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Zur Einfithrung.

Die ,,Technologie der Textilfasern‘ ist so angelegt, dafl die ersten drei Béinde
die naturwissenschaftlichen und die gemeinsamen technologischen Grundlagen,
die weiteren die einzelnen Fasern zum Gegenstande haben.

Der erste Band wird die naturwissenschaftlichen Grundlagen, vor
allem Physik und Chemie der Textilfasern, behandeln.

Der zweite Band enthélt die mechanische Technologie, das Spinnen,
Weben, Wirken, Stricken, Kléppeln, Flechten, die Herstellung von Béndern,
Posamenten, Samt, Teppichen, die Stickmaschinen. Hierbei sind beim ,,Spinnen*
und ,,Weben‘ nur die wesentlichen Grundlagen iibersichtlich dargestellt, wihrend
die Ausbildung der Maschinen und Verfahren fiir den Spezialisten in den spéteren
Binden, bei den einzelnen Fasern, eingehend erdrtert wird. Dagegen bringen
die weiteren oben angefithrten Kapitel ausfiihrliche Beschreibungen, so daB nur
bei wichtigen Sonderfillen in den spiteren Binden kurze Wiederholungen zu
finden sein werden.

Der dritte Band gibt eine moderne Darstellung der Farbstoffe und ihrer
Eigenschaften, wihrend die Féarberei und iiberhaupt die chemische Veredelung
keine allgemeine zusammenfassende Darstellung erfahren, sondern bei jeder
Faser speziell besprochen sind.

Mit dem vierten Bande beginnt die Darstellung der Einzelfasern. Dieser
Baumwollband — und analog sind die den anderen Faserstoffen gewidmeten
aufgebaut — enthilt: Botanik, mechanische und chemische Veredelung, Wirt-
schaft und Handel.

Der fiinfte Band behandelt Flachs, Hanf und Seilerfasern, Jute;

der sechste Seide;

der siebente Kunstseide;

der achte Wolle.

Ergénzungsbénde sollen vorliufig ausgeschaltete Sondergebiete enthalten,
sowie methodische und analytische Darstellungen aufnehmen.

Durch die gewidhlte Anordnung sollte insbesondere auch ermoglicht werden,
daB, unter moglichster Vermeidung von Wiederholungen in gréBerem Umfange,
der Einzelband oder Teilband, wenn auch ein organisches Glied des Ganzen,
doch auch ein abgeschlossenes Einzelwerk darstellt. Dieser Gesichtspunkt er-
scheint wesentlich; denn bei der Vielseitigkeit der Materie waren nicht nur die
Interessen der Textiltechniker und -industriellen, sondern auch die des Maschinen-
bauers, Chemikers und Physikochemikers, des Botanikers und Zoologen, sowie
des Wirtschaftlers zu beriicksichtigen und sind in der eingehenden, in vielen
Fallen wenigstens in diesem Ausmafle oder in deutscher Sprache erstmaligen,
Darstellung auch in vollem Umfange beriicksichtigt worden.



Das eigenartige Zusammenstrémen der Wissenschaften, ihre Vereinigung
durch die Empirie in das gemeinsame Bett der Textilindustrie ist wohl als deren
Charakteristikum erkannt, aber bisher nicht zu einem grofen systematischen,
allgemeingiiltigen Lehrgebdude aufgebaut worden. In diese Richtung vorwirts
zu fiihren, systematisch durch bewuBte wissenschaftliche Analyse die Empirie
zu verdringen, ist das letzte Ziel des umfangreichen Werkes, das durch die
miihselige Arbeit und bereitwillige Einordnung der Mitarbeiter und durch die
verstdndnis- und opfervolle Unterstiitzung des Verlages méglich wurde.

Es sei gestattet, an dieser Stelle den wirmsten Dank an alle Firmen und
anderen privaten und 6ffentlichen Stellen auszusprechen, die die Her-
stellung des Werkes durch Uberlassung, oft durch Anfertigung neuer Zeich-
nungen und Bilder, durch besondere Mitteilungen und in sonstiger Weise unter-
stiitzt haben!

Der Herausgeber.



Vorwort.

In diesem Teilband sind Gebiete der Textilindustrie dargestellt, die einer
zusammenfassenden Behandlung bediirfen, nur in wenigen Féllen wird es darum
noch notwendig sein, bei der Technologie der einzelnen Textilfasern auf die hier
behandelten Techniken tiefer einzugehen.

Die im ersten Beitrag behandelte Wirkerei und Strickerei, an die das
Netzen und die Filetstrickerei angefiigt sind, haben einen gewaltigen Auf-
schwung genommen, teils die Mode, zom Teil aber auch die Entwicklung der
Kunstseidenindustrie haben bier eingewirkt. Der Abschnitt Maschinen-
flechten und Maschinenkléppeln ist durch eine besondere Darstellung der
Flecht- und Kléppelmaschinen ergdnzt worden, um neben den Interessen
des Textiltechnikers auch die des Maschineningenieurs in ausreichendem MafGe
zu beriicksichtigen. Die heute so wichtige Fabrikation von Samt, Pliisch,
kiinstlichen Pelzen ist eingehend beschrieben worden. Ebenso wiinschens-
wert erschien es, die Herstellung der Teppiche besonders zu behandeln.
Den Schluff bilden die gleichfalls in der Literatur stiefmiitterlich behandelten
Stickmaschinen.

Berlin-Dahlem, April 1927.
Der Herausgeber.
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Die Wirkerei und Strickerei, das Netzen und
die Filetstrickerei.

Von Carl Aberle, Fachschulrat am Technikum fiir Textilindustrie, Reutlingen.

Einleitung.

Durch die méchtige Entwicklung, die in den letzten Jahrzehnten auf dem Ge-
biete des Maschinenbaues zu verzeichnen war, ist es moglich geworden, daf} sich
die Wirkerei und Strickerei, welche zu den jiingsten Techniken der Textilindustrie
gehort, zu einer Hauptader dieses Gebietes ausgewachsen hat. Fiir ganze Land-
gebiete ist sie die Haupterwerbsméglichkeit der Bevolkerung geworden. Wahrend
vor dem Weltkriege die Erzeugnisse der Wirkerei vorwiegend als Unterkleidung
Verwendung fanden, was einen Fortschritt auf gesundheitlichem Gebiete bedeu-
tete, werden jetzt auch Oberkleider, Sportartikel und die verschiedenartigsten
Fantasiewaren hergestellt. Dadurch wurde der élteren Weberei ein wesentlicher
Abbruch getan.

Die Wirkereiindustrie zerfallt in zwei Hauptgruppen und zwar in die Kulier-
wirkerei und in die Kettenwirkerei, deren Unterscheidungsmerkmale noch
besonders hervorzuheben sind.

Das Handstricken ist dem Wirken bzw. mech. Stricken vorausgegangen.
Wann das Stricken erfunden-wurde, 148t sich nicht genau feststellen. Man nimmt
an, daB es etwa um die Mitte des 13. Jahrhunderts in Italien bekannt geworden ist.
Dort erscheinen in der Mannerkleidung eng anliegende, das waren wahrscheinlich
gestrickte Beinkleider, Ende des 14. Jahrhunderts. In einem Aktenstiick Hein-
richs VII. von England wird das Stricken amtlich erwahnt.

Das Wirken ist durch den Englinder William Lee 1589 zu Cambridge
erfunden worden. Diese Erfindung war damals schon so vollkommen, daf
die heutigen Wirkstiihle fiir feinere gewirkte, reguldre Gebrauchsgegenstinde,
das sind solche, die ihre Form und Gré8e schon an der Maschine erhalten, noch
dieselben Einrichtungen wie damals besitzen. Heute noch trifft man in England,
Frankreich, teilweise auch noch in Deutschland, den nach dem System Lee ge-
bauten Wirkstuhl an. Die spéteren Verbesserungen des Wirkstuhles beziehen sich
im wesentlichen auf Mustereinrichtungen. So entstand um das Jahr 1728 in
Frankreich die Prefmaschine.

Eine ganz wichtige Verbesserung bedeutet die von dem englischen Landmann
Jedediah Strutt im Jahre 1775 erfundene Réndermaschine, die Ende des
18. Jahrhunderts nach Deutschland zur Herstellung von Rénderstiicken und be-
sonders elastischen Waren kam.

Die Umwandlung des Handwirkstuhles in einen mechanisch arbeitenden er-
folgte in der zweiten Halfte des 18. Jahrhunderts. Es entstanden zwei Haupt-
typen von mechanischen Wirkstithlen: Der Flachwirkstuhl und der Rund-
wirkstuhl.

Ersterer ist zu wirtschaftlicher Bedeutung erst durch die Erfindungen Pagets
und Cotons in den Jahren 1861 und 1868 gelangt. In diese Zeit fallt auch die
Erfindung der Strickmaschine, welche eine Umwélzung auf dem Gebiete der
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2 Die Unterscheidung der verschiedenen Produkte.

Wirkerei bedeutete. Durch die neuzeitlichen Verbesserungen sind die Wirk- und
Strickmaschinen zu Héchstleistungen ausgebaut worden. Wahrend eine geschickte
Handst ickerin in der Minute eine Hochstleistung von etwa 150 bis 200 Maschen,
ein Wirker am Handwirkstuhl etwa 5500 Maschen herstellt, kann ein mechanischer
Wirkstuhl, je nach GréBSe und Konstruktion, itber 300000 Maschen in derselben
Zeit leisten.

Nach der Konstruktion der Maschinen unterscheidet man: erstens Flach-
wirkstiihle, zweitens Rundwirkstiihle, drittens Strickmaschinen. Ferner
hat man in der Wirkerei noch zu unterscheiden, hinsichtlich der Warenerzeugung,
regulire Waren und geschnittene Waren.

Von jeher war man in der Wirkerei bestrebt, die Gr6en und Formen der Ge-
brauchsgegenstinde genau so wie dies das Handstricken tut, schon wahrend der
Herstellung an der Wirkmaschine zu bilden. Diese Waren nennt man regulére
Waren. Zu ihrer Erzeugung sind die Maschinen mit sogenannten Mindervor-
richtungen versehen. Geschnittene Waren sind solche, deren Form und Grofe
aus Stoffstiicken nach Normalformen zugeschnitten werden. In beiden Féllen
wird die Fertigstellung, das ist die Ausriistung und Vollendung der Ware, im
Wirkerei- und Strickereibetriebe ausgefithrt. Stiickwaren bringt die Wirkerei und
Strickerei nur selten auf den Markt. Ein moderner Wirkerei- oder Strickerei-
betrieb muB hiernach noch mit den erforderlichen Ausriistungs- und Vollendungs-
maschinen versehen sein.

