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(54) KETTENWIRKMASCHINE

(57) Es wird eine Kettenwirkmaschine angegeben
mit einer ersten Wirkwerkzeuganordnung (1), die eine
Vielzahl von gleichartig bewegbaren ersten Wirkwerk-
zeugen (2) aufweist, und einer zweiten Wirkwerkzeuga-
nordnung (8), wobei die ersten Wirkwerkzeuganordnung
(1) und die zweite Wirkwerkzeuganordnung (8) während
eines Maschenbildungszyklus relativ zueinander beweg-

bar sind.
Man möchte eine Kettenwirkmaschine mit einer ho-

hen Produktivität bereitstellen können.
Hierzu ist vorgesehen, dass sich zumindest in einem

Teil des Maschenbildungszyklus die ersten Wirkwerk-
zeuge (2) an der zweiten Wirkwerkzeuganordnung (8)
abstützen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kettenwirkmaschine
mit einer ersten Wirkwerkzeuganordnung, die eine Viel-
zahl von gleichartig bewegbaren ersten Wirkwerkzeugen
aufweist, und einer zweiten Wirkwerkzeuganordnung,
wobei die erste Wirkwerkzeuganordnung und die zweite
Wirkwerkzeuganordnung während eines Maschenbil-
dungszyklus relativ zueinander bewegbar sind.
[0002] Bei der Herstellung von Wirkwaren müssen
mehrere Arten von Wirkwerkzeugen gleichartig bewegt
werden. Gleichartige Wirkwerkzeuge sind hierzu an ei-
ner Barre, ggfs. auch an mehreren Barren angeordnet.
Die Barren erstrecken sich in Breitenrichtung der Ketten-
wirkmaschine.
[0003] Während eines Maschenbildungszyklus wer-
den Kettfäden, die beispielsweise in Form einer Faden-
schar zulaufen, mit anderen Kettfäden verbunden, um
eine textile Fläche auszubilden. Hierzu ist in der Regel
eine seitliche Bewegung der Kettfäden erforderlich, die
wiederum einen Zug auf Wirkwerkzeuge ausübt, der, in
Abhängigkeit von der Höhe der wirkenden Kräfte, zu ei-
ner Verformung von Wirkwerkzeugen führen kann.
[0004] In gewissen Grenzen ist eine Verformung von
Wirkwerkzeugen zulässig. Allerdings kann auch eine zu-
lässige periodische Verformung von Wirkwerkzeugen zu
erhöhten Beanspruchungen führen. Die Folgen derarti-
ger Beanspruchungen umfassen u.a. Versagen und Ver-
schleiß der Wirkwerkzeuge, Fehler in der Wirkware, nicht
erreichbare Feinheiten und Produktivitätsverluste.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Kettenwirkmaschine mit einer hohen Produktivität bereit-
zustellen.
[0006] Diese Aufgabe wird bei einer Kettenwirkma-
schine der eingangs genannten Art dadurch gelöst, dass
sich zumindest in einem Teil des Maschenbildungszyk-
lus die ersten Wirkwerkzeuge an der zweiten Wirkwerk-
zeuganordnung abstützen.
[0007] Mit einer derartigen Ausbildung kann man einer
Verformung der ersten Wirkwerkzeuge in gewissen
Grenzen entgegenwirken. Ein Wirkwerkzeug kann im
vorliegenden Zusammenhang vereinfacht als Biegebal-
ken angesehen werden, der mit einem Ende in einer ent-
sprechenden Barre eingespannt ist. Außerhalb der Ein-
spannung kann dieser Biegebalken verbogen werden.
Wenn man nun außerhalb der Einspannung eine zusätz-
liche Abstützung durch die zweite Wirkwerkzeuganord-
nung vorsieht, dann kann diese Verbiegung klein gehal-
ten werden.
[0008] In einer vorteilhaften Ausgestaltung weisen die
ersten Wirkwerkzeuge jeweils einen Befestigungsbe-
reich, mit dem sie an einer Barre befestigt sind, einen
Arbeitsbereich und einen Übergangsbereich zwischen
dem Befestigungsbereich und dem Arbeitsbereich auf,
wobei die zweite Wirkwerkzeuganordnung mit dem
Übergangsbereich zusammenwirkt. Der Arbeitsbereich
wird also von einer Abstützung ausgenommen, so dass
der Arbeitsbereich des entsprechenden Wirkwerkzeugs

