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Durchzieher aus diesem Faden ein anderer Durchzieher
gebildet wird, der an eine benachbarte Nadel verschoben
und aus dem im nachfolgenden Schilingenbildungszyklus
eine Schlinge erzeugt wird. In der
Schlingenbildungsvorrichtung sind die Platinen an einem
Balken befestigt, wobei eine jede von ihnen aus zwei
parallel angeordneten Teilen ausgefihrt ist, von denen der
eine mit einem Fadenfiihrungsauge ausgefihrt, der andere
aber als Platte mit einem Vorsprung ausgebildet ist, der
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Wirknadelfront schwingbar und entlang der Wirknadelfront
hin- und herverschiebbar angeordnet. Fig. 4
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Schlingenbildung auf der Kettenwirkmaschine, das die mittels Platinen erfolgende
Verlegung von Kettfdden in Form von Durchziehern auf Wirknadeln, die Erfassung eines jeden
Durchziehers durch eine absinkende Nadel, das Abwerfen der auf der Nadel liegenden Schlinge, die
Ausbildung einer Schlinge aus dem Durchzieher sowie die Hebung der Nadel umfaf3t, dadurch
gekennzeichnet, dal’ die Verlegung eines jeden Fadens in Form eines Durchziehers (8) wahrend der
Hebung der Nadel (1) erfolgt, wobei gleichzeitig mit dem Absinken der Nadel (1) und Erfassen des
Fadens aus diesem Faden ein anderer Durchzieher (12) gebildet wird, der an eine benachbarte
Nadel (1,) verschoben und auf diese Nadel (1,) wahrend deren Hebung im nachfolgenden
Schlingenbildungszyklus verlegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR gleichzeitig mit der Verlegung der
Durchzieher (12) aus den Kettfaden (7) auf die Platinen (3) Durchzieher (38) aus den Kettfaden (7)
des zweiten Systems auf diese Platinen (3) in einer Richtung verlegt werden, die geméaR der
jeweiligen Bindungsart gewahlt wird.

3. Vorrichtung zur Schlingenbildung auf einer Kettenwirkmaschine, die hin- und herbewegte
Wirknadeln, einen Balken mit daran befestigten Platinen, eine Vorrichtung zur schwingenden
Bewegung des Balkens senkrecht zur Wirknadelfront enthilt, die mit der Hauptwelle der
Kettenwirkmaschine und dem Balken verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, daR’ jede Platine (3)
zwei parallel angeordnete Teile (4; 5) enthélt, wobei in mindestens einem von ihnen ein
Fadenflihrungsauge (6) fir den Kettfaden (7) ausgeflhrt ist, wahrend der andere Teil als Platte (18)

-ausgebildet ist und einen Vorsprung (16) aufweist, der gegen die Wirknadeln (1) gekehrt ist und
einen Hals (17) zum Halten des aus dem Fadenfilhrungsauge (6) des ersten Platinenteiles (4; 5)
austretenden Kettfadens (7) bildet, wobei der Balken (2) entlang der Wirknadelfront hin- und
herverschiebbar angeordnet und mit dem Austrittsglied einer Vorrichtung (23) zur schwingenden
Bewegung des Balkens (2) senkrecht zur Wirknadelfront zur Erteilung einer Bewegungsmaéglichkeit
des Balkens (2) mit zwei Freiheitsgraden gelenkig verbunden ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf der das Fadenfihrungsauge (6)
aufweisende Teil (4; 5) einer jeden Platine (3) mit einem verlangerten Abschnitt (15) ausgefiihrt ist,
in dem dieses Fadenflhrungsauge (6) angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dal der das Fadenfiihrungsauge (6)
aufweisende Teil (4; 5) einer jeden Platine (3) als Osennadel (19) ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da die Vorspriinge (16; 20) einer
Platte (14; 18) einer jeden Platine (3) abgerundet sind. .