Die eigentiimliche Fadenverschlingung der Strick- und Wirkware bringt es
mit sich, daB die Produkte, gegeniiber den sonstigen Erzeugnissen aus Faden-
gespinsten, auBerordentlich dehnbar sind. Diese grofie Elastizitit ist ein be-
sonderer Vorzug der Maschenware, welcher sie zu Gebrauchsgegenstéinden, zur
Bekleidung unseres Korpers, wie zum Beispiel Striimpfe, Hosen, Jacken, Hand-
schuhe usw. ganz besonders geeignet macht.

Die Unterscheidung der verschiedenen Produkte.

Die Fadenverbindungen der Maschenwaren unterscheiden sich von den Er-
zeugnissen der iibrigen Textilien wesentlich. Es sollen hier nur die hauptsich-
lichsten Merkmale dieser Produkte hervorgehoben werden:

Ein Gewebe besteht aus mindestens zwei Fadensystemen, aus den Kett-
fiden und aus den SchuBfiden, welche rechtwinklig miteinander verbunden
werden, ohne daB eine Verknotung an den Kreuzungsstellen

¥ N .\\v'- i
N R :\ N , entsteht.
FTXYYY Eine gekléppelte Ware zeigt zum Unterschiede von
NGB\ N\ R einem Gewebe nur ein Fadensystem, eine sogenannte Kette,

ahnlich wie in der Weberei. Die Fiden f, Abb. 1, laufen
von Spulen, den sogenannten Kléppeln und werden
nach MaBgabe eines Musters einander gendhert und ein-
Abb. 1. oder mehrere Male umeinander gedreht, so dal schnu-
renartige Gebilde s entstehen, die durch Versetzen der
Fiden gedffnet werden und durch wiederholtes Zusammendrehen spitzenartige
Musterungen bilden. Man unterscheidet Hand- und Maschinenkloppelspitzen.
Die Spitzenindustrie steht mit der Mannigfaltigkeit und der kiinstlerischen Ge-
staltung ihrer Erzeugnisse auf hoher Stufe. Bekannt sind in aller Welt die Briis-
seler Spitzen, wie auch die Valensienne-Spitzen. In diesem Zusammenhang sind
noch die Erzeugnisse der Bobbinetweberei und Tiill zu nennen.
Gekniipfte oder gerahmte Waren haben ihre Faden &hnlich wie in
einem Gewebe angeordnet. Die Kett- und schuBartigen Faden f, f,, Abb. 2,
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liegen aber nicht wechselweise unter- und iibereinander, sondern mehr flott und
sind an ihren Kreuzungsstellen durch Knoten %k miteinander verbunden. Die
Knotenbildung kann verschieden gestaltet werden. Meist wird das Knoten-
material mit einer entsprechenden Nadel eingefiihrt und kann zugleich noch als
Ziermaterial Verwendung finden. Zum
Aufspannen der Fiaden f, f, beniitzt man

Abb. 3.

Abb. 2. Abb. 3a.

Rahmen R, 7, die je nach der Form der herzustellenden Gebrauchsgegenstinde
sinngemé&f gestaltet sind.
Die Netz- oder Gabelarbeit, auch ,,Fileten‘ genannt, verwendet zur Er-

zeugung ihrer Produkte nur einen einzigen Faden. Dieser wird nach Abb. 3
)

auf die Gabel g gewunden und mittelst dem sogenann-
ten Netzholz =, Abb. 3, 3a, die Schlingbildung s da-
durch vollzogen, daf3 die aufgereihten Schlingen durch
einfache oder Doppelkreuzknoten fest miteinander
verbunden werden. Abb. 4 ist der einfache Kreuz-
Abb. 4 knoten, Abb. 5 ist der Doppelkreuzknoten. An Stelle
o der Gabel g zur Fihrung des Fadens f werden auch
andere Werkzeuge, wie z. B. Okki (Schiffchen) verwendet. Je nach der Stéirke
des Netzholzes n, Abb. 3 und 3a, fallen die sog. Maschen gréfer oder kleiner
im Gestricke aus.

Die einfache Netz- oder Gabelarbeit wird heute durch hochleistungsfihige
Netzkniipfmaschinen ersetzt. Die Tagesproduktion einer solchen Netzkniipf-
maschine betrigt bis 2500000 Knoten, was einer Leistung von 250 geiibten Hand-
arbeitern gleichkommt.

Hékeln und Stricken. Diese Arbeiten unterscheiden sich von den ange-
fithrten dadurch, daB der zu verarbeitende Faden in vielfach gebogene Lagen ge-
bracht wird, und diese ineinanderhingenden Lagen bilden die Maschen. Es
werden hierdurch Maschenprodukte erzeugt, die im Gegensatz zu den oben aus-
1*

Abb. 5.
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gefiihrten Erzeugnissen auBerordentlich elastisch sind. Das Stricken und Hikeln
verarbeitet stets nur einen einzigen Faden, der mit sich selbst verschlungen wird.
Bei dem Handstricken beniitzt man zwei bis fiinf Nadeln. Beim Hékeln kommt
nur eine Nadel zur Anwendung.

Das Handstricken verfihrt nach Abb. 6 in der Weise, daf3 zunichst
auf einer Nadel » eine Maschenreihe m angeordnet wird, die sogenannte Anschlag-
oder Anfangsreihe. Mit einer zweiten Nadel n, sticht man durch eine Masche m

Abb. 6. Abb. 7.

hindurch und sucht den Faden f nach Abb. 7 in Schleifenform s aufzunehmen,
um diesen nach Abb. 8 als neue Masche m, durch die alte Masche m hindurch-
zuholen. Hierbei hingt aber die Masche m noch an der Nadel n, weshalb letztere
so weit zuriickzuziehen ist, bis die Masche m nach Abb. 9 abfillt und die alte

Abb. 8. Abb. 9.

Masche bildet. In dieser Reihenfolge schreitet man weiter, bis simtliche Maschen
von der Nadel n abgearbeitet sind. Die Nadel n, bildet jetzt die Maschentrigerin
und trigt die neue Maschenreihe m,. Durch Ubereinanderlegen der Reihen m, m,
entsteht zundchst nur ein flaches Gestricke. Fiir rundgestrickte, schlauchartige
Produkte, wie Striimpfe, Handschuhe, miissen vier Nadeln als Maschentriigerinnen
und eine fiinfte, leere Nadel als Maschenerzeugerin zur Anwendung kommen.
Das Hiakeln beniitzt eine sogenannte Hiakelnadel %, mittelst welcher der
Faden f, Abb. 10, erfait und durch eine schon auf der Nadel » hingenden Masche m
nach Abb. 11 durchgezogen wird. Verfahrt man in dieser Weise, so entsteht zu-
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nichst ein schnurenartiges Maschenstibchen s, das ist das Hikelstdbchen.
Zur Erzielung irgendeiner Musterung mul3 deshalb die Nadel durch eine bereits ab-
gearbeitete Masche oder durch einen Fadenhenkel einer solchen durchgestochen
und sowohl durch diese, als auch durch die letzte Masche m, der Faden f als neue
Schleife gezogen werden. Auf diese Weise lassen sich sowohl dichte, wie auch
spitzenartige Maschengebilde erzeugen.

Das Wirken ist eine mechanische Nachbildung des Handstrickens. Ein
Unterschied kann nur in der Art der Herstellung der Maschen festgestellt werden,
denn wihrend man beim Handstricken nur wenige Nadeln verwendet und auch
nur eine Masche um die andere bildet, beniitzt man beim Wirken so viele Nadeln,
als Maschen in einer Reihe des Gewirkes bendtigt werden. AuBerdem sind zu-
nichst simtliche Schleifen einer Maschenreihe vorzubereiten, iiber welche dann
auf einmal die ganze an den Nadeln héngende Maschenreihe abgeschoben wird.

Abb. 10. Abb. 11. Abb. 12.

Es setzt sich dann Reihe auf Reihe weiter fort. Man erlangt ein flaches Waren
stiick, aber mit guten festen Randmaschen, welche durch Nihte unmerklich
verbunden werden kénnen (sogenannte Regulirnaht).

Wie aus dem Vorhergesagten hervorgeht, liefert das Stricken, Hikeln und
Wirken Maschenwaren, die sich von den iibrigen Textilien wesentlich unter-
scheiden. Das charakteristische Merkmal der Masche ist das ineinandergeschobene
Doppel-s, Abb. 12. Der Faden ist bei a, b, ¢, d in die vierfach gebogene Lage ge-
bracht und wird in dieser Lage von einer vorher gebildeten und einer nachfol-
genden Masche gehalten. Diese Bogenform bedingt die groBe Elastizitit der
Maschenwaren.

Die Maschenbildung ist bei der von Hand gestrickten Ware genau dieselbe,
wie jene in einer am Wirkstuhl hergestellten. Ein Unterschied ist nur in der
Herstellungsweise zu erkennen und man nennt Wirkwaren, welche die Maschen-
form der gestrickten Ware aufweisen, Kulierwaren. Auch in dieser ist nur ein
einziger Faden zur Anwendung gekommen. Kettenware besitzt dhnliche Maschen-
anordnung wie die gehikelte Ware. Bei beiden Arten verliuft der Faden in der
Arbeitsrichtung der Ware. Diese zwei Hauptarten von Wirkwaren erfordern auch
zwel voneinander verschiedene Wirkmaschinen.

Sowohl bei der Kulierware, wie bei der Kettenware kann der Arbeitsvorgang
aullerordentlich vielgestaltig sein, so da auch in bezug auf Musterung und Ab-
wechslung in der Gleichformigkeit der Maschenlagen groBer Spielraum herrscht.
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Die Grundwerkzeuge der Wirkmaschine.

Die wichtigsten Organe einer Wirkmaschine oder eines Wirkstuhles sind die
Nadeln, Platinen und die Presse.

Die Nadeln sind in jedem Maschenbildungsapparat als unentbehrliches
Werkzeug vorhanden, wihrend die Platinen und die Presse an einem groBen Teile
der neuzeitlichen Wirk- und Strickmaschinen in Wegfall kommen oder aber nur
untergeordnete Bedeutung haben.

Im allgemeinen unterscheidet man zwei Hauptarten von Nadeln, nach welchen
auch zwei verschiedene Arbeitsvorginge zur Erlangung der Maschenware vor-
kommen.

A. Die Nadeln.

Die Spitzen- oder Hakennadel, vielfach auch Zaschen -oder PreBnadel
genannt. Diese besteht aus Stahldraht und ist nach Abb. 13 vorn zu dem spitzen
Haken h umgebogen, der in die Zasche oder Nut z versenkt werden kann. Der
hintere Teil, das sogenannte FuBstiick d kann entweder rechtwinklig abgebogen

5 werden, oder man rieft oder kerbt

: ,_:/“\ das hintere Fullstiick d b i e, wie

e = =0 auch Abb. 13 zeigt. b, bzw. s, ist der

h Schaft. Dieser ist, je nach der Ver-

Abb. 13. wendungsweise der Nadel, rund oder

/dj\ geprefit. K ist der Kopf. Die Befesti-

{ - =7 ung der Nadeln erfolgt entweder

% ﬁurch Eingieflen in Blei unter An-

Abb. 14, wendung von Guliformen bei e,

Abb. 14. Die so mit einem Bleifufl

versehenen Nadeln werden dann auf einer Lagerschiene, der sogenannten Nadel-

barre festgehalten oder durch Einsetzen des rechtwinklig abgebogenen FufB-

stiickes ¢, Abb. 15, in Bohrungen der Nadelschienen. Diese Befestigungsart ist
die haufigste.