für seine eigentliche Aufgabe frei bleiben kann.
[0009] Vorzugsweise weist der Übergangsbereich ei-
ne größere Breite als der Arbeitsbereich auf. Der Über-
gangsbereich hat dementsprechend schon eine etwas
größere Steifigkeit. Zusätzlich wirkt die Unterstützung
durch die zweite Wirkwerkzeuganordnung einer Biegung
entgegen.
[0010] Vorteilhafterweise weist die zweite Wirkwerk-
zeuganordnung Lamellen auf, zwischen denen Lamel-
lengassen ausgebildet sind, in denen die ersten Wirk-
werkzeuge zumindest in einem Teil des Maschenbil-
dungsvorgangs angeordnet sind. Wenn sich dann die
ersten Wirkwerkzeuge an der zweiten Wirkwerkzeugan-
ordnung abstützen, dann kommen die ersten Wirkwerk-
zeuge zur Anlage an die Lamellen. Man geht hierbei von
der bisher vorliegenden Auffassung ab, dass ein Kontakt
zwischen den ersten Wirkwerkzeugen und der zweiten
Wirkwerkzeuganordnung vermieden werden sollte, son-
dern verwendet sogar ausdrücklich einen derartigen
Kontakt, um eine Stütze für die ersten Wirkwerkzeuge
zu bilden. Gegebenenfalls ist es sinnvoll, hier Maßnah-
men zur Verminderung von Reibung zwischen den Wirk-
werkzeugen zu treffen, beispielsweise eine reibungsver-
mindernde Schicht vorzusehen.
[0011] Vorzugsweise weist ein dem Arbeitsbereich be-
nachbarter Einlaufbereich zwischen den Lamellen und
den ersten Wirkwerkzeugen eine Spaltverbreiterung auf.
Zwischen den ersten Wirkwerkzeugen und der zweiten
Wirkwerkzeuganordnung ist, solange die ersten Wirk-
werkzeuge nicht an der zweiten Wirkwerkzeuganord-
nung anliegen, ein kleiner Spalt vorgesehen. Dieser
Spalt erlaubt ein verschleißarmes Zusammenwirken der
ersten Wirkwerkzeuge mit der zweiten Wirkwerkzeuga-
nordnung. Die Spaltverbreiterung ist eine Maßnahme,
um zu vermeiden, dass in einer bestimmten Position, der
so genannten "Auswurfposition" Fäden in dem Spalt ge-
klemmt werden.
[0012] In einer bevorzugten Ausgestaltung kann die
Spaltverbreiterung durch eine Fase an den Lamellen ge-
bildet sein.
[0013] Alternativ oder zusätzlich kann auch vorgese-
hen sein, dass die Spaltverbreiterung durch eine Dicken-
veränderung der ersten Wirkwerkzeuge gebildet ist. In
beiden Fällen ergibt sich eine im Schnitt etwa dreieckar-
tige Verbreiterung des Spalts, bei der ein Klemmen der
Fäden in einer Auswurfposition verhindert werden kann.
[0014] Vorteilhafterweise sind die ersten Wirkwerk-
zeuge als Schiebernadeln und die zweite Wirkwerkzeu-
ganordnung als Abschlagkammbarre oder als Wirkplati-
ne ausgebildet. Die Abschlagkammbarre wird in einer
Raschelmaschine verwendet, während die Wirkplatine
mit praktisch gleicher Funktion in einem Kettenwirkauto-
mat verwendet wird.
[0015] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
bevorzugten Ausführungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine stark schematisierte Darstellung von Wirk-
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werkzeugen einer Kettenwirkmaschine,

Fig. 2 eine abgewandelte Ausgestaltung der Wirk-
werkzeuganordnung nach Fig. 1 in Auswurfpo-
sition,

Fig. 3 die Wirkwerkzeuganordnung nach Fig. 2 in Ab-
schlagposition,

Fig. 4 eine erste Darstellung zur Erläuterung einer
Spaltvergrößerung und

Fig. 5 eine alternative Ausgestaltung.

