anderen 
Seite  ist  am  Schneiddraht  70  ein  Bolzen  76  mittels 
einer  Klemmschraube  78  festgeklemmt,  an  den 
sich  eine  Feder  80  zur  Vorspannung  des  Schneid- 
drahtes  70  abstützt.  Der  Schneiddraht  70  ist  in 
nicht  näher  dargestellter  Weise  von  einem  Strom 
durchflössen  und  wird  dadurch  aufgeheizt.  Der 
Schneiddraht  70  liegt  unmittelbar  über  dem  über 
die  Führung  58  geführten  Kettengewirk  1  und 
trennt  die  flottierenden  Figurfadenabschnitte  7  ab, 
die  mittels  der  Düse  68  vom  Grundgewirk  2  abge- 
hoben  sind.  Durch  das  thermische  Schneiden  wer- 
den  die  Enden  der  flottierenden  Figurfäden,  die 
vorzugsweise  aus  thermoplastischem  Material  be- 

stehen,  angeschmolzen  und  gesichert. 
Die  Figur  6  zeigt  eine  weitere  Abtrennvorrich- 

tung  54a,  die  analog  der  Abtrennvorrichtung  der 
Figuren  4  und  5  ausgebildet  ist,  wobei  jedoch  die 

5  Fadenabhebvorrichtung  62a  nicht  als  Saugvorrich- 
tung  sondern  als  rottierende  Bürste  82  ausgestaltet 
ist.  Dieser  ist  eine  Absaugvorrichtung  84  zum  Ab- 
transport  der  abgeschnittenen  Figurfadenabschnitte 
7  zugeordnet. 

io  Die  Figur  7  zeigt  eine  weitere  Abtrennvorrich- 
tung  54b,  die  thermisch  ausgestaltet  ist  und  einen 
Flammenbrenner  86  aufweist,  der  vorzugsweise  als 
Gasbrenner  ausgebildet  ist.  Das  über  eine  Leitung 
88  zugeführte  Gas  wird  an  eine  Düse  90  weiterge- 

15  leitet,  wobei  der  Gasstrom  mittels  eines  Reglers  92 
regelbar  ist.  Die  an  der  Düse  90  erzeugte  Flamme 
94  dient  zum  Abbrennen  oder  Abschmelzen  der 
flottierenden  Figurfadenabschnitte  7  des  Kettenge- 
wirks  1.  Eine  Saugvorrichtung  64  dient  wiederum 

20  als  Fadenanhebvorrichtung  62  und  zum  Absaugen 
der  abgetrennten  Figurfadenabschnitte. 

BEZUGSZEICHENLISTE 

25  1  Kettengewirk 
2  Grundgewirk 
4  Figurmuster 
4a  Figurteil 
4b  Figurteil 

30  4c  Figurteil 
4d  Figurteil 
6  Figurfaden 
6a  Figurfaden 
6b  Figurfaden 

35  6c  Figurfaden 
6d  Figurfaden 
7  Figurfadenabschnitt 
7a  Figurfadenabschnitt 
7b  Figurfadenabschnitt 

40  7c  Figurfadenabschnitt 
7d  Figurfadenabschnitt 
8  Kettenwirkmaschine 
10  Wirknadel 
12  Wirknadelbarre 

45  14  Schieber 
16  Schieberbarre 
18  Abschlagschiene 
20  Fuhrungsleiste 
22  Spalt 

50  24  Kettfadenfuhrer 
26  Kettfadenlegeschiene 
28  Hebelgetriebe 
30  Kettfaden 
32  Legestange 

55  34  Fadenfuhrer 
36  Grundfaden 
38  Legestange 
40  Fadenfuhrer 
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42  Gummifaden 
44  Musterlegestange 
46  Musterfadenfuhrer 
48  Wirkstelle 
50  Abzugsvorrichtung 
52  Walze 
54  Abtrennvorrichtung 
54a  Abtrennvorrichtung 
54b  Abtrennvorrichtung 
56  Umlenkrolle 
58  Fuhrung 
60  Abzugsvorrichtung 
62  Fadenanhebvorrichtung 
62a  Fadenanhebvorrichtung 
62b  Fadenanhebvorrichtung 
64  Saugvorrichtung 
66  thermische  Schneidvorrichtung 
68  Duse 
70  Schneiddraht 
72  Trager 
74  Klemmschraube 
76  Bolzen 
78  Klemmschraube 
80  Feder 
82  rotierende  Burste 
84  Absaugvorrichtung 
86  Flammenbrenner 
88  Leitung 
90  Duse 
92  Regler 
94  Flamme 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  Kettengewirks, 
insbesondere  eines  Häkelgalongewirks,  mit  Fi- 
gurmustern  (4),  wobei  im  Figurbereich  minde- 
stens  ein  Figurfaden  (6,6a,6b,6c,6d)  im 
Schuss-  und/oder  Ketteffekt  eingebunden  und 
figurseitig  zwischen  den  Figurenmustern  (4) 
flottierend  auf  dem  Grundgewirk  (2)  angeord- 
net  wird  und  anschliessend  die  flottierenden 
Abschnitte  (7,7a,7b,7c,7d)  des  Figurfadens 
(6,6a,6b,6c,6d)  abgetrennt  werden,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  flottierenden  Figurfa- 
denabschnitte  (7,7a,7b,7c,7d)  mittels  einer 
thermischen  Schneidvorrichtung  (66)  abge- 
trennt  werden. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Abtrennen  der  flottierenden 
Figurfadenabschnitte  (7,7a,7b,  7c,7d)  im  An- 
schluss  an  den  Wirkvorgang  erfolgt. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 
gekennzeichnet,  dass  die  flottierenden  Figurfa- 
denabschnitte  (7a,7b,7c,7d)  mittels  eines 
Schneiddrahtes  (70)  oder  einer  Schneidlamelle 