Die Nadelfabrikation bildet eine Industrie fir sich. Da die Nadeln im
Wirkstuhl wihrend der Arbeit hdufig auszuwechseln sind, und der Ausfall der
Ware, sowie die Leistungsfihigkeit des Wirkstuhles von der Beschaffenheit der

e ; q| e

Abb. 15. Abb. 16.

Nadel abhéngig ist, so ist bei der Neubestellung von Nadeln auf die richtige Form,
Stérke und den Hértegrad ein besonderes Augenmerk zu richten. Die Nadeln sind
nachzupriifen. Bei dieser Priifung sind folgende Punkte zu beachten: Haken-
lange %, Abb. 15, Zaschentiefe ¢,, Breite bei der Zasche ¢, Abb. 16. Der Nadel-
durchmesser b, Abb. 15, und wenn die Nadeln gebogen geliefert werden: Fuf3-
hohe e, Kopthohe k, Linge der Nadel L; ferner noch die Zaschenlinge Z. Der
Hértegrad wird in der Weise gepriift, da man eine Stichprobe von der Sendung
entnimmt und den Schaft leicht umbiegt; dabei darf die Nadel weder abbrechen,
noch vollstandig umgebogen werden, sondern woméoglich wieder in ihregerade Lage
zuriickschnellen. Brechen die Nadeln ab, so sind sie zu hart, bei starker Verbie-
gung sind sie zu weich. Die Herstellung der Nadeln erfolgt mittelst sinnreich
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konstruierter Sondermaschinen. Nur einzelne Arbeiten werden noch von Hand
vorgenommen, 8o z. B. das Zuschleifen der Nadelspitzen 2, Abb. 13 bis 15.
Auch das Umbiegen dieser Spitzen in die Haken orm wird teilweise von Hand und
teilweise mittelst Maschinen besorgt. Die Léngeneinteilung, das Zuschneiden,
sowie das Pressen der Spitzen und Einkerben der Zaschen, geschieht ebenfalls
mechanisch. Das Hérten ist der wichtigste Vorgang. Die fertigen Nadeln werden
in Stahlrohren, Flintenldufen, verpackt und luftdicht verschlossen, bis zum Rot-
gliihen erhitzt und sodann in Ol geschiittet. Nach diesem Harten muB das Nach-
lassen bis zu dem geeigneten Hértegrad folgen. Dies geschieht durch Kochen der
Nadeln in Riibsl. Man nennt dies das Weichmachen. Durch diese Behandlung,
sowie durch das Glatten und Polieren in rotierenden Trommeln, in welchen sich
Lederspéne usw. befinden, hingen sich die Nadelhaken ineinander und verbiegen
sich zum Teil, weshalb mittelst der Nadelzange ein Ausrichten der Nadelspitzen
als letzte manuelle Arbeit zu folgen hat.

Bemerkenswert ist noch die Form der Hakennadel, welche sich fiir feinere
Waren eignet. Das Pressen der Spitze hat jedoch Anlafl zu Verbesserung dieser
Nadel gegeben. So wird nach dem Patent Nr. 130105 eine Nadel geschaffen,
welche das Pressen beseiti- i c
gen soll. Die Kennzeichen 2 . 5 _» Y
dieser Nadeln sind Versen- = [ ; s - Jﬂ :
kung des Hakens mit seiner
Spitze in einer Vertiefung
des Nadelschaftes. Anbrin-
gung der Hakenspitze er- Abb. 17.
folgt entweder an der Seite
der Nadel oder in der Mitte derselben. Nach einer anderen Erfindung, Patent
Sander und Graff, wird der Haken an der Seite des Schaftes nach unten ge-
fithrt. Solche Nadeln sind aber nur da anwendbar, wo der Faden eine sichere
Fiihrung um die Nadeln empfingt, wie :

7. B. bei Hikel- und Galonmaschinen,
sowie auch bei Kettenstithlen. Erwéh-
nenswert ist hier auch noch die wih- Abb. 18.

rend dem Kriege entstandene Haken-

nadel von Sander und Graff, mit zwei verschiedenen Schaftstirken ausgebildet.
Diese Nadel soll da zur Anwendung kommen, wo ein feinerer Wirkstuhl zur Ver-
arbeitung stiirkerer Garne in eine grobere Nummer durch Entfernen jeder zweiten
Nadel umzuwandeln ist. Der hintere, feinere Schaftteil paBt dann in die Bohrung
der Maschine, der vordere, verstirkte, fiillt die durch Entfernen der zweiten Nadel
entstandene Liicke aus und ist auch zur Aufnahme starker Garne geeignet.

Die Zungennadel. Diese ist erst seit 1858 bekannt und auch aus dem Be-
streben heraus entstanden, das am Handwirkstuhl listige Pressen zu beseitiger}.
Dies ist allerdings schon durch die altere Réhrennadel angestrebt worden, die
sich aber praktisch nicht bewihrt hat. Durch die Einfithrung der Zungennadel
hat sich eine vollstindige Umwandlung in der Fabrikation der Maschenwaren
vollzogen. Abb. 17 zeigt eine solche Zungennadel. Der Schaft s ist meist aus ge-
preBtem Stahldraht und vorn zu dem kurzen Haken b umgebogen. Hinter diesem
befindet sich ein Schlitz 4, siehe auch Abb. 18, in welchem die Zunge z, al'lch
Lotfel genannt, eingesteckt und durch Nietbolzen n scharnierartig befestigt WlI:d.
Durch diese Bezeichnung kommt auch der Name Scharniernadel. Hinten ist
der Schaft, je nach der Verwendungsweise der Nadel, entweder zu dem FuBstick f
rechtwinklig umgebogen oder, dhnlich wie bei der Hakennadel angegeben, ge-
rieft. Die erstere Ausfiihrung gestattet die Fiihrung der Nadel in Kanilen, die

= ) — T ;‘j
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letztere verhindert das Drehen des Schaftes, wenn dieser eingebleit wird. Diese
Befestigungsart mit Blei kommt vorwiegend bei Fangkettenstiihlen und Raschel-
maschinen vor. Der Befestigung der Zunge z wird besondere Aufmerksamkeit
gewidmet. Wird der Nietbolzen n nicht richtig verhdmmert und mit dem Schaft
geglittet, so bleiben wiahrend der Arbeit die Fadenteile héngen, zerreillen oder
erschweren die Maschenbildung. Das gleiche tritt ein, wenn sich die Niete 16st
und am Schaft einen Grat bildet. Neuerdings wird dies dadurch verhiitet, daf3
die Bohrung mit einem Gewinde versehen und der Nietbolzen wie eine Schraube
befestigt wird. Es bestehen zahlreiche Patente, die sich auf die Form und die
Befestigung der Zunge beziehen.

Die vorteilhafte Herstellung einer solchen sinnreich durchdachten Nadel, die
eine kleine Maschine fiir sich selbst darstellt, ist nur dadurch mdéglich, daf fiir
die einzelnen Teile duBerst vervollkommnete Maschinen, die automatisch arbeiten,
Verwendung finden. So wird z. B. die Zunge z durch einen Automaten in mehreren
aufeinanderfolgenden Arbeitsgéngen gebrauchsfertig hergestellt, so daf sie nur
noch in den Schlitz ¢ zu setzen ist, worauf auch der Nietbolzen » automatisch ein-
gefiihrt wird. Ist die Nadel fertiggestellt, so wird durch ein Hammerwerk die Ver-
nietung bei » vollzogen. Die iibrigen Manipulationen vollziehen sich dhnlich wie
bei der Hakennadel. Ist schon bei der Hakennadel als wesentliches Erfordernis
hervorgehoben, dafB die in Wirkmaschinen auszuwechselnden Nadeln jeweils
nachgepriift werden, so muf3 dies bei der Zungennadel als ebenso dringend er-
achtet werden. Es sind nachzupriifen: Hakenlinge b, Abb. 17, FuBbreite ¢, Kopf-
stirke b, Abb. 18, Kehlung e, FuBhohe f, Kopfhohe K, Nadellinge I, Schafthéhe s,
sowie Schaftstirke s, und Zungenlinge z. Es ist zu empfehlen, fiir die einzelnen
Nadelsorten sogenannte Nadelkarten anzulegen, welche nach den angefiihrten
Punkten die einzelnen GréBen aufweisen und die gleichzeitig mit der Originalnadel
zu versehen sind. Man ist dann jederzeit in der Lage, neu belieferte Nadeln nach
diesen GroBen genau zu priifen. Dadurch wird der Wirker und Stricker sich vor
manchem Schaden und vor Unannehmlichkeiten bewahren kénnen, wie auch seine
Maschinen jederzeit in betriebsfihigem Zustande erhalten bleiben.

B. Die Platine.
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C. Die Presse.

Diese besteht am Flachwirkstuhl entweder aus einer keilartigen Eisenschiene
oder aus einzelnen zahnartigen Hebeln; am Rundwirkstuhl aus einem Stahl-
oder Messingradchen. Mittelst der iiber den Nadeln eingestellten Presse werden
die Nadelhaken in die Nuten eingepreBt, damit die alten Maschen tiber die neuen
Schleifen wegzuschieben sind. Die Wirkungsweise soll in Verbindung mit den
iibrigen Grundbestandteilen noch naher erértert werden.

Der Vorgang der Maschenbildung.

Je nach der Verwendung der Nadeln und Platinen unterscheidet man in der
Wirkerei und Strickerei mehrere Arbeitsverfahren.

1. Maschenbildungsvorgang mit feststehender Nadelreihe,

2. Maschenbildungsvorgang mit beweglicher Nadelreihe,

3. Maschenbildungsvorgang mit einzeln beweglichen Nadeln.

Die letztere Art kommt mit Hakennadeln nur in vereinzelten Fallen noch vor,
am meisten jedoch unter Beniitzung der Zungennadel (Strickmaschinen).

A. Maschenbildungsvorgang mit feststehender Nadelreihe.

Mit den besprochenen Grundbestandteilen miissen zur Herstellung einer
Maschenreihe bestimmte Bewegungen ausgefithrt werden. Dazu sind diese Teile
zu einem Apparat nach Abb. 22 angeordnet worden. Hier sind die Nadeln n
mit den Bleiteilen e und Deckplatten 4 fest auf der Nadelbarre N eingestellt. N
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ist ebenfalls unbeweglich. Die Platinen p und p, sind beweglich, ebenso die
Presse P. Aus dieser Abbildung ist auch ersichtlich, wie die stehenden Platinen p,
mit Oberbleien o an der Platinenbarre k& durch Deckplatten h aufgehingt sind.
Die fallenden Platinen p lassen sich bei S einzeln nacheinander gegen die Nadeln n
stolen und sdmtlichen Platine p, p, sind unterhalb durch Stibe in Ordnung
gehalten und kénnen dort zur Fithrung der Ware w vor- und riickwiirts geschoben

Abb. 23
Abb. 24.
Abb. 22.
P
Roooe
g 2
Abb. 25. Abb. 26.
JJ.
A A A A
rz.OUOHU D—] il
Abb. 217. Abb. 28.

werden. Der Arbeitsvorgang ist folgender: Auf den Nadeln n, Abb.22 bis 24,
wird zunichst der zu verarbeitende Faden f in der Weise zu einem Anfang oder
Saum gebildet, daB er um jede, oder jede zweite Nadel nach Abb. 23 geschlungen
wird. Hierauf zieht man die Anfangsreihe r mittelst den Platinen p auf den
Nadelschiften » in die Stellung, Abb. 25 und 26, zuriick. Man nennt dies das Kin-
schlieBen; sodann legt man den an einer Seite herabhingenden Faden f iiber
simtliche Nadeln n gerade unter die Platinennasen, wie Abb. 27, 28 zeigt. Dieses
Fadenlegen wird an den neueren Einrichtungen selbsttitig mittelst einem ent-
sprechenden Fadentiihrer F vorgenommen. In dieser Stellung werden die fal-
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lenden Platinen p, Abb. 29 u. 30, einzeln nacheinander so zwischen die Nadeln n
gestoflen, dal} der Faden f in Schleifenform mitgenommen wird. Diesen Vorgang
nennt man das Kulieren. Es ist dies die wichtigste Arbeit. Wenn nun hierbei
stehende Platinen p, nach Abb. 29 eingestellt sind, so wird nur in jeder zweiten
Nadelliicke eine Schleife s gebildet und es miissen hierauf simtliche stehenden
Platinen p; auf einmal zwischen die Nadeln und gegen die iiber zwei Nadeln
ausgespannten Fadenstiicke f geschoben werden, damit auch dort Schleifen zwi-
schen die Nadeln gelangen. Dies ist aber nur dadurch mdglich, daf3 die fallenden
Platinen p etwas gehoben, wihrend die

stehenden gesenkt werden und diese das

Abb. 29. Abb. 30.

Abb. 32. Abb. 33.

J,O\M:PILJ;}?}\
Abb. 34. Abb. 34a. Abb. 34b.

tiefer herabgestoBene Fadenmaterial an die Nachbarnadeln nach Abb. 30 bis 32
abgeben, so daf jetzt die Schleifen s auf allen Nadeln n gleichmiBig verteilt
liegen. Dies nennt man auch das Verteilen. Es folgt jetzt das Vorbringen der
Schleifen s, Abb. 33. Hierbei kommt es vielfach vor, daf3 auch die alte Ware w
noch mit unter die Nadelhaken geschoben wird, weshalb die Platinen nach oben
und etwas zuriickbewegt und die alten Maschen sicher hinter die Nadelhaken,
Abb. 34, gebracht werden. In dieser Stellung kann nun das Pressen vollzogen
werden. Man senkt die Presse P, Abb. 34 und 34a, so tief gegen die Nadeln =,
bis die Nadelhaken in die Nuten oder Zaschen eingepref3t sind, worauf die Pla-
tinen p noch weiter vorgeschoben und die alte Ware w auf die noch zugeprefiten
Nadeln in Pfeilrichtung z, Abb. 34, 34a und 34b, geschoben wird. Diese Arbeit
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nennt man das Auftragen. Hierauf kann nun das Abschlagen folgen; wihrend
die Presse P, Abb. 34, 34a, 34b, von den Nadeln entfernt wird, zieht man die Pla-

Abb. 37.

tinen p, Abb. 35, noch weiter vor, bis die alten Maschen w sicher iiber die Nadel-

képfe und die neuen Schleifen s, Abb. 35, 35a, abgeschoben sind. Sie bleiben in

dieser Lage nach Abb. 36 erhalten und hat

man so die neue Maschenreihe m erlangt.

Diese ist jetzt zu der alten Ware w aus-

gebildet worden. Es kann mit dem Ein-

schlieBen der Ware w, Abb. 37 und durch

Ubergang in die Stellung, Abb. 26, mit den-

selben Bewegungen zur Herstellung einer wei-

teren Maschenreihe begonnen werden. Auf

Abb. 38. diese Weise setzt sich eine Reihe um die an-

dere iibereinander, die zusammen ein eben-

flichiges Warenstiick ergeben. Bemerkenswert ist noch, daB der Anfang auch

nach Abb. 38 durch Einhéingen eines Rechens r mit Haken % in die auf den
Nadeln n gebildete Schleifenreihe s erfolgen kann.

B. Maschenbildungsvorgang mit beweglicher Nadelreihe.

Diese Arbeitsweise kommt nur bei mechanischen Wirkstiihlen zur Anwendung.
Man hat zwei Anordnungsmethoden von Nadeln zu beriicksichtigen. Bei der
einen Art liegen die Nadeln eben, wie im Handstuhl; die Nadelbarre ist vor- und
riickwirts beweglich. Bei der andern Art sind die Nadeln lotrecht in der Nadel-
barre eingestellt und letztere kann sich auf und ab bewegen. Dafnach fiihren die
Platinen nur zwei Bewegungen aus, die eine gegen die Nadeln zur Schleifenbildung,
die andere wieder riickwirts, um die Schleifen wieder frei zu geben. Das erstere
Verfahren beniitzt meist eine sogenannte Kammpresse, welche gleichzeitig die
Fiihrung der Platinen iibernimmt (System Paget). Die lotrechte Nadelanordnung
ist in dem mechanischen Wirkstuhl nach Cotton durchgefiihrt. Hier erlangt
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die Nadelbarre auler der Auf- und Abwirtshbewegung noch eine Bewegung gegen
die Prefvorrichtung. Die einzelnen Arbeitsvorgéinge sind bei den mechanischen
Einrichtungen néher ausgefiihrt.

C. Maschenbildungsvorgang mit einzeln beweglichen Nadeln.

Vorteilhaft eignet sich hierzu die Zungennadel; die Hakennadel kommt nur
zur Herstellung von Wirkmustern, so z. B. beim Rundrédnderstuhl, praktisch vor.
Die Nadeln bewegen sich einzeln in Fithrungen oder Nuten, nehmen bei dieser
Bewegung den Faden auf und ziehen ihn, wihrend die Nadelhaken in die Zaschen
geprel3t werden, in Schleifenform zwischen den alten Maschen hindurch. Es ent-
steht somit eine Masche um die andere.

Bei der Verwendung von Zungennadeln wird der Vorgang wesentlich verein-
facht, weil die Presse in Wegfall kommt. Die Abb. 39 bis 44 veranschaulichen den
Maschenbildungsvorgang mit einzelbeweglichen Zungennadeln. Es ist ange-
nommen, daf} die Nadeln » in einem Lager L, das ist die Nadelbarre, leicht ver-

Abb. 42. . 43. Abb. 44.

schiebbar eingestellt sind. Zu Beginn einer Maschenreihe schiebt man die Na-
deln n nach Abb. 39 einzeln nacheinander vor das Lager L, bis die alten Maschen m
die Zungen z in Pfeilrichtung « zuriickgelegt haben und diese hinter die Zungen
nach Abb. 40 zu liegen gekommen sind. Dadurch ist der kurze Haken % geoffnet
worden ; hierauf wird der Faden f iiber die Nadeln und in die Haken A gelegt,
worauf jede einzelne Nadel in Pfeilrichtung , so weit zuriickgezogen wird, bis
durch die alten Maschen m, die sich jetzt hinter die Zungen z, Abb. 41, legen,
die Zungen in Pfeilrichtung ,, Abb. 42, gegen die Nadelhaken umklappen und
das Ausspringen des Fadens f verhindern. Gleichzeitig wird letzterer beim wei-
teren Zuriickziehen der Nadel » nach Abb. 43 erfalt und die Maschen m kommen
liber die Zungen z zu liegen, es erfolgt das sog. Auftragen. Zieht man die Nadel
noch weiter in den sog. Abschlag a, Abb. 44, zuriick, so ziehen sie den Faden f
in Schleifenform s einzeln nacheinander durch die alten Maschen m hindurch, so
daB das Abschlagen erfolgt und gleichzeitig Schleifen- und Maschenbildung genau
80 wie beim Handstricken zustande kommt. Je tiefer die Nadeln n in den Ab-
schlag a, Abb. 44, zuriickgezogen werden, um so gréBer kann man auch die Schleifen
ausbilden, die Ware wird loser. Dieser MaschenbildungsprozeB ist der einfachste
und wird vorwiegend an Strickmaschinen zur Anwendung gebracht.
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Die Werkzeuge zur Fiihrung der Nadeln sind sehr verschieden ausgestaltet
und hiernach sind auch die Zungennadelmaschinen mannigfaltiger Art in" An-
wendung.

D. Der Maschenbildungsvorgang mit festliegenden Zungennadeln
und beweglicher Nadelbarre.

Dieser Vorgang kommt hauptsidchlich nur in der Kettenwirkerei vor. Dort
konnen die Faden auf der ganzen Nadelreihe um die Nadeln gelegt und bei
einer entsprechenden Bewegung der Nadelreihe an simtlichen Nadeln als Schleifen
und neue Maschen auf einmal ausgebildet werden.

Die Kulierware.

Die einfachste Maschenware, die durch die besprochenen Verfahren erlangt
wird, nennt man glatte Ware oder Kulierware. Ihre Fadenverbindung, Abb. 45
und 45a, ist genau gleich einer von Hand gestrickten Ware. Der Faden f schlingt

sich bogenférmig, oder, wenn man
die Ware mit einem Gewebe ver-
gleicht, schuBartig durch die
ganze Warenbreite. Er ist durch
Verschlingung mit sich selbst in
vierfach gebogene Lagen a, b, ¢, d

Abb. 45. Abb. 45a.

umgeformt worden. Diese Stiicke von den Maschen m, einer vorausgegangenen
Maschenreihe und jenen m einer iibernichsten Reihe zusammengehalten, ergeben
die halbkreisféormigen Nadelmaschen m, m, und die Platinenmaschen p. Die
ersteren sind stets von den Nadeln, die letzteren von den Platinen gebildet
worden. Diese Nadel- und Platinenmaschen sind bei der Weiterverarbeitung der
Warenstiicke oder beim Abfallen der Maschen von den Nadeln n, streng von-
einander zu unterscheiden, damit Fehler in der Verbindung der einzelnen Teile
verhiitet werden. Abgefallene, von den Nadeln losgelgste Maschen, miissen also
mit den Teilen m auf die Nadeln n gehingt werden. Ebenso hat man durch-
gerissene Maschen, die am Wirkstuhl nicht mehr auszubessern sind, durch den
sog. Maschenstich im selben Sinne miteinander zu verbinden. Eine solche Faden-
verschlingung ist auBerordentlich dehnbar und eignet sich, wie bereits schon
oben angedeutet, zu den verschiedenartigsten Gebrauchsgegenstidnden.

Der Wirkstuhl.

Die #lteste Einrichtung zur Erzeugung von Maschenwaren ist 1589 von Wil-
liam Lee erfunden worden. Dieser Wirkstuhl, der auch heute noch unter der
Bezeichnung R6Bchenstuhl bekannt ist, wurde spiter in den Walzenstuhl
umgebaut. Die Umwandlung in einen mechanisch arbeitenden Wirkstuhl er-
folgte nach zwei Richtlinien. Es entstand zundchst in der zweiten Hélfte des
18. Jahrhunderts aus dem Handwirkstuhl der flache, mechanische Wirkstuhl,
der wiederum die Grundlage fiir den Rundwirkstuhl bildete. Aufler dem Kulier-
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stubl ist noch der Kettenwirkstuhl fir die Wirkerei von Bedeutung. Auch von
diesem unterscheidet man den Handkettenstuhl und den mechanischen Ketten-
stuhl. Die einzelnen Typen sind nach ihrer konstruktiven Gestaltung und ent-
sprechend ihrer Vervollkommnung besonders zu besprechen.

A. Handwirkstiihle.
I. Der RoBchenstuhl.

Dieser Wirkstuhl wird vielfach auch Strumpfwirkstuhl genannt, weil er von
seinem Erfinder Lee zunichst nur fir die Erzeugung von Stritmpfen gebaut
wurde. Die wichtigsten Teile sind aus Eisen, der Unterbau aus Holz. Seine Ein
richtung ergibt sich aus Abb. 46 und 47.

Der untere Teil wird Unterwerk oder Unterbau genannt und besteht aus den
Holzbalken A, B, C, D, £ und den Querriegeln E mit dem fiir den Arbeiter vor-
gesehenen Sitzbrett ', dem sog. Stuhl. Der Oberteil wird Werk oder Maschine
genannt und besteht aus den mit D abzunehmenden Teilen K, 7', M, L.

Der Maschenbildungsapparat ist zusammengesetzt aus den Nadeln n, den Pla-
tinen p und der Presse Pr. Die Nadeln » sind in Blei b eingegossen und mit letz-
teren durch Deckplatten d auf der Nadelbarre a befestigt. Die Nadelbleie sind,
wie bereits schon oben angedeutet wurde, in einer Gulform herzustellen. Zum
Einschmelzen der Nadeln beniitzt man eine Legierung, bestehend aus drei Teilen
Blei und ein Teil Zinn, oder 9 Teilen Blei und ein Teil Antimon. Die Nadelbarre a
liegt fest im Gestell D, E.

Zwischen den Nadeln » sitzen die Platinen p, welche unten an ihren Schiften
von zwei Schienen S in Ordnung gehalten werden. Diese Schienen bilden die
Platinenschachtel und sind rechts und links mit den Héngearmen H verbunden.
Letztere sind oben bei N gelenkig und bei H, durch Streckarme ¢ verbunden.
Diese Streckarme reichen bis zu der Querschiene %, die Kupferlade genannt wird.
Sie enthilt so viele Plattchen e, sog. Kupfer, als Schwingen s zur Aufnahme der
fallenden Platinen p erforderlich sind. Dadurch ist es mdoglich, sémtliche Schwin-
gen iiber k in Ordnung zu halten. Sie drehen sich um den Stab ¢, der durch ¢ und
die Kupfer, bzw. Schwingen, von einer zur andern Seite durchgesteckt ist. Die
Bezeichnung Kupferlade rithrt von den Kupferpliattchen e, die auch aus Stahl-
blech verwendet werden, her. Die Kupferlade £ liegt mit den Rollen iiber einer
Schiene o, der sogenannten Bahn, und man kann sie auf dieser durch Anziehen an
den Hangearmen H, und Streckarmen ¢ vor- und riickwérts schieben. Man nennt
diese Einrichtung den Wagen. An alteren Stiihlen greift der Arbeiter an der
Platinenschachtel S an; spiatere Einrichtungen besitzen eine Verlingerung durch
H, an der eine Handstange Ha befestigt ist.

Zur Herstellung einer Maschenreihe sind nun zunéchst die Platinen in Be-
wegung zu setzen. Dies geschieht durch einen hinten unter den Schwingenenden s,
sitzenden, auf einer Stange g beweglichen Eisenkeil r. Er sitzt auf der Kapsel w,
entweder fest oder federnd und sto6ft beim Verschieben gegen die Schwingen-
enden s,. Hierbei heben sich letztere, und die Schwingen s drehen sich einzeln
nacheinander um den Stab ¢, wobei die Platinen p mit ihren Nasen p, gegen die
Nadeln gestoBen werden. Ein vorgelegter Faden kann hierbei, wie beim Maschen-
bildungsvorgang ausgefiihrt wurde, in Schleifenform zwischen die Nadeln ge-
schoben und so das Kulieren bewirkt werden. In dem Ausfiihrungsbeispiel sind
nur fallende Platinen p mit Schwingen s angenommen. Es entstehen also in simt-
lichen Nadelliicken Schleifen, und auf jede Nadelteilung kommt eine Schwinge s
mit einer Platine p. Das Verteilen, unter Zuhilfenahme von stehenden Platinen,
ist hier nicht nétig; ein solcher Wirkstuhl wird Einnadelstuhl genannt. Nach der



16 Der Wirkstuhl.

Schleifenbildung, das ist das Kulieren, sind mit Hilfe der Platinen und durch Vor-
ziehen bei H, H, simtliche Schleifen in die Nadelhaken vorzuschieben, worauf die
Presse Pr die Nadeln pre3t und durch Auftragen der alten Maschen und Abschla-
gen der letzteren tiber die neuen Schleifen, wird die neue Maschenreihe vollendet.

Diese Bewegungen werden durch folgende Apparate zustande gebracht. Zu-
néchst wird der RoBchenkeil r mit der Kapsel w auf der Schiene g dadurch ver-
schoben, daB mittelst der Rillenscheibe O die Schnur O,, welche iiber die Rollen y,

Abb. 46, lauft, gezogen

und den sog. RoBchen-

wagen w iiber g, Abb. 46

und 47 und unterhalb den

Schwingenenden s, weg-

zieht. Hinter O ist noch

eine zweite Scheibe P vor-

gesehen, iiber welche die

Zugseile @, @, geschlungen

sind, an welchen unten die

Trittschemel G, G; ange-

hingt sind. Tritt der Ar-

beiter auf die Tritthebel,

so kann P, O entweder

nach rechts oder links

ausschwingen und mit O,

das Rofichen » bald links,

bald rechts unter den

Schwingen verschieben.

Je tiefer die Platinen

gegen die Nadeln zu be-

wegen sind, um so hoéher

mufl der RoéfBchenkeil 7

die Schwingen ausheben.

Hierzu wird entweder g,

durch Stellschrauben ein-

gestellt, oder eine in der

Kapsel w angeordnete

Druckfeder hebt r aus w

heraus, oder diese Feder

wird beim Durchfiihren

des RéBchenwagens w von

Abb. 46. den Schwingen zusam-

mengedriickt. Vorn be-

findet sich unter den Schwingen s ein verstellbarer Stab m, Abb. 46, der mit m,

von den Stellschrauben f getragen wird. Fallen die Schwingen beim Kulieren

gegen m, so kénnen sie dort in ihrer Fallhohe begrenzt werden und es ist dadurch

leicht méglich, je nachdem f héher oder tiefer eingestellt wird, die Schleifengrofle

abzumessen und so auch die Warendichte zu bestimmen. Diese Einrichtung
nennt man das Mihleisen.

Die Pre3bewegung geschieht durch die Verbindung Z und Tritthebel Pt, die
oben mit den PreBarmen 7' in Verbindung steht. Beim Auftreten auf Pt zieht Z
die Arme 7' so weit nieder, bis die Presse Pr die Nadelhaken der Nadeln » zu-
gepref3t hat; dabei schwingt 7' um K aus. Die Prefltiefe regelt die Stellschraube 4,
die auf der Bahn o anst68t und die Zugtiefe begrenzt.
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Auch die Verschiebung des Wagens 4 auf der Bahn o wird dadurch geregelt,
daB beim Vorbringen der Platinen zum Zwecke des Abschlagens der Maschen
die Hangearme H, gegen Anschlageisen stoflen und eine weitere Vorwértshbewegung
verhindern. Dies nennt man den Abschlag. Die Stellung desselben ist bei Hand-
und mechan. Stithlen schon deshalb sehr wichtig, weil bei nicht richtiger Einstel-
lung entweder die alten Maschen nicht ganz iiber die Nadelképfe geschoben oder
zu weit vor diese durch die Platinenschifte gepre3t werden, wodurch letztere die
Verbindungsteile der Maschen durchreifien, sodafB Locher in der Ware entstehen.

Wenn nach dem EinschlieBen der Ware die Platinen wieder in ihre Anfangs-
stellung zuriickkehren, so st68t der unter Federdruck Fe stehende Teil N oben
rechts und links an eine Stellschraube x; die tiefste Stellung von N wird durch eine
zweite solche x, begrenzt. Die
Werkfeder Fe liegt rechts und
links unter den Werkarmen N,
diehinten mitM drehbarliegen.

Die Rickwértsbewegung
der Presse nach der PreBarbeit
erfolgt selbsttétig, sobald der
Wirker den Tritthebel Pg frei-
gibt, durch die PreBfeder z,.

AuBer der Nadelpresse ist
noch eine zweite Presse dort
angewendet, wo fallende und
stehende Platinen die Schlei-
fenbildung zu iibernehmen
haben und die Arbeit des Ver-
teilens erforderlich ist. Es muf3
dann mit Hilfe der Schwin-
genpresse, die vorn neben der
Platinenschachtel S, Abb. 46,
durch Daumendriicker zu be-
tétigen ist, eine Senkung der
Schwingen in der Weise vor-
genommen werden, daf beim Abb. 47.

Senken der stehenden Platinen

die fallenden Platinen nach oben zuriickgehen und das erforderliche Faden-
material abgeben. Diese Einrichtung ist in Abb. 46 nicht beriicksichtigt; nihere
Ausfithrung hieriiber siehe auch Walzenstuhl, Abb. 48, Seite 18 und 20.

Die Beschaffenheit des RoBchenkeils, (abgeleitet von Rof oder Springer) mul3
so gestaltet sein, daB die Platinen bei der Rechts- und Linksverschiebung der Rei-
henfolge nach, einzeln nacheinander, zwischen die Nadeln gelangen. Die Form r
Abb. 47, mul} einen bestimmten Neigungswinkel x erlangen. Dieser ergibt sich
aus der Falltiefe der Platinen und der Doppelhebellinge der Schwingen s, s,
sowie aus der Teilung oder Schwingenstérke s. Es ist dabei anzunehmen, daf} die
auf eine gesenkte Platine nichstfolgende Platine den Faden erst dann beriihren
und zwischen die Nadel driicken darf, wenn die erstere Platine die Schieife voll-
stindig ausgebildet hat. Dies ist insbesondere auch bei der Konstruktion des
RoBchens fiir den mechanischen Stuhl zu beachten. In der Regel ist der Neigungs-
winkel, je nach der Kuliertiefe, x = 45 bis ca. 70 Grad (sieche hieriiber auch
bei mech. Wirkstithlen). Fiir die Herstellung von gemusterten Waren ist der
Handwirkstuhl noch mit weiteren Mustereinrichtungen ausgeriistet worden.
Diese Musterapparate sind bei der Besprechung der Wirkmuster beriicksichtigt.

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 2
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II. Der Walzenstuhl.

Im Gegensatz zum Roéfichenstuhl ist der Walzenstuhl in der Hauptsache aus
Holz gebaut. Er ist viel spéter als der erstere gebaut worden. Seine Entstehung
ist dem Umstande zuzuschreiben, daB die Schwingen, die im Réf8chenstuhl aus
Eisen hergestellt sind, in einer holzreichen Gegend, des Erzgebirges, aus Holz

Abb. 48.

verfertigt wurden; dadurch war man auch gezwungen, den RoBchenkeil aus
Holz zu gestalten. Hierbei hat man es als vorteilhaft erachtet, jeder einzelnen
Schwinge auch ein besonderes RéB8chen zu geben. Samtliche RoBchen werden als
Zahne schraubengangformig um eine Walze oder Trommel gelegt. Der um die
Walze geschlungene Zahnkranz liegt spiralformig nicht ganz einmal um die Walze,
5o daB ein kleiner offener Raum, der zur Aufnahme der Schwingenteile dient,
verbleibt. Wegen seiner Handlichkeit, insbesondere bei der Herstellung von ge-
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musterten Wirkwaren, hat sich dieser Handwirkstuhl in der Praxis sehr gut be-
wihrt. Nach einer Mitteilung aus Chemnitz, vom Jahre 1907, ist der Erfinder des
Handwirkstuhles zur Herstellung von Zwirnhandschuhen und Striimpfen, Gott-
lieb Helbig aus Oberneuschénberg bei Saida, in grofiter Armut gestorben. Hel-
big erbaute im Jahre 1843 nach seiner eigenen Erfindung einen solchen Wirk-
stuhl und schuf damit die Grundlage fiir einen der wichtigsten Industriezweige
des Chemnitz-Limbacher Industriebezirks. Abb. 48 zeigt die Hauptteile eines
Walzenstuhles mit der Walze und dem Oberwerk im lotrechten Schnitt. Die An-
ordnung der Nadeln und Platinen ist dhnlich wie im RéBchenstuhl. Die Nadel-
bleie sind auf einer Eisenschiene N angeordnet und letztere sitzt in der eigent-
lichen hélzernen Nadelbarre IV,. Die Befestigung der Nadeln # mit den Bleien 7,
durch die Deckplatten d geschieht mit Hilfe der Deckplattenschrauben ds, welche
durch die Nadelbarre N, N, gesteckt sind. Zwischen den Nadeln » sind, genau so
wie im RoBchenstuhl, die Platinen p, p, eingestellt und werden unten durch die
Platinenschachtel e zusammengehalten. Letztere ist rechts und links an den
Hangearmen F fest und kann mittelst der an den verlingerten Stiben ¥, ange-
brachten Handstange 4

vor- und rickwirts be-

wegt werden. Die fallen-

den Platinen p héngen

drehbar an den Schwin-

gen 17, die ebenfalls wie

im RoBchenstuhl in der

Kupferlade C sitzen und

um den Stab d drehbar

sind. Hinten sind die

Schwingen mit Ansétzen

1, den sog. Bérten, ver-

sehen, welche zum An-

greifen der RofBchen be-

stimmt sind. Jede ein- Abb. 49.

zelne Schwinge ist vorn

bei I im sog. Undenhut Z und hinten bei 2 in der Holzschiene D, gelagert und in
Ordnung gehalten. Diese Teile werden durch die Streckarme D verbunden, welche
wiederum vorn mit den Hangearmen F gelenkig verbunden sind. Letztere bilden
mit den Tragarmen L einen bei I drehbaren Rahmen. Dabei sind die Hingearme ¥
oben mit G bei G, gelenkig angeordnet. Dieser Teil 148t sich durch die Werkfedern M
in hochster Lage erhalten und wird durch die Stellschrauben ¢ nach oben und durch
solche I nach unten begrenzt. Die Traverse D, bildet mit den Rollen ¥ einen auf b
fahrbaren Wagen. An diesem héngt bei C die Kupferlade so, dal mit dieser Ein-
richtung die Schwingen i, 4, und Platinen p, p, vor- und riickwirts zu bewegen
sind. Diese Bewegungen konnen durch die an den verlingerten Staben F be-
festigte Handstange 4 ausgeiibt werden. Die Auf- und Abwirtsbewegung simt-
licher Platinen wahrend des EinschlieBens der Ware und zum Auftragen der
Maschen erfolgt durch die Zugstangen ¢ und einem Trittschemel im Untergestell.
Von @ gehen rechts und links Stébe @, bis zu der Verbindung ¢, die oben bei o
mit den Lagerarmen L verbunden sind. Zieht der Arbeiter ¢, ; nach unten, so
kann das obere Stiick L mit F, sowie mit den Traversen 6, U und 2z entsprechend
niederbewegt werden.

Das Kulieren eines Fadens geschieht in der Weise, dafl die Walze Y in schwin-
gende Bewegung gesetzt wird. Hierbei stoBen die auf dem Zahnkranz K ein-
geschnittenen Zdhne z, z;, Abb. 49, einzeln der Reihenfolge nach gegen die An-

2%
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satze ¢;, Abb. 48, der Schwingen 1. Die eine Zahnreihe z ist fiir die innere, die an-
dere 2, fiir die &ullere Bartkante i,. Hierbei werden nun die Schwingen ¢, Abb. 48,
entweder von rechts nach links oder umgekehrt aufwirts getrieben, um d gedreht
und mit den fallenden Platinen p vorn abwirts gefiihrt, so daf die Platinennasen
den vorgelegten Faden, wie beim R68chenstuhl, zwischen die Nadeln »in Schieifen-
form mitnehmen. Die Vor-und Riickwértsbewegung der Walze J,Y,Abb. 48 und 49,
geschieht durch die Schnuren g, der Rillenscheiben j. Diese Schnuren tragen im
Untergestell Trittschemel, die der Arbeiter abwechselnd mit dem Full abwirts
bewegen kann. Hierbei erhélt die Walze ¥ eine Vor- oder Riickwirtsbewegung in
Pfeilrichtung . Diese Walze ¥ liegt rechts und links des Gestelles in Holzbacken 70.
Nachdem die Schleifen durch die fallenden Platinen p kuliert sind, folgt das Ver-
teilen iiber alle Nadeln. Zu diesem Zwecke miissen die stehenden Platinen p,, p,,
die oben an der Platinenbarre U héngen, durch die bereits erwihnte Hebel-
verbindung @, ¢, Abb. 48, gegen die Nadeln gezogen werden. Gleichzeitig aber
sind die fallenden Platinen p etwas zu heben. Dies geschieht selbsttitig durch
die Schwingenpresse S, an deren rechts und links liegenden Hebelarmen 7' die
verlingerten Zugstiicke von ¢ angreifen und beim Niederziehen des Werkes die
Schwingen hinten bei 7, gesenkt, vorn aber mit den Platinen p gehoben werden.
Durch Zugfeder H wird nach dem Freigeben der
Hebelverbindung @, @,, g, ¢,, die Schwingenpresse S
wieder nach oben gezogen.

Sind sdmtliche Schleifen gleichméaBig tiber die Na-
deln n verteilt, so zieht man die Platinen mit 4, F so
weit nach vorn, bis die Schleifen unter die Nadelhaken
geschoben sind. Hierauf wird die Presse P durch die
Zugstangen B, O und Trittschemel im Untergestell
gegen die Nadeln »n gezogen, damit die Nadeln gepref3t
werden. Die Stellschraube f begrenzt die Stellung

Abb. 50. an einem Querbalken des Gestelles G's. Wéahrend die

Presse noch iiber den Nadeln eingestellt ist, a3t man

das Platinenwerk nach oben bewegen unter Einwirkung der Werkfeder M. Die
Platinen gehen nach oben, werden aber gleichzeitig mit 4 und F weiter vor-
gezogen, bis die Maschen wieder iiber die zugeprefiten Nadelspitzen geschoben
sind. Dann gibt man auch den an O, hingenden Tritthebel frei, so daf} die Zug-
feder V; mit O, oben an B, die Presse P wieder in ihre alte Stellung zuriickbringen
kann. Es folgt nun das Abschlagen durch weiteres Vorziehen der Platinen an 4.
Hierbei werden auch mit D, D, die Schwingen ¢ mit samt der Kupferlade C' vor-
gezogen. Nach Vollendung der Maschenreihe folgt dasEinschlieBen der Ware, indem
die Platinen p, p, mit dem Werk @, @, ¢, C und F niedergezogen werden, und zu-
gleich schiebt man mit 4,F, und den Hingearmen F, sowie Platinenschachtel e, die
Platinen nach hinten; der Wagen D,, F mit der Kupferlade C' lauft an der schiefen
Bahn b selbst zuriick und erleichtert dadurch auch die Rickwirtsbewegung. Fiir
lingere oder kiirzere Schleifen werden bei dieser Einrichtung nicht die R68chen, das
ist die Walze, sondern die Schwingen hoher oder tiefer eingestellt. Damit dies der
Arbeiter von seinem Sitzplatz aus ohne weiteres vornehmen kann, ruht der Wagen
mit den Rollen E und der Kupferplatte C' samt den einarmigen Traghebeln W
hinten auf zweiarmigen Stiben u,, %, die um ¢ in den Gestellwinden Gs drehbar
sind und vorn gegen die gegabelten Doppelhebel &, k;, Abb. 50, eingestellt sind.
Letztere sind unter der Nadelbarre N, drehbar und halten vorn bei % die Miihl-
eisenschrauben s umschlossen, s. auch Abb. 48. Wenn nun das Miihleisen m
fiir lose oder dichte Ware, das heiflt, die Fallh6he der Schwingen ¢, Abb. 48, be-
grenzt wird, so kann man mit der angefiihrten Einrichtung auch die Schwingen-
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barte ¢, dadurch tiefer oder héher einstellen, dal die sogenannte Wage u, , die
Traghebel W, b und dadurch auch den Wagen D, D, entsprechend senken oder
heben. Dies geschieht durch Vor- oder Rickwirtsdrehen der Miihleisenschrauben s.
Die richtige Stellung kann an dem Stellridchen r mit Raste v, Abb. 48 und 50,
gepriift werden. Soll z. B. von einer losen zu einer dichten Ware umgestellt wer-
den, so muf} das Miihleisen m nach oben gestellt werden, damit die Schwingen ¢
nicht so weit nach unten gelangen, somit die Platinen auch weniger tief zwischen
die Nadeln treffen. Ebenso miissen aber auch die Schwingenbérte ¢,, Abb. 48,
etwas von den Zahnen z des Zahnkranzes K abgehoben werden, damit letztere
die Schwingen nur teilweise ausheben. Hierbei geht s mit  und » nach oben,
hy, Abb. 50, schwingt nach links abwérts, driickt gegen u, Abb. 48, wobei u,
um ¢ ausschwingt und W, b mit £ entsprechend hebt. Bei sehr breiten Wirkstiihlen
wird der Miihleisenstab m auch noch in der Mitte von einer solchen Stellschraube s
unterstiitzt, um so das Durchbiegen zu verhindern. Der Arbeiter muB also 3 Stell-
schrauben genau gleichméBig beir, v, Abb. 48, einstellen. Sollen besonders lange
Schleifenreihen gebildet werden, wie z. B. zum Abschleifen der Schlufireihen, so
schiebt man m im Miihleisenkédstchen m,, s. auch Abb. 46, so weit nach hinten,
bis die schwicheren Teile ¢ auf m treffen und dadurch die Platinen wesentlich
tiefer zwischen die Nadeln zu schieben sind.

Die Fadenfiihrung kann sowohl beim RéBchenstuhl wie beim Walzenstuhl
mit dem Kulieren selbsttétig erfolgen. Man verwendet hierzu tiber der Platinen-
barre verschiebbare Fadenfithrer. Am Walzenstuhl wird der Fadenfithrer von
der Walze Y aus verschoben. Der Fadenfiihrer f, Abb. 49, sitzt vorn an einem
Holzkéstchen k. Letzteres wird mit einer in der Mitte fortlaufenden Ansatzstelle
(Feder) iiber der Traverse 6, siehe auch Abb. 48, in eine Nut 4 lose eingesetzt.
Oben ist das Késtchen k zur Aufnahme der Rillenscheiben 7—9 ausgefrist und
an den Stirnwénden mit Bohrungen versehen. Durch letztere lauft eine Schnur s,
die zunéchst tiber ¥ nach 9, dann nach 8 und sodann iiber die Rillenscheiben 7—12
gefiihrt wird. Das eine Schnurenende wird etwa auf der einen Hilfte der Walze Y,
das andere auf der zweiten Halfte in eine Ose o gehingt. Wird nun die Walze
bei §, wie oben ausgefiihrt, in Pfeilrichtung » in Schwingung versetzt (oszilierende
Bewegung), so wird einerseits die Schnur auf die Walze aufzuwinden gesucht und
iiber die Rollen I—1I12 fortgezogen, andererseits von der Walze abgewunden.
Bei dieser Schnurenbewegung entsteht zwischen den Fadenfiihrerrollen 7—9
Spannung und das Késtchen £ wird mit der Schnur iber 6, in der Spur 4, fort-
gezogen, bis ein Anschlag oder Stift die Weiterbewegung aufhebt. Der Faden-
fithrer f ist so gestellt, dafl er den mitgefithrten Faden dicht unter die Nasen der
etwas spéter niederfallenden Platinen und iiber die Nadeln legt, damit er von
letzteren in Schleifenform zwischen die Nadeln genommen werden kann.,

Durch beliebiges Einstellen eines Anschlages iiber 6 kann der Fadenfiihrer in
beliebiger Breite den Faden den Platinen zufiihren. Beziiglich der Zahneinteilung
auf dem Kranz K, Abb. 48 und 49, ist zu erwihnen, dal3 die Zahnbreite ent-
sprechend der Schwingenstirke auszufiihren ist. Beim Einnadelstuhl, bei welchem
nur fallende Platinen vorkommen, ist die Zahnezahl gleich der Nadelzahl, beim
Zweinadelstuhl die Hilfte der Nadelzahl, beim Dreinadelstuhl nur ein Drittel der
Nadelzahl.

Die fertige Ware w wird durch Abzugsgewicht von den Nadeln n, Abb. 48,
senkrecht abgezogen und auf die Warenrolle w, gewunden. Das Sperrrad R mit
Klinke %! des Querriegels 7 verhindert ein Zuriickspringen der Warenrolle w,.
Der sogenannte Abschlag wird fiir lose und dichte Ware durch die Anschlageisen 3,
4 geregelt. Die Gestellwdnde Gs werden durch die Querriegel 7—9 miteinander
verbunden.
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Erwihnenswert ist noch ein Handwirkstuhl, der ohne Schwingen arbeitet.
Bei diesem werden die Platinen direkt vom RéBchen zwischen die Nadeln ge-
schoben. Es ist dies der RoBchenstuhl ohne Schwingen.

III. RoBchenstuhl ohne Schwingen.

~ Seine Bearbeitung ist einfacher und die Leistungsfdhigkeit wesentlich hoher.
Eine Einrichtung nach dem Patent Peinert in Schénau (Sachsen) vom Jahre
1861 beniitzt Platinen, die nur eine Nase zum Kulieren des Fadens besitzen,
und welche dhnlich wie im mechanischen Stuhl zum Kulieren gebracht werden.
Ein anderes Patent von C. W. Heinig, Oberlungwitz (Sachsen) vom Jahre 1871
verwendet fallende und stehende Platinen. Die ersteren werden durch ein RoB-
chen zwischen die Nadeln nach unten gefiihrt, wihrend die stehenden Platinen
durch eine Stange, die sich an Héngearmen befindet, gemeinschaftlich zu be-
wegen sind.

B. Die Numerierung der Wirkstiihle und Strickmaschinen.

Von groBer Bedeutung fiir die Herstellung feinerer und gréberer Maschen-
waren, sowie fiir die Verarbeitung verschieden starker Garne ist die Nadelstirke
eines Wirkstuhles oder einer Strickmaschine, denn es ist ohne weiteres einleuch-
tend, daB fiir feine und diinne Waren nur feine Nadeln und fiir starke und schwere
Ware auch entsprechend grobere Nadeln im Maschenbildungsapparat enthalten
sein miissen. Es sind hiernach auch feine und grobe Stiihle, bzw. Maschinen, von-
einander zu unterscheiden, die man mit einer entsprechenden Feinheitsnummer
belegt. Da bei der Besprechung der mechanischen Wirkstiihle und Strickmaschi-
nen des Ofteren von der Feinheitsbezeichnung der Nadeln gesprochen wird, so
soll an dieser Stelle der Abschnitt iiber Numerierung eingeschaltet werden.

Der Bestimmung der Feinheitsnummer ist stets die landesiibliche Mafeinheit
zugrunde gelegt. Die Praxis unterscheidet folgende 5 Numerierungssysteme:

1. Englische Nummer = E.

2. Franzosische Nummer = F.

3. Séachsische Nummer = S.

4. Sachsisch-englische Nummer (neusichsisch) = SE.

5. Metrische Nummer = M.

I. Die englische Nummer E.

Mit dieser gibt man die Anzahl Bleie, das Blei zu 2 Nadeln an, welche zusam-
men auf die MaBeinheit von 3" engl.= 3 X 25,4 =76,2 mm liegen. Bei dieser Ein-
teilung ist es gleichgiiltig, ob die Nadeln direkt in Bohrungen, oder in ,,Blei* ge-
gossen in der Nadelbarre befestigt sind. Die engl. Numerierung wird ausschlie$3-
lich bei Hand- und mechanischen Kulierwirkstiihlen, insbesondere beim Paget-
und Cottonstuhl angewendet. Die engl. Nummer kommt auch unter der Be-
zeichnung ,,gauge”“ vor. Hiernach hat ein Wirkstuhl Nr. 30 E (30 gauge)
= 30 Bleie zu zwei Nadeln oder 30 X 2 = 60 Nadeln auf 3 engl. Zoll = 76,2 mm.

II. Die franzdsische Nummer F (jauge).

Diese driickt die Anzahl Bleie auf 3’ franz. = 3 X 27,78 = 83,34 mm aus.
Beachtenswert ist aber hier noch, daB eine Nummer franz. ,,grob‘‘ = Fyg und eine
Nummer franz. ,fein““ = Ff benutzt wird. Franz. grob ist ein Stuhl dann, wenn
emn Blei zu 2 Nadeln gerechnet wird, wihrend bei der franz. feinen Nummer ein
Blei zu 3 Nadeln angenommen wird.
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Die groben Nummern rechnet man von Nr. 27 ,grob‘ abwérts, bis unge-
fahr Nr. 4 ,Fg‘ und die feinen Nummern aufwirts von Nr. 20 ¥f bis ungefahr
Nr. 46 ,Ff‘. Diese franz. Nummer wird hauptséchlich beim Rundwirkstuhl mit
Hakennadeln zugrunde gelegt.

Beispielsweise hat ein franz. Rundstuhl Nr. 24 Fg = 24 Bleie zu 2 Nadeln
= 24 X 2= 48 Nadeln auf 3" franz. = 83,34 mm; ein Rundstuhl Nr. 24 Ff hat
24 Bleie zu 3 Nadeln = 24 X 3 = 72 Nadeln auf dieselbe MaBeinheit, oder, was
dasselbe ist, 24 Nadeln auf 1’/ frz. = 27,78 mm ; im letzteren Falle zihlt man also
die Nadeln nur auf die Lange eines Zolles aus.

III. Die siichsische Nummer S.

Sie kommt ausschlieBlich bei Kettenwirkstiithlen und Raschelmaschinen zur
Anwendung und gibt an, wieviel Nadelteilungen auf 1" sichsisch = 23,6 mm zu
liegen kommen. Hier hat man also schon eine Vereinfachung der Nummerbezeich-
nung angewendet; es kann aus der Nummer leichter die Nadelstirke ermittelt
werden, als bei den 2 ersteren Numerierungssystemen. Z. B. habe ein Kettenstuhl
Nr. 20 8§ = 20 Nadelteilungen auf 23,6 mm, es ist somit die Grofle einer Nadel-
teilung 2-3’6 = 1,18 mm. Zu beriicksichtigen ist noch, daf die Feinheit der

Raschelmaschine meist in der Weise ausgedriickt wird, dafl man angibt, wie viele
Nadeln in einem Blei, zu 2’/ s. breit, eingesetzt sind, d. h. die Nummer ist das Dop-
pelte der des Kettenstuhles, und es wire, wenn mit bn die Anzahl der Nadeln pro

Blei bezeichnet wird, die Nummer S somit: Nr. S = b?n Eine 26 er Raschel hitte
hiernach die Nr. § = b?n = 276 == Nr. 13 8 erhalten.

Zu bemerken ist hier, daB die letztere Numerierungsart daher kommt, daf
die Raschelmaschine als ehemaliger Fangkettenstuhl mit 2 Nadelbarren ausge-
ristet ist und somit die doppelte Anzahl Nadeln, gegeniiber dem gewoéhnlichen
Kettenstuhl, auf dieselbe MaBeinheit zu liegen kommt. Wenn also eine Raschel-
maschine mit 2 Nadelbarren gebaut wird, so ist die Anzahl Nadelteilungen auf
vorderer und hinterer Nadelbarre auf 1"’ siichs. anwendbar. In der Praxis kommt
jedoch diese Maschine hiufig nur mit einer Nadelbarre, aber mit derselben Fein-
heitsbezeichnung vor. Fiir den Praktiker ist es deshalb wichtig, die Feinheits-

bezeichnungen voneinander zu unterscheiden.

IV. Die siichsisch-englische Numerierung SE.

Diese wird auch neuenglische Nummer genannt; man verwendet sie vor-
wiegend bei Flach- und Rundstrickmaschinen, teilweise auch beim englischen
Rundstuhl. Sie driickt auch, wie die siachsische Nummer, die Anzahl Nadeltei-
lungen aus, die zusammen aber nur auf 1” engl. = 25,4 mm liegen.

Da nun die Flachstrickmaschine fast ausnahmsweise mit 2 einander gegeniiber-
liegenden Nadelreihen (sogenannte Nadelbetten) gebaut wird, so besteht vielfach
der Zweifel, ob bei der Feinheitsbestimmung nur die Nadeln des einen oder die
Nadeln beider Nadelbetten zusammen zu beriicksichtigen seien. Demselben
Zweifel begegnet man auch bei den Rundriddermaschinen; bei beiden Maschinen-
gattungen wird jedoch stets nur entweder die eine oder nur die andere Nadel-
reihe zugrunde gelegt. Es wiren also in einer Flachstrickmaschine Nr. 12 séch-
sisch-englisch in einem Nadelbett 12 Nadelteilungen auf 1” engl. = 25,4 mm ent-
halten. Die Feinheitsnummer bei Zungennadelmaschinen reicht bis jetzt ungefahr
bis Nr. 22 SE.
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V. Die metrische Nummer M.

Sie gibt die Anzahl Nadelteilungen auf 100 mm an. Allgemein ist diese Nume-
rierung noch nicht angewendet und wird meist nur den verschiedenen Numerie-
rungssystemen beigegeben. So wird z. B. beim Rundwirkstuhl neben der franz.
Nummer noch angegeben, wie viele Nadelteilungen auf 100 mm liegen.

Neben diesen Numerierungssystemen hat sich im Strickmaschinenbau teil-
weise noch die sogenannte Nummer ,,jauge’ eingefiihrt, das ist die Angabe der
10fachen Nadelteilung, die ebenfalls neben der allgemeinen Nummer gefiihrt
wird.

Aus der Bezeichnung ,,jauge’ kann man ohne weiteres die GroBe der Nadel-

teilung entnehmen. So wiirde eine 7er Strickmaschine SE mit 36 jauge bezeichnet

36
0= 3,6 mm Nadelteilung, von einer Nadelmitte, bis zur ndchsten Nadelmitte ge-

messen, aufweisen. Eine grobe Maschine wird also stets eine hohe, eine feine stets
eine niedrige Nummer ,,jauge‘* erhalten. Im allgemeinen wird bei Maschinen mit
einer Nadelreihe die Entfernung von einer Nadel zur andern so gewiahlt, daB der
Zwischenraum (Mitte) etwa der Stidrke der Nadeln entspricht. Es sind somit Na-
delstdrke und Liickenweite gleichgrof3. Bedeutet n die Nadelstérke, ! die Liicken-
weite, so ist, wenn man mit ¢ die Teilung ausdriickt, die GroBe einer Nadelteilung
t =mn -+ l. Fir die Nadelstirke ist, da Nadel und Liicke zusammen die Teilung ¢
ergibt, hier allgemein 1/, Nadelteilung anzunehmen. Das gleiche gilt fiir die
Liickenweite 1.

Zur Bestimmung der Nummer legt man den MaBstab an die Nadelreihe und
zdhlt die Anzahl der Nadelteilungen, nicht die Anzahl Nadeln, auf die Maf3ein-
heit des betreffenden Numerierungssystems ab. Bei Flachmaschinen kann dies
an jeder Stelle der Nadelreihe geschehen. Bei Rundstiithlen hat man sich jedoch
zu iiberzeugen, ob die Nummer innen an der Lagerungsstelle, oder auBBen an
den Nadelkopfen bestimmt worden ist. Von einzelnen Maschinenbauern wird
die Nummer bei der sogenannten Kulierstelle, das ist hinter den Nadelhaken,
angegeben, dort ist dann auch das Auszdhlen vorzunehmen. Die gesteigerten
Anspriiche, die an die Herstellung der Wirk- und Strickwaren gestellt werden,
machen vielfach die Aufstellung der verschiedenartigen Maschinensysteme im
gleichen Betriebe nétig. Es miissen daher die Feinheitsnummern jener Maschinen,
welche gleichstarke Waren zu liefern haben, im richtigen Verhéltnis gewihlt
und umgerechnet werden.

C. Die Umrechnung der einzelnen Numerierungssysteme.

Diese Umrechnung ist mit Hilfe von Verhéltniszahlen oder auch durch all-
gemeine Berechnung vorzunehmen.

Fiir die sidchsische Nummer S und die séichsisch-englische Nr. SE ergeben sich
folgende Beziehungen:

Esist § = Nr. 1 = 1 Nadelteilung auf 1" s = 23,6 mm, SE = Nr.1 =1 Na-
delteilung auf 1” ¢ = 25,4 mm und die séichsische Nummer ist § == 23,6 SE =

25,4
0,93 SE, und die Nummer SE ist SE = gg’: =1,08 §. Z. B. wiirde eine Strick-

maschine 15 SE gleiche Ware liefern, wie ein Stuhl §:SE =8 x 0,93 =15
X 0,93 = 13,95, annihernd Nr.14.8. Auf dhnliche Weise ergibt sich aus S=Nr.25
die séchs.-engl. Nr. SE aus: SE = 8§ x 1,08 = 25 x 1,08 = 27.

Alle Numerierungssysteme unter Zugrundelegung der MaBeinheiten so be-
rechnet, ergeben zusammengestellt die folgende Aufstellung:
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Tabelle.

o | o W | vV W

S | Se I \ Fg \ Ff | M

1| 5= 1— | 09 0,62 ‘ 057 | 08 | 024
2 Se= | 1os | 1— 067 | 06 0.9 0.25
3| E= | Te1 ‘ s | 1— 0,92 137 | 038
4| Fg—= | 176 164 | 109 1— 15 | 042
5| Ff=| L8 | L1 . 078 0,67 | 1— 0,28
6| M= | 424 | 304 | 262 24 | 36 1—

Nach dieser tabellarischen Aufstellung a6t sich eine Stuhlnummer leicht in
eine andere umrechnen, indem man die Nummer des vorhandenen Stuhlsystemes
mit der betreffenden Verhéaltniszahl des gesuchten Systems multipliziert. Diese
Verhéltniszahl liegt in einer der mit gleicher Numerierungsbezeichnung versehenen
Wagrechten 1—6 der Tabelle 1 und lotrecht unter einem solchen Numerierungs-
zeichen I—VI des vorhandenen Numerierungssystems.

Es soll zu einem Stuhl Nr. 28 Ff ein engl. Stuhl £ bestellt werden, der gleiche
Ware liefert.

Nach der Tabelle 1 ergibt die 3. Wagrechte E, die vorhandene Nr. Ff findet
sich in der Lotrechten V, das heift im Quadrat V der Linie 3. Die Verhéltniszahl
ist fiir # = 1,37, und es ist Nr. £ = 1,37 x 28 = 38,36, das ist Nr. 38 £.

Es soll ferner eine Strickmaschine Nr.16 SE fir glatte Ware verwendet werden.
Mit dieser soll ein Rundstuhl die gleiche Ware liefern, welche Nummer franz. muf3
dieser erlangen ? Da, wie oben gezeigt, bei der Numerierung Fg und Ff die Rund-
stuhlnummer zum Ausdruck kommt, so ist zu iiberlegen, ob der Stuhl ,fein‘
oder ,,grob‘‘ werden muBl. Wahlt man zunéchst ,,fein®, so ergibt die zweite Lot-
rechte I1 auf Linie 5: Ff = 1,1 >< SE = 1,1 X 16 = 17,6 = annéhernd Nr. 18.
Nun ist aber die niedrigste Nummer Ff == Nr. 20, und der Stuhl muf} daher grob
werden. Die zweite Lotrechte IT ergibt auf: Linie 4 Fg = 1,64 X SE = 1,64 x 16
= 26,24 Fg.

Die allgemeine Umrechnung erfolgt unter Zugrundelegung der Mag-
einheit des jeweiligen Numerierungssystems NS. Sie ist etwas umsténdlicher,
wird aber in der Praxis noch vielfach angewendet, da die Tabelle nicht immer zur
Hand ist. Bezeichnet man die Stuhlnummer allgemein mit No, die zu berechnende
Nummer mit No, und deren Numerierungssystem, bzw. MafBeinheit, mit Ns,, so

N N
ist allgemein: No,: No= Ns,: Ns und daher No, = O—;TS_SL .

Soll z. B. zu einer Strickmaschine SE = 20 ein séchs. Stuhl mit dem Nume-
rierungssystem Ns,= 23,6 bestellt werden, fiir gleichstarke Ware, so ist fiir S die
Nummer No, somit bei NS = 254.

Nox Ns; 20x 23,6
Noy= =y =t = =0 0 =185

Bei der franz. und engl. Nummer bedeutet die Nummer die Anzahl Bleie
auf 3”, weshalb zur Erlangung der richtigen Feinheitsnummer noch die Anzahl Na-
deln fiir ein Blei in die Formel einzusetzen und die MaBeinheit des betr. Numerie-
rungssystems mit 3 zu multiplizieren ist, denn sonst wiirden anstatt Bleie sich als
Resultat Nadelteilungen ergeben oder, umgekehrt, bei den iibrigen Systemen
die Zahl der Bleie,

Es arbeitet beispielsweise ein franz. Stuhl Nr. 20 Ff, mit dem eine Maschine SE
gleiche Ware liefern soll, welche Feinheit muf letztere haben ?
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Hier ist SE = Ns, = 25,4 und Ff = Ns =3 X 27,78 und ein Blei enthilt
bei Ff = 3 Nadeln, somit fiir SE:

3X NoX Ns;, 20X3xX254
No, = =

3X Ns 3 X 27,78

Wie ersichtlich, kénnte bei Ff die Zahl 3 fortbleiben und anstatt Bleie die An-
zahl Nadeln auf 1”, wie schon oben angedeutet, gesetzt werden ; dagegen