[0016] Fig. 1 zeigt schematisch Teile einer Kettenwirk-
maschine mit einer ersten Wirkwerkzeuganordnung 1,
die eine Vielzahl von gleichartig bewegbaren ersten
Wirkwerkzeugen aufweist. Die ersten Wirkwerkzeuge
sind im vorliegenden Ausführungsbeispiel als Schieber-
nadeln ausgebildet. Die ersten Wirkwerkzeuge 1 weisen
jeweils einen Befestigungsbereich 3 auf, mit dem sie an
einer Barre 4 befestigt sind, einen Arbeitsbereich 5, der
im vorliegenden Ausführungsbeispiel einen Nadelkopf 6
aufweist, und einen Übergangsbereich 7, der zwischen
dem Befestigungsbereich 3 und dem Arbeitsbereich 5
angeordnet ist.
[0017] Mit Hilfe der Barre 4 werden alle ersten Wirk-
werkzeuge 2 während eines Maschenbildungszyklus
gleichartig bewegt.
[0018] Mit den ersten Wirkwerkzeugen 2 wirkt eine
zweite Wirkwerkzeuganordnung 8 zusammen. Die zwei-
te Wirkwerkzeuganordnung 8 ist im vorliegenden Aus-
führungsbeispiel als Abschlagkammbarre ausgebildet.
Eine Abschlagkammbarre wird in der Regel bei so ge-
nannten Raschelmaschinen verwendet. In einem Ketten-
wirkautomat kann anstelle der Abschlagkammbarre eine
Wirkplatine verwendet werden.
[0019] Unabhängig davon ist die zweite Wirkwerkzeu-
ganordnung 8 mit einer Vielzahl von Lamellen 9 ausge-
bildet. Zwischen den Lamellen 9 sind Lamellengassen
10 ausgebildet, in denen die ersten Wirkwerkzeuge 2
zumindest in einem Teil des Maschenbildungsvorganges
angeordnet sind. Zwischen den ersten Wirkwerkzeugen
2 und den Lamellen 9 ist in diesem Fall ein Spalt 11 vor-
gesehen. Der Spalt 11 weist eine relativ kleine Dicke auf.
Er muss nur so groß sein, dass die ersten Wirkwerkzeuge
2 sich frei in den Lamellengassen 10 bewegen können.
[0020] Dies gilt allerdings nur für den ungestörten Zu-
stand. Sobald seitliche Kräfte auf den Arbeitsbereich 5
der ersten Wirkwerkzeuge 2 wirken, kann es zu einer
Verformung der ersten Wirkwerkzeuge 2 kommen. Kräf-
te können beispielsweise von Fäden ausgeübt werden,
die durch die ersten Wirkwerkzeuge 2 gehandhabt wer-
den, genauer gesagt durch den Arbeitsbereich 5. Derar-
tige Kräfte können insbesondere in einer Auswurfpositi-
on auftreten, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist. Derartige
Kräfte können parallel zur Längserstreckung der Barre
4 wirken. In diesem Fall können sich die ersten Wirk-