abgetrennt  werden,  der/die  heizbar  ist  und  vor- 
zugsweise  über  die  ganze  Breite  des  Ketten- 
gewirks  reicht. 

5  4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  flottierenden 
Figurfadenabschnitt  (7,7a,  7b,7c,7d)  abge- 
brannt  werden. 

io  5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  flottierenden 
Figurfadenabschnitte  (7,7a,  7b,7c,7d)  zum  Ab- 
trennen  von  dem  Grundgewirk  (2)  angehoben 
werden. 

15 
6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  das  Kettenge- 
wirk  (1)  zum  Abtrennen  der  flottierenden  Figur- 
fadenabschnitte  (7,7a,7b,7c,7d)  längs  ent- 

20  spannt  wird. 

7.  Kettengewirk,  insbesondere  Häkelgalongewirk, 
hergestellt  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  6, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Figurfaden 

25  (6,6a,6b,6c,6d)  figurseitig  an  den  Enden  der 
Figurmuster  (4)  abgetrennt  ist. 

8.  Anlage  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach 
einem  der  Ansprüche  1  bis  6,  mit  einer  Ketten- 

30  Wirkmaschine  (8)  zur  Herstellung  von  Kettenge- 
wirken  (1)  mit  Figurmustern  (4)  mit  mindestens 
einem  Figurfaden  (6,6a,6b,6c,6d),  der  zwischen 
den  Figurmustern  (4)  flottierend  auf  dem 
Grundgewebe  (2)  liegt;  und  mit  einer  Vorrich- 

35  tung  (54,54a,54b)  zum  Abtrennen  der  flottie- 
renden  Figurfadenabschnitte  (7,7a,7b,7c,7d), 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Abtrennvor- 
richtung  (54,54a)  eine  thermische  Schneidvor- 
richtung  (66)  für  die  flottierenden  Figurfaden- 

40  abschnitte  (7,7a,7b,7c,7d)  aufweist. 

9.  Anlage  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Abtrennvorrichtung 
(54,54a,54b)  an  der  Kettenwirkmaschine  (8)  an- 

45  geordnet  ist. 

10.  Anlage  nach  Anspruch  8  oder  9,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  thermische  Schneidvor- 
richtung  (66)  einen  Schneiddraht  (70)  oder  eine 

50  Schneidlamelle  aufweist,  der/die  heizbar  und 
vorzugsweise  über  die  ganze  Breite  des  Ket- 
tengewirks  (1)  reicht  und  mittels  einer  Feder 
(80)  gespannt  ist. 

55  11.  Anlage  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Abtrennvor- 
richtung  (54b)  einen  in  seiner  Intensität  regel- 
baren  Flammenbrenner  (86)  zum  Abbrennen 

5 
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oder  Abschmelzen  der  flottierenden  Figurfa- 
denabschnitte  (7,7a,7b,7c,7d)  aufweist. 

12.  Anlage  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  11, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie  eine  Trans-  5 
portvorrichtung  (60)  zum  längsentspannten 
Transportieren  des  Kettengewirks  (1)  an  der 
Abtrennvorrichtung  (54,54a,54b)  aufweist. 

13.  Anlage  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  12,  10 
dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Abtrennvor- 
richtung  (54,54a,54b)  eine  Fadenanhebevor- 
richtung  (62,62a,62b)  zum  Anheben  der  flottie- 
renden  Figurfadenabschnitte  (7,7a,7b,7c,7d) 
vom  Grundgewirk  (2)  aufweist.  75 

14.  Anlage  nach  Anspruch  13,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Fadenanhebevorrichtung 
(62)  als  Saugvorrichtung  (64)  ausgebildet  ist. 

15.  Anlage  nach  Anspruch  13,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  die  Fadenanhebvorrichtung 
(62a)  als  sich  bewegende  oder  rotierende  Bür- 
ste  (82)  ausgebildet  ist. 

20 

25 
16.  Anlage  nach  einem  der  Ansprüche  8  bis  15, 

dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Abtrennvor- 
richtung  (54,54a,54b)  eine  Absaugvorrichtung 
(64,84)  mit  einem  Auffangbehälter  für  Fadenre- 
ste  aufweist.  30 

35 

40 

45 

50 

55 
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