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daR die Vorrichtung (23) zur schwingenden
Bewegung des Balkens (2) senkrecht zur Wirknadelfront als Koppelgetriebe ausgefiihrt ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dall am Austrittsglied der Vorrichtung (23)
zur schwingenden Bewegung des Balkens (2) senkrecht zur Wirknadeilfront ein Osenkamm (34) fiir
den Kettfaden (7) des zweiten Systems zur Erteilung einer schwingenden Bewegung gemeinsam
mit dem Balken (2) und einer hin- und hergehenden Bewegung entlang der Wirknadelfront in einer
gemal der jeweiligen Bindungsart gewahlten Richtung angeordnet ist.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schlingenbildung auf der Kettenwirkmaschine, das die mittels Platinen erfolgende
Verlegung von Kettfaden in Form von Durchziehern auf Wirknadein, die Erfassung eines jeden Durchziehers durch eine
absinkende Nadel, das Abwerfen der auf der Nadel liegenden Schiinge, die Ausbildung einer Schlinge aus dem Durchzieher
sowie die Hebung der Nadel umfaRRt und eine Vorrichtung zur Schlingenbildung auf einer Kettenwirkmaschine, die hin- und
herbewegte Wirknadeln, einen Balken mit daran befestigten Platinen, eine Vorrichtung zur schwingenden Bewegung des
Balkens senkrecht zur Wirknadelfront enthilt, die mit der Hauptwelle der Kettenwirkmaschine und dem Balken verbunden ist.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Allgemein bekannt ist ein Verfahren zur Schlingenbildung auf der Kettenwirkmaschine (SU, A, Nr.266125), das darin be'steht,
daB die Kettfaden blgelférmige Platinen mittels Osennadeln umwickeln, wobei Durchzieher entstehen, die dann auf die
Wirknadeln Gbertragen werden, Die letzteren senken sich, nachdem sie die Durchzieher erfaf3t haben, ab, fiUhren das Abwerfen
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der auf den Nadeln befmdhchen Schlingen durch, bilden Schlingen aus diesen Durchziehern und steigen zum EinschlieBen
hoch.

Zur Durchfithrung dieses Verfahrens wird eine Schlingenbildungsvorrichtung verwendet, die einen senkrecht zur Wirknadelfront
bewegten Balken mit darin befestigten Schlingenbildungsplatinen sowie einen Kamm aus Osennadeln enthalt, durch deren
Augen die Kettfaden hindurchgefuhrt sind. Der aus den Osennadeln bestehende Kamm ist entlang der Wirknadelfront
verschiebbar und zwischen den biigelférmigen Platinen zur Verlegung von als Durchzieher ausgebildeten Féden auf dieselben
schwingbar angeordnet.

Allerdings besitzen das Verfahren und die zugehérige Einrichtung einen Nachteil, der sine Verlangerung des technologischen
Schlingenbildungszyklus bedingt sowie die Ausflihrung einer Reihe von Ubergangsoperatlonen notwendig macht:
Hervorschiebung der biigelférmigen Platinen gemeinsam mit dem Balken, Verschiebung der Osennadeln entlang der Platinen
und zwischen den Platinen zur Verlegung von Kettfiden auf dieselben sowie Hebung der Wirknadeln zum Erfassen der auf die
Platinen verlegten Faden. Dies macht den Schlingenbildungsproze® kompliziert und verlingert dariiber hinaus noch die fiir die
Bildung einer Schlingenreihe erforderliche Zeit, was dieses Verfahren wenig produktiv macht.

AuRerdem nimmt der Osennadelkamm viel Platz in der Wirkzone ein, macht die Bedienung der Kettenwirkmaschine unbequem
und setzt eine Synchronisation samtlicher an der Schlingenbildung beteiligten Mechanismen voraus.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung, den Arbeitszeitaufwand zu reduzieren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Schlingenbildung auf der Kettenwirkmaschine, daf® die mittels
Platinen erfolgende Verlegung von Kettfaden in Form von Durchziehern auf Wirknadeln, die Erfassung eines jeden Durchziehers
durch eine absinkende Nadel, das Abwerfen der auf der Nadel liegenden Schlinge, die Ausbildung einer Schlinge aus dem
Durchzieher sowie die Hebung der Nadel umfalit, zu entwickeln sowie eine Schlingenbildungsvorrichtung zur Durchfihrung
desselben zu schaffen, die es gestatten, durch Zusammenlegung technologischer Arbeitsgénge die Arbeitsleistung zu erhéhen
und die Konstruktion der Kettenwirkmaschine zu vereinfachen.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch geldst, daBd die Verlegung eines jeden Fadens in Gestalt eines Durchziehers
wihrend der Nadelhebung erfolgt, wobei gleichzeitig mit dem Absinken der Nadel und Erfassen des Fadens aus diesem Faden
ein anderer Durchzieher gebildet wird, der an eine benachbarte Nadel verschoben und auf diese Nadel wihrend deren Hebung
im nachfolgenden Schlingenbildungszyklus verlegt wird.