werkzeuge 2 mit ihrem Übergangsbereich 7 an den La-
mellen 9 der zweiten Wirkwerkzeuganordnung 8 abstüt-
zen. Wie man in Fig. 1 problemlos erkennen kann, wird
dadurch eine freie Länge der ersten Wirkwerkzeuge 2,
in der ein Verbiegen auftreten kann, ganz erheblich re-
duziert.
[0021] In Fig. 1 ist mit "a" eine Teilung eingezeichnet,
d.h. ein Mittenabstand der ersten Wirkwerkzeuge 2.
[0022] Die ersten Wirkwerkzeuge 2 haben jedenfalls
im Bereich der Lamellengassen 10 eine Breite b. Die
Lamellen 9 haben eine Breite c. Ferner ist ein Spalt s
eingezeichnet. Die Dimensionierung einer derartigen
Wirkwerkzeuganordnung ist nun so, dass a = b + c + 2s
ist.
[0023] In Fig. 1 ist erkennbar, dass der Übergangsbe-
reich 7 eine größere Dicke oder Breite als der Arbeits-
bereich 5 aufweist.
[0024] Wie man anhand von Fig. 2 und 3 erkennen
kann, kann man den Übergangsbereich 7 weiterhin mit
einem Dickenübergang ausgestalten, d.h. mit einer ers-
ten Dicke in einem Bereich 12 und einer zweiten größe-
ren Dicke in einem Bereich 13. Die zweiten Wirkwerk-
zeuge stützen sich dann mit dem Bereich größerer Dicke
an den Lamellen 9 ab.
[0025] Wie man durch einen Vergleich der Fig. 2 und
3 erkennen kann, kann man vorsehen, dass die ersten
Wirkwerkzeuge 2 in der Auswurfposition an der zweiten
Wirkwerkzeuganordnung 8 abgestützt sind, während sie
in der Abschlagposition (Fig. 3) von der zweiten Wirk-
werkzeuganordnung 8 frei gekommen sind. Dement-
sprechend wird der Abschlag der von den ersten Wirk-
werkzeugen 2 gehandhabten Fäden durch die zweite
Wirkwerkzeuganordnung 8 nicht behindert.
[0026] Für ein prozesssicheres Wirken ist es wichtig,
dass in der in Fig. 2 dargestellten Auswurfposition keine
Fäden zwischen den ersten Wirkelementen 2 und der
zweiten Wirkelementanordnung 8 geklemmt werden.
[0027] Fig. 4 und 5 zeigen zwei Möglichkeiten, wie man
ein derartiges Klemmen verhindern kann. Beide Möglich-
keiten können auch kombiniert miteinander eingesetzt
werden. In beiden Ausgestaltungen ist eine Verbreite-
rung des Spalts 11 vorgesehen und zwar in einem Ein-
laufbereich 14, der dem Arbeitsbereich 5 benachbart ist.
[0028] Bei der Ausgestaltung nach Fig. 4 weisen hierzu
die Lamellen 9 eine Fase 15 auf, so dass sich an der
dem Arbeitsbereich 5 zugewandten Seite der Lamellen
9 ein Spalt mit einer Breite s* ergibt, wobei s* ≥ s ist.
[0029] Bei der Ausgestaltung nach Fig. 5 ist die Spalt-
verbreiterung s* durch eine Dickenveränderung der ers-
ten Wirkwerkzeuge 2 gebildet.

Patentansprüche

1. Kettenwirkmaschine mit einer ersten Wirkwerkzeu-
ganordnung (1), die eine Vielzahl von gleichartig be-
wegbaren ersten Wirkwerkzeugen (2) aufweist, und
eine zweiten Wirkwerkzeuganordnung (8), wobei die
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erste Wirkwerkzeuganordnung (1) und die zweite
Wirkwerkzeuganordnung (8) während eines Ma-
schenbildungszyklus relativ zueinander bewegbar
sind, dadurch gekennzeichnet, dass sich zumin-
dest in einem Teil des Maschenbildungszyklus die
ersten Wirkwerkzeuge (2) an der zweiten Wirkwerk-
zeuganordnung (8) abstützen.

2. Kettenwirkmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten Wirkwerkzeuge (2)
jeweils einen Befestigungsbereich (3), mit dem sie
an einer Barre (4) befestigt sind, einen Arbeitsbe-
reich (5) und einen Übergangsbereich (7) zwischen
dem Befestigungsbereich (3) und dem Arbeitsbe-
reich (5) aufweisen, wobei die zweite Wirkwerkzeu-
ganordnung (8) mit dem Übergangsbereich (7) zu-
sammenwirkt.

3. Kettenwirkmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Übergangsbereich (7) eine
größere Breite als der Arbeitsbereich (5) aufweist.

4. Kettenwirkmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Wirkwerkzeuganordnung (8) Lamellen (9) aufweist,
zwischen denen Lamellengassen (10) ausgebildet
sind, in denen die ersten Wirkwerkzeuge (2) zumin-
dest in einem Teil des Maschenbildungsvorganges
angeordnet sind.

5. Kettenwirkmaschine nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein dem Arbeitsbereich (5) be-
nachbarter Einlaufbereich (14) zwischen den Lamel-
len (9) und den ersten Wirkwerkzeugen (2) eine
Spaltverbreiterung (s*) aufweist.

6. Kettenwirkmaschine nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spaltverbreiterung (s*)
durch eine Fase (15) an den Lamellen (9) gebildet ist.

7. Kettenwirkmaschine nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Spaltverbreite-
rung (s*) durch eine Dickenveränderung (12, 13) der
ersten Wirkwerkzeuge (2) gebildet ist.

8. Kettenwirkmaschine nach einem der Ansprüche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die ersten
Wirkwerkzeuge (2) als Schiebernadeln und die zwei-
te Wirkwerkzeuganordnung (8) als Abschlagkamm-
barre oder als Wirkplatine ausgebildet sind.
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