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[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: KNITTING MACHINE, IN PARTICULAR CROCHET GALLOON MACHINE, AND METHOD FOR PRODU-

CING STRIPS

(54) Bezeichnung : WIRKMASCHINE, INSBESONDERE HAKELGALONMASCHINE, SOWIE VERFAHREN ZUR HER-

STELLUNG VON BANDERN

(57) Abstract: In order to simplify the production process of a
knitting machine (60), in particular a crochet galloon machine,
for producing a strip (28), it is proposed to assign a post-pro-
cessing apparatus (80) to the strip withdrawal (70). The post-
processing apparatus (80) comprises tensioning means for ten-
sioning the strip (28) in the longitudinal direction and in the
transverse direction, and thermotixing means (32) for thermofi-
xing the strip (28) in the tensioning state. Because of the tensio-
ning means, the strip can be retained in a tensed state controlled
both in the longitudinal direction and in the transverse directi-
on.

(57) Zusammenfassung: Um bei einer Wirkmaschine (60), ins-
besondere einer Hékelgalonmaschine, zur Herstellung eines
Bandes (28) den Herstellprozess zu vereintachen, wird vorge-
schlagen, dem Bandabzug (70) eine Nachbehandlungsvorrich-
tung (80) zuzuordnen. Die Nachbehandlungsvorrichtung (80)
weist Spannmittel zum Spannen des Bandes (28) in Langsrich-
tung und in Querrichtung sowie Thermofixiermittel (32) zum
Thermofixieren des Bandes (28) in gespanntem Zustand auf.
Durch die Spannmittel ist das Band in einer sowohl in Léngs-
wie auch in Querrichtung kontrollierter Spannung haltbar.
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Wirkmaschine, insbesondere Hékelgalonmaschine, sowie Verfahren zur Herstellung

von Bandern

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Wirkmaschine, insbesondere eine Hakelgalonmaschine,
zur Herstellung von Béndern sowie ein entsprechendes Verfahren, gemass Anspruch

1 bzw. Anspruch 10.

Stand der Technik
Unter der Bezeichnung Hakelgalonmaschine sind im Stand der Technik Wirkmaschi-

nen zur Herstellung von elastischen Bandern bekannt, bei denen das Band beim
Austritt aus der Wirkstelle in Langsrichtung mittels eines Zugsystems gespannt
gehalten wird. Das Zugsystem ist aus einem oder mehreren Paaren zylindrischer
Walzen gebildet. Die Walzenpaare sind in geeigneter Weise gesteuert, und zwar
entweder mechanisch mittels eines Steuerungssystems aus Ketten oder Zahnrie-
men, die von der Produktiv-Wirkmaschine angetrieben werden, oder mittels Elektro-
motoren, die von einer an die Produktionslogik der Wirkmaschine selbst angeschlos-
senen elekirischen Achse angetrieben werden. Aufgabe einer solchen Vorrichtung ist
es, das Band in seiner Langsrichtung gespannt zu halten, um es in eine Bahn zu
bringen, bei der es liber oder um eine oder mehrere entsprechend geheizte Rollen
oder Platten gezwungen wird, um eine Thermofixierung des Bandes zu bewerkstelli-
gen. Ein solche Bearbeitung oder Behandlung dient der Verbesserung der Eigen-
schaften des Bandes, um dessen Qualitat insbesondere in visueller Hinsicht zu
verbessern und dadurch dem Produkt selbst einen Mehrwert zu verleihen.

Weiterhin sind Spannvorrichtungen bekannt, die lediglich zur Thermofixierung von
Textilbandern vorgesehen sind. Sie halten die Textilbédnder sowohl in Langs- als
auch in Querrichtung unter einer vorgegebenen Spannung. Auf diese Weise gelingt
es, die Dimensionseigenschaften des Textils zu definieren oder veréndern und Uber-
dies dessen Eigenschaften insbesondere in asthetischer Hinsicht zu verbessern. Die
bekannten Vorrichtungen werden geméass dem Stand der Technik unabhéngig von
der Herstellung des Bandes betrieben, was sich als nachteilig herausgestellt hat,
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denn dort muss das Band auf dem Férdersystem aufwandig zentriert werden, indem
z.B. die Rander des Bandes durch ein optisches System beobachtet werden. Erst
dann kénnen die nétigen Korrekturen der Position des Fordersystems (Zentrierung
durch seitliches Verschieben des Vorschubssystems) maschinell durchgefiihrt wer-

den.