In dieser Weise ist die Verlegung des aus dem Faden gebildeten Durchziehers mit dem Heben und Absinken der Nadel
vollkommen vereinigt, was aus dem technologischen Zyklus die fiir den Stillstand der Nadeln und fiir die Verlegung von Féden
auf dieselben erforderliche Zeit auszuschlieBen erlaubt. Das fiihrtletzten Endes zur Steigerung der Leistung des Wirkvorgangs.
ZweckmiRigerweise werden gleichzeitig mit der Verlegung der aus den Kettfdden gebildeten Durchzieher auf die Platinen die
Kettfiden des zweiten Systems auf dieselben Platinen in einer Richtung verlegt, die gemaR der jeweiligen Bindungsart gewahlt
wird, was die technologischen Méglichkeiten der Kettenwirkmaschine erweitert.

Das erfindungsgemiBe Verfahren wird mit Hilfe einer Schlingenbildungsvorrichtung der Kettenwirkmaschine durchgefiihrt, die
hin- und herbewegte Wirknadeln, einen Balken mit daran befestigten Platinen, eine Vorrichtung zur schwingenden Bewegung
des Balkens senkrecht zur Wirknadelfront enthélt, die mit der Hauptwelle der Kettenwirkmaschine und dem Balken verbunden
ist, in der erfindungsgeménR jede Platine zwei parallel angeordnete Teile enthilt, in mindestens einem von ihnen ist ein
Fadenfihrungsauge fiir den Kettfaden ausgeflihrt, wahrend der andere Teil als Platte ausgebildet ist und einen Vorsprung
aufweist, der gegen die Wirknadeln gekehrt ist und einen Hals zum Halten des aus dem Fadenflihrungsauge des ersten
Platinenteiles austretenden Fadens bildet, wobei der Balken entlang der Wirknadelfront hin- und herverschiebbar angeordnet
und mit dem Austrittsglied der Vorrichtung zur schwingenden Bewegung des Balkens senkrecht zur Wirknadelfront zur Erteilung
dem Balken einer Bewegungsmadglichkeit mit zwei Freiheitsgraden gelenkig verbunden ist.

Diese konstruktive Ausfiihrung der Platinen und des Balkens gestattet es, auf den Osennadelkamm sowie Mechanismen zur
Verschiebung desselben entlang der Wirknade!front und schwingenden Bewegung zwischen den Platinen zu verzichten, weil
nunmehr die Funktion der Osennadeln die Platinen selber erfiillten, was die Konstruktion der Schlingenbildungsvorrichtung
vereinfacht. Dabei macht die Zusammenlegung der Operationen des Schlingenbildungsvorganges es méglich, die
Bewegungsbahnen der Arbeitsorgane zu vereinfachen, die Stillstandszeit auszuschlieBen und demnach den Wirknadelhub zu
verringern. Dies verbessert dynamische Funktionsverhéitnisse der Maschine bei hohen Drehzahlen der Hauptwelle sowie
mindert die Massen der in der Maschine laufenden Teile herab. Die Verringerung der Zahl der Antriebsvorrichtungen und der
gesamten Gliederzahl vereinfacht die Bedienung der Maschine, erhdht ihre Betriebszuverlassigkeit und Reparaturféhigkeit.
GemaB einer Ausfiihrungsvariante der Platine kann der das Fadenf‘ihrungsauge aufweisende Teil einer jeden Platine mit einem
verlingerten Abschnitt ausgefiihrt sein, in dem dieses Fadenfihrungsauge angebracht ist, oder aber kann dieser Teil als
Osennadel ausgebildet sein, was zusétzliche Vorteile beim Einfiihren der Fiden erzeugt.

Zur Verminderung der Fadenreibung am Platinenvorsprung wahrend der Bewegung des Balkens senkrecht zur Wirknadelfront
sind die Platinenvorspriinge zweckmaBigerweise abgerundet ausgefiihrt.

GemaR einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist die Vorrichtung zur schwingenden Bewegung des Balkens senkrecht zur
Wirknadelfront als Koppelgetriebe ausgefiihrt, was die Zahl der Vorrichtungsglieder verringert, die Gesamtmasse der laufenden
Teile herabgesetzt und die Maschinendrehzahl zu steigern erfaubt.

ZweckmaBigerweise ist am Austrittsglied der Vorrichtung zur schwingenden Bewegung des Balkens senkrecht zur
Wirknadelfront ein Osenkamm fur das zweite Kettfadensystem zur Erteilung einer mit dem Balken gemeinsam schwingenden
und einer entlang der Wirknadelfront hin- und hergehenden Bewegung in einer gemaf der jeweiligen Bindungsart gewéhiten
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Richtung angebracht, Dadurch werden die technologischen Méglichkeiten der Maschine erweitert und der
SchlingenbildungsprozeR ist unter Einsatz von zwei Fiden durchfiihrbar. :

Durch die erfindungsgemiRe Lésung wird die Arbeitsleistung der Kettenwirkmaschine erheblich gesteigert, die Konstruktion
und Bedienung vereinfacht sowie die dynamischen Bedingungen fiir die Faden wihrend ihrer Verarbeitung verbessert.

Ausflihrungsheispiel

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausfithrungsbeispieten ndher erldutert. In der zugehorigen Zeichnung zeigen

Fig.1: in perspektivischer Ansicht die Schlingenbildungsorgane der Kettenwirkmaschine:

Fig.2a, b, c: Ausbildungvon Durchziehern fiir die erste Schlingenreihe;

Fig.3: Abwerfen der Schlingen von den Nadein und Verschieben der Platinen an die benachbarten Nadeln;

Fig. 4: Ausbildung von Schlingen der ersten Reihe und Stillsetzung der Platinen tiber den benachbarten Féaden;

Fig.5: Erfassung der Durchzieher zur Bildung der zweiten Schlingenreihe;

Fig.6: Verlegung von Faden mit einer anderen Platinenform:

Fig.7: eine Seitenansicht der Platinen gema Fig. 6;

Fig.8: Verlegung von Faden mit einer weiteren Platinenform;

Fig.9: eine Seitenansicht der Platinen gemaR Fig. 8;

Fig.10: eine schematische Darstellung der Vorrichtung zur Verschiebung des Balkens mit den Platinen:

Fig.11: eine schematische Darstellung der Vorrichtung zur schwingenden Bewegung des Balkens senkrecht zur
Wirknadelfront; ’

Fig.12: eine Ausfiihrungsform der gelenkigen Verbindung des Balkens mit dem Austrittsglied der Vorrichtung von Fig. 11;

Fig.13: in schematischer Darstellung den Proze® der Schlingenbildu ng aus zwei Kettfddensystemen.

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung.

Zur Durchflihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens enthilt die Schlingenbildungsvorrichtung der bekannten
Kettenwirkmaschine (N&hwirkmaschine) beispielsweise in der Vertikalebene hin- und herbewegte Wirknadeln 1 (Fig.1), einen
Balken 2 mit Platinen 3, von denen jede aus zwei Teilen, beispielsweise aus zwei Platten 4; 5, gebildet ist. In jeder der Platten 4; 5
sind ein Fadenfiihrungsauge 6, durch welches ein Kettfaden 7 hindurchtritt, wodurch ein Durchzieher 8 (Fig. 2) entsteht, sowie
ein Hals 9 ausgefiihrt. Zur Schlingenbildung ist der Balken 2 mit den Platinen 3 zur Erreichung einer schwingenden Bewegung
senkrecht zur Wirknadelfront und einer hin- und hergehenden Bewegung entlang der Wirknadelfront angebracht.

GemaB dem erfindungsgemaRen Verfahren wird der ProzeR der Schlingenbildung wie folgt ausgefiihrt:

Wiéhrend der Operation des EinschlieRens einer alten Schlinge gelangen die Nadein 1 (Fig.2), indem sie sich heben, in die
Zwischenrdume zwischen den Platten 4; 5 der Platinen 3. Sobald die Haken 10 der Nadeln 1 eine Hohe erreicht haben, die etwas
groéRer als die Anordnungshhe der Durchzieher 8 ist, welche zwischen den Platten 4; 5 der Platinen 3 (Fig. 2b) verlegt sind,
fangen die letzteren an, iiber die Riicken der Nadeln 1 hinauszuschwingen, indem sie die Durchzieher 8 auf die Schifte der
Nadeln 1 (Fig. 2¢) Gbertragen. Danach senken sie die Nadeln 1 zum Abwetfen der alten und Ausbilden der neuen Schlingen 11
auf die bekannte Weise ab, wihrend die Platinen (Fig.3; 4), sobald sie eine Endlage hinter den-Nadelriicken erreicht haben,
entlang der Wirknadelfront an die benachbarten Nadeln 1, verschoben werden, wobei sie aus dem Kettfaden 7 einen neuen
Durchzieher 12 bilden. Zum Zeitpunkt des Schlingenabwerfens beenden die Platinen 3ihre Bewegung entlang der Nadeln 1und
schwingen gegen die Nadeln 1 hin nach vorn, wobei sie tiber den Kdpfen der benachbarten Nadein 1, zum Stillstand kommen,
so daR auf diese Weise die Verlegung des Durchziehers 12 zum Erfassen desselben durch eine benachbarte Nadel 1, wihrend
deren Hebung im nachfolgenden Schlingenbildungszyklus stattfindet.