Darstellung der Erfindung

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das bekannte Thermofixiersystem
einer Wirkmaschine, insbesondere einer Hakelgalonmaschine, an das Konzept der
bekannten Spannvorrichtungen anzupassen, um damit auf einfache Weise Bander
mit einer héheren Qualitat als mit dem gegenwartigen System herstellen zu kdnnen.
Es ist darauf hinzuweisen, dass die Massnahmen der Erfindung hier beispielhaft an
einer Hakelgalonmaschine beschrieben werden, dass sie aber auch bei anderen
Wirkmaschinen, z.B. Raschelmaschinen, angewendet werden kdnnen, die die Her-

stellung von Béndern zur Aufgabe haben.

Gemdss einem ersten Aspekt der Erfindung wird die Aufgabe bei der eingangs ge-
nannten Wirkmaschine durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 ge-
[6st. Dabei haben die Massnahmen der Erfindung zunéchst einmal zur Folge, dass
die an den bekannten Wirkmaschinen anzubringenden Abwandlungen und Zusétze,
um dieses an das oben beschriebene vollstandigere System anzupassen, nicht be-
sonders aufwandig sind. Daraus ergibt sich zudem, dass die Benutzer die Produktivi-
tat dank der Nachbehandlung der Bander im Zuge von deren Herstellung mit gerin-
geren Kosten und Platzbedarf erhéhen kénnten. Der Bandabzug der Wirkmaschine
ermdglicht ein optimales und préazises Positionieren des Gewirkes vor der Spann-
rahmenvorrichtung. Somit kann die Fiihrung des Bandes auf dem Férdersystem mit
Ritzel bzw. Kette mit Nadeln problemios erfolgen. Da die erfindungsgemasse Vorrich-
tung dem Bandabzug zugeordnet ist, erfolgt die Zentrierung des Bandes auf dem
Férdersystem des Spannrahmens automatisch. insbesondere dadurch ist die erfin-
derische Maschine einer herkdmmlichen Spannrahmenvorrichtung "off-line" tiberle-
gen. Besonders vorteilhaft ist es, dass die dem Bandabzug zugeordnete bzw. nach-
geordnete Spannrahmenvorrichtung mit der Wirkmaschine synchronisiert ist, d.h. der
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Antrieb der Spannrahmenvorrichtung wird synchron mit der Wirkmaschine angetrie-

ben. Das Programm der Wirkmaschine, also der Musterrapport, kann so die Vor-

schubgeschwindigkeit der Spannrahmenvorrichtung verandern. Dadurch kénnten

Schmal/Breit-Effekten im Band erzeugt werden.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Wirkmaschine sind in den Anspriichen 2 bis 9 be-

schrieben.

Vorteilhaft ist es, wenn bei der Wirkmaschine durch die Spannmittel sowohl die Lon-

gitudinal- als auch die Transversalspannung des Bandes einstellbar sind.

Eine solche Wirkmaschine weist vorteilhafterweise eine erste Welle auf, wobei an der
ersten Welle zwei Ubertragungsorgane, vorzugsweise Kettenritzel, angeordnet sind,
sowie eine weitere Welle auf, an der zwei weitere Ubertragungsorgane, vorzugswei-
se Kettenritzel, angeordnet sind, wobei die Ubertragungsorgane jeweils zwei mitein-
ander verbundene Paare bilden.

Zur lateralen Traktion des Bandes kénnen bestimmte Traktionsriemen oder -ketten
mit Mitnehmerdornen vorgesehen sein, wobei die mit Mithehmerdornen versehenen

Riemen oder Ketten in Laufrichtung divergierend angeordnet sind.

Es wird vorgeschlagen, die Wirkmaschine zur Herstellung eines Bandes so auszubil-
den, dass mehrere nebeneinander angeordnete Bander herstellbar sind, die mittels
Hilfsfaden zu einem Band miteinander verbunden sind und die Nachbehandlungsvor-
richtung so ausgebildet ist, dass die Vielzahl der mittels Hilfsfaden miteinander ver-
bundenen Bander gemeinsam spannbar und thermofixierbar sind. Besonders vorteil-
haft ist es, wenn zusétzlich eine Einrichtung zur Entfernung des Hilfsfadens nach der

Thermofixierung vorgesehen wird.