Die Nadeln 1, ziehen die Kettfdden 7 ab und steigen dann erneut fir die Ausfiihrung der Operation des EinschlieRens hoch,
wobei sie in die Zwischenriume zwischen den Platten 4; § der Platinen 3 (Fig.2b)zum Erfassen der Durchzieher 12 gelangen und
der Schlingenbildungszyklus sich in dhnlicher Weise wiederholt.

Die Verschiebung der Platinen 3 entlang der Wirknadelfront kann sowohl nach rechts wie auch nach links entsprechend der
jeweiligen Bindungsart erfolgen.

GemaR der in Fig.6 und 7 dargesteliten Ausfiihrungsform ist eine jede Platine 3aus Platten 13; 14 ausgefiihrt, die die in Fig.6und
7 dargestelite Form besitzen. Hierbei ist das Fadenfiihrungsauge 6 nur in der Platte 13 ausgefiihrt, wobei ein Abschnitt 15 der
Platte 13 mit dem darin ausgefihrten Fadenfiihrungsauge 6 eine verlangerte Form hat. In der Platte 14 ist an der den Nadeln 1
zugekehrten Vorderkante ein Vorsprung 16 ausgefihrt, der einen Hals 17 zum Halten des aus dem Fadenfiihrungsauge 6in der
Platte 13 austretenden Kettfadens 7 bildet.

GemaR der in Fig.8 dargesteliten Ausfihrungsform ist ein Teil der Platine 3 durch eine Platte 18, der andere aber durch eine
Osennadel 19 gebildet, die parallel zur Platte 18 in einer Hohe mit deren oberen Kante angebracht ist, wie dies Fig.9
veranschaulicht. Hierbei weist die Platte 18 genauso wie die Platte 14 einen Vorsprung 20 und einen Hals 21 auf. Die
Vorspriinge 16; 20 sind abgerundet ausgefiihrt.

Der Proze der Schiingenbildung wird bei derartigen Ausbildungsformen der Platinen 3 gemaR dem im vorstehenden
beschriebenen Verfahren ausgefiihrt, und zwar: nachdem die Képfe der Nadeln 1; 1, in den Zwischenraum zwischen den
Platten 13; 14 bzw. zwischen der Osennadel 19 und der Platte 18 eingetreten sind, schwingt der Balken 2 mit den Platinen 3
zuriick, wodurch die Ubertragung der Kettfiden 7 auf die Wirknadeln (Fig. 6 und 8) gewihrleistet wird. Nachdem die Nadeln 1
aus dem Platinenraum ausgetreten sind, beginnt die Bewegung des Balkens 2 mit den Platinen 3 entlang der Wirknadelfront,
danach vorwirts senkrecht zur Wirknadelfront, um in der zweiten Zyklushélfte die in den Platten 4; 5 und 14; 18 bzw.
Osennadeln 19 vorhandenen Augen in die Positionen iber den Nadeln 1 zu bringen. In Fig.6; 8 sind diese Bewegungen durch
Pfeile angedeutet. Darauf steigen die Nadeln 1; 1, zwischen den Platten 4 5; 14; 18 wieder hoch, und der
Schlingenbildungszyklus wiederholt sich.

Fir die erwdhnten Verschiebungen des Balkens 2 mit den Platinen 3 kénnen verschiedene Mechanismen benutzt werden. So
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sind auf der Hauptwelle 22 (Fig. 10) der Kettenwirkmaschine zwei Vorrichtungen 23 zur schwingenden Bewegung des Balkens 2
senkrecht zur Wirknadelfront 1 paraliel zueinander angebracht.

Fir die hin-und hergehende Bewegung des Balkens 2 mitden Platinen 3 entlang der Wirknadelfront wird eine auf einer Welle 24,
die mit der Hauptwelle 22 auf eine bekannte Weise verbunden ist, angebrachte Vorrichtung 25 benutzt, die als
Nockenvorrichtung, in Gestalt einer Mustertrommel bzw. als ein Gelenk- und Hebelgetriebe ausgebildet sein kann. Die
Austrittsglieder 26 der Vorrichtungen 23; 25 sind Uber Gelenkverbindungen 27 mit dem Balken 2 zur Gewihrleistung der
Verschiebungen des letzteren mit zwei Freiheitsgraden, d.h. entlang und quer zur Wirknadelfront, verbunden.

In Fig.11 ist eine Ausfihrungsform eines Koppelgetriebes 23 zur schwingenden Bewegung des Balkens mit den Platinen
senkrecht zur Wirknadelfront dargestellt. Von der Hauptwelle 22 wird die Bewegung (iber einen Exzenter 28, eine Koppel 29
sowie ein Austrittsglied — eine Aufthangung 30— auf den Balken 2 (ibertragen, der hierbei iber den Wirknadeln 1 in an der
Aufhangung 30 starr befestigten Fiihrungen 31 der Gelenkverbindung 27 geschwungen wird.

In Fig.12 ist eine Ausfiihrungsform der Gelenkverbindung 27 dargestellt, die an der Aufhangung 30 befestigte Fiihrungen 31
sowie Rundstabe 32 einschliet, die miteiner Konsole 33 starr verbunden sind, an welcher der Balken 2 befestigt ist. Die Stabe 32
fihren eine hin-und hergehende Bewegung in den Fiihrungen 31 unter Einwirkung der Vorrichtung 25 (Fig. 10) um einen Betrag
aus, der gemaR der Maschinenklasse und der jeweiligen Bindungsart angesetzt wird.

Fir die Erzeugung von Zweikammbindungen und Durchnihung eines Geriistes bzw. eines Gewirkes mit denselben enthélt die
Schlingenbildungsvorrichtung einen Osenkamm 34 mit Osennadeln 35 fiir das zweite Kettfadensystem. Der Kamm 34 bewegt
sich in Fihrungen 36 {Fig.11), die &hnlich den Fiihrungen 31 an der Aufhingung 30 befestigt sind, unter Einwirkung einer
Vorrichtung 37 (Fig. 10), die &hnlich der Vorrichtung 25 ausgefiihrt und auf der Welle 24 mit einer Phasenverschiebung von 180°
angebracht ist, wodurch der Osenkamm 34 eine hin- und hergehende Bewegung entlang der Wirknadelfront in der zur
Bewegung des Balkens 2 entgegengesetzten Richtung erhélt. Da der Osenkamm 34 iiber die Fiihrungen 36 mit der den Balken 2
mit den Platinen tragenden Aufhingung 30 verbunden ist, so fiihrt dieser Kamm 34 schwingende Bewegungen senkrecht zur
Wirknadelfront gemeinsam mit dem Balken 2 aus.

Die Erzeugung von Zweikammbindungen geschieht entsprechend dem erfindungsgemaBen Verfahren in folgender Weise,
Gleichzeitig mit der Bildung der Durchzieher 12 {Fig. 13) aus den Kettfaden 7 und der Verlegung derselben geschieht die
Ausbildung von Durchziehern 38 aus den Kettfaden 7 des zweiten Systems, die auf die Nadeln 1 in der den Durchziehern 12
entgegengesetzten Richtung verlegt werden. Hierbei liegen die oberen Enden der Durchzieher 12 der Kettfaden 7 des ersten
Systems in den Augen der Osennadeln 19, die der Durchzieher 38 der Kettfaden 7 des zweiten Systems aber in den Augen der
Nadeln 35. Die unteren Enden der Durchzieher 12; 38 sind im entstehenden Gewirke befestigt, das in Fig.13 in Form von -
Altschlingenbdden dargestellt ist.

Die Nadeln 1 treten, indem sie hochsteigen, in die Zwischenraume zwischen der Osennadel 19 und der Platte 18 der Platinen 3
ein, auf denen die Durchzieher 12; 38 bereits kreuzweise liegen, und senken sich dann unter gleichzeitigem Schwingen des
Balkens 2 und des Osenkammes 34 zuriick von den Nadelriicken ab, wobsei sie die Durchzieher 12; 38 erfassen und
Zweikammbindungsschlingen aus denselben bilden.

In Fig. 13 ist der Osenkamm 34 mit den Osen 35 zwecks gréRerer Klarheit als oberhalb des Platinenbalkens 2 gehoben
dargestelit.

Die Verlegungsrichtung der Durchzieher 38 aus den Kettfiden 7 des zweiten Systems kann mit der Verlegungsrichtung der
Durchzieher 12 zusammenfallen, was von der jeweiligen Bindungsart abhéngt.
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