In einer anderen Ausfithrung ist die Wirkmaschine zur Herstellung eines Bandes als

Raschelbandmaschine ausgebildet.
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Gemass einem zweiten Aspekt der Erfindung wird die Aufgabe durch ein Verfahren
gemass Anspruch 10 geldst. Besonders bei der Herstellung von Bandern mit einer
Hakelgalonmaschine ergeben sich durch die Massnahmen der Erfindung besondere
Vorteile, da das gewirkte Band eine sehr lockere Strukiur hat, die sich leicht veran-
dert. Zusatzliche Verfahrensschritte oder Verarbeitungszeiten entfallen fiur die Her-
stellung des Bandes. Weiterhin wird dem Benutzer die Notwendigkeit einer Bereit-
stellung zusatzlicher Fertigstellungsgeréate erspart, was mit einer offensichtlichen
Einsparung nicht nur an Kosten, sondern insbesondere auch an Platz und an Verar-
beitungszeit einhergeht.

Die vorbenannten sowie die beanspruchten und in den nachfolgenden Ausfiihrungs-
beispielen beschriebenen, erfindungsgemass zu verwendenden Elemente unterlie-
gen in ihrer Grésse, Formgestaltung, Materialverwendung und ihrer technischen
Konzeption keinen besonderen Ausnahmebedingungen, so dass die in dem jeweili-
gen Anwendungsgebiet bekannten Auswahlkriterien uneingeschrankt Anwendung

finden kénnen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Ausfiihrungsbeispiele einer Maschine gemass einem bevorzugten Ausfithrungsbei-
piel der Erfindung werden nachfolgend anhand der Zeichnungen ndher beschrieben,

dabei zeigen:

Figur 1 eine Hakelgalonmaschine (ab dem Abzug) gemaéss einem bevorzugten

Ausflihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung, in schematischer Sei-

tenansicht;

Figur 2 die zugeordnete Nachbehandlungsvorrichtung gemass Figur 1, in
Draufsicht;

Figur 3 eine Ansicht der Nachbehandlungsvorrichtung gemaéss Figur 1 in Ar-
beitsrichtung;

Figur 4 eine Ansicht der der Nachbehandlungsvorrichtung geméss Figur 1

schrag entgegen der Arbeitsrichtung; und
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Figur 5 eine schematische Darstellung einer

Weage zur Ausfithrung der Erfindung

Die folgende Beschreibung nimmt Bezug auf die in Figur 1 dargestellte Hakelgalon-
maschine - ab dem Abzug - mit einer Nachbehandlungsvorrichtung gemass einem
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung. Die dem Bandabzug
zugeordnete Nachbehandlungsvorrichtung ist mit der Hékelgalonmaschine synchro-
nisiert, d.h. der Antrieb der Spannrahmenvorrichtung wird synchron mit der Hékelga-
lonmaschine angetrieben. Das Programm der Hakelgalonmaschine, also der Muster-
rapport, kann die Vorschubgeschwindigkeit der Spannrahmenvorrichtung veréandern.

Dadurch kénnten Schmal/Breit-Effekten im Band erzeugt werden.

Auf einem geeigneten metallischen Trager 2, der fest an der Hékelgalonmaschine

angeordnet ist, sind folgende mechanische Organe angebracht:

Eine durch ein mechanisches Getriebe 4 in Drehung versetzte Welle 6, wobei das
Getriebe im Ausflihrungsbeispiel von einem Motor 8 angetrieben wird, der elektrisch
mit dem Produktionszyklus der Wirkmaschine synchronisiert ist. An der Welle 6 sind
zwei Ubertragungsorgane 10 und 12 mit einstellbarer Position fest angeordnet, wel-
che im Ausfiihrungsbeispiel aus zwei Kettenritzeln gleicher Abmessungen gebildet
sind, die jedenfalis die Md&glichkeit einer Einsteliung der Feststellposition haben kon-
nen. In geeignetem Abstand zur Welle 6 ist eine weitere Welle 14 angeordnet, an der
zwei Ubertragungsorgane 16 und 18 fest angeordnet sind, welche im Ausfiihrungs-
beispiel aus zwei Kettenritzeln gleicher Abmessungen gebildet sind, die jedenfalls die
Maoglichkeit einer Einstellung der Feststellposition haben kénnen. Die Kettenritzel-
paare 10 und 16 beziehungsweise 12 und 18 sind durch zugehorige Ubertragungs-
organe miteinander verbunden, wobei es sich bei den Ubertragungsorganen im Aus-
fuhrungsbeispiel um bestimmte Gliederketten 20 und 22 handelt. Die Besonderheit
dieser Gliederketten 20 und 22 besteht darin, dass an den seitlichen Gliedern geeig-
nete metallische Mitnehmerdorne 24 angeordnet sind, welche vom &dusseren Profil

um eine geeignete Héhe 26 derart vorstehen, dass sich eine sichere Mitnahme fir
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das zu spannende Band ergibt. Die Welle 6 ist in geeigneter Nahe des Abzugs des
Bandes 28 an der Hakelgalonmaschine angeordnet. Der Abstand der Antriebsritzel
10 und 12 ist auf die Breite des hergestellten Bandes am Bandabzug derart abge-
stimmt, dass die Mitnehmerdorne 24 der Gliederketten 20 und 22 in die dussersten
Rander des Bandes 28 eingreifen, indem diese durchstossen werden, wodurch die-
ses fur den gesamten weiteren Weg in eine vorgegebene Bewegungsbahn gezwun-
gen wird. Der Abstand der Mitnehmer-Antriebsritzel 16 und 18 wird - z.B. durch L&-
sen der Schraubverbindung '40 auf der weiteren Welle 14 und anschliessendem Fi-
xieren der Schraubverbindung entsprechend der gewiinschten Breite auf der weite-
ren Welle 14 - auf den gewtlinschten Spannabstand 36 gebracht, der grésser als der-
jenige zwischen den Antriebsritzeln 10 und 12 ist. Der der anfanglichen Breite 34 ent-
sprechende Abstand der Antriebsritzeln 10 und 12 kann mittels der Schraubverbin-
dung 38 auch entsprechend eingestellt werden. Die divergierenden Gliederketten 20
und 22 mit den Mithehmerdornen 24 zwingen dem gewirkten Band 28 eine Verande-
rung der anfénglichen Breite 34 auf. Nachdem das Band eine optimale Veranderung
der Breite 36 erreicht hat, lauft dieses iber eine geeignet geheizte Platte oder Rolle
32 und wird thermofixiert. Anschliessend wird das auf die Breite 36 fixierte Band 28
schliesslich mittels einer herkémmlichen Abzugsgruppe 30 entnommen, die in aller
Regel durch geeignet drehgetriebene Walzen gebildet ist. Auf diese Art und Weise
wird erreicht, was in der Textilfachsprache als "Thermofixierung” bezeichnet wird,
d.h. ein "Fixiervorgang" des Bandes, durch welchen das Band 28 geglattet und die
Abmessungen des Bandes in geeigneter und vorteilhafter Weise fixiert werden und
dabei dessen Endqualitat verbessert wird.

Die obige Prozedur erfolgt in Echtzeit im Zuge des Wirkvorgangs, wodurch keine ex-
ternen Vorrichtungen erforderlich sind, was mit einer nachhaltigen Zeit- und Kosten-

einsparung verbunden ist.

In Figur 5 ist eine zur Abzugsgruppe 30 gehdrende Einrichtung 100 zur Entfernung

der Hilfsfdden 102 nach der Thermofixierung dargestellt, die zur Herstellung von ne-
beneinander liegenden Bandern, quasi als ein gemeinsames Band, dienen. Die Ein-
richtung 100 ist der Nachbehandlungsvorrichtung 80 nachgeordnet und so ausgebil-
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det, dass sie die Hilfsfdden 102 mehrerer nebeneinander angeordneter Einzelbander
106 vor der Ablage mittels einer Hilfsfadenhaspel 104 entfernen kann.
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14
16
18
20
22
24
26
28
30
32
34
36
38
40
60
70
80
100
102
104
106

Trager

Getriebe

erste Welle

Motor

als Kettenritzel ausgebildetes Ubertragungsorgan
als Kettenritzel ausgebildetes Ubertragungsorgan
weitere Welle

als Kettenritzel ausgebildetes Ubertragungsorgan
als Kettenritzel ausgebildetes Ubertragungsorgan
Gliederkette

Gliederkette

Mithehmerdorne

Hohe

Band

Abzugsgruppe

Rolle

anfangliche Breite

Fixierbreite

Schraubverbindung

Schraubverbindung

Hakelgalonmaschine

Bandabzug der Hakelgalonmaschine
Nachbehandlungsvorrichtung

Einrichtung zur Entfernung der Hilfsfaden
Hilfsfaden

Hilfsfadenhaspel

Einzelbander
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Patentansprliche

Wirkmaschine, insbesondere Hakelgalonmaschine (60), zur Herstellung eines
Bandes (28), mit einem Bandabzug (70), dadurch gekennzeichnet, dass dem
Bandabzug (70) eine Nachbehandlungsvorrichtung (80) zugeordnet ist, wel-
che Spannmittel (4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24) zum Spannen des
Bandes (28) in Langsrichtung und in Querrichtung sowie Thermofixiermittel
(32) zum Thermofixieren des Bandes (28) in gespanntem Zustand aufweist,
wobei die dem Bandabzug (70) zugeordnete Nachbehandiungsvorrichtung
(80) mit der Wirkmaschine (60) synchronisiert ist und dadurch das Band (28)
in einer sowohl in L&ngs- wie auch in Querrichtung kontrollierter Spannung
haltbar ist.

Wirkmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass durch die
Spannmittel (4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24) sowohl die Longitudinal-
als auch die Transversalspannung des Bandes (28) einstelibar sind.

Wirkmaschine nach einem der Ansprliche 1 oder 2, gekennzeichnet durch
erste Ubertragungsorgane (10, 12), vorzugsweise Kettenritzel, sowie durch
weitere Ubertragungsorgane (16, 18), vorzugsweise Kettenritzel, wobei die
Ubertragungsorgane jeweils zwei miteinander verbundene Paare (10, 16; 12,
18) bilden, die in Laufrichtung divergierend angeordnet sind.

Wirkmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Maschine
eine erste Welle (6) aufweist, wobei an der ersten Welle (6) die ersten Uber-
tragungsorgane (10, 12) angeordnet sind, sowie eine weitere Welle (14) auf-
weist, an der die weiteren Ubertragungsorgane (16, 18) angeordnet sind, wo-

bei zumindest eine der Wellen (6, 14) mit einem Antrieb verbunden ist.

Wirkmaschine nach Anspruch 4 oder 5, gekennzeichnet durch zur lateralen

Traktion des Bandes (28) bestimmte Traktionsriemen oder -ketten (20, 22), die
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im Randbereich des Bandes (28) einstechbare Mitnehmerdorne (24) aufwei-
sen.

Wirkmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis 6, gekennzeichnet durch eine,
vorzugsweise geheizte Platte oder Rolle (32) zum Thermofixieren des Bandes
(28).

Wirkmaschine nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass sie so ausgebildet ist, dass eine Vielzahl mehrerer nebeneinander ange-
ordnete Einzelbander (106) herstellbar sind, wobei benachbarte Bander mit-
tels Hilfsfaden (102) miteinander verbunden sind und die Nachbehandiungs-
vorrichtung (80) so ausgebildet ist, dass die Vielzahl der mittels Hilfsfaden
(102) miteinander verbundenen Bander gemeinsam spannbar und thermofi-

xierbar sind.

Wirkmaschine nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch eine Einrichtung zur
Entfernung der Hilfsfaden (102) nach der Thermofixierung.

Wirkmaschine nach Anspruch 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass sie als
Raschelbandmaschine ausgebildet ist.

Verfahren zum Herstellen eines Bandes mittels einer Wirkmaschine nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass man dem Bandab-
zug (70) eine Nachbehandlungsvorrichtung (80) zuordnet, die Spannmittel (4,
6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24) zum Spannen des Bandes (28) in Langs-
richtung und in Querrichtung sowie Thermofixiermittel (32) zum Thermofixie-
ren des Bandes (28) in gespanntem Zustand aufweist, wobei durch die
Spannmittel (4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 24) zum Spannen des Bandes
das Band (28) in einer sowohl in Longitudinal- wie auch in Transversalrichtung
kontrollierter Spannung gehalten und mittels des Thermofixiermittel (32) ther-
mofixiert wird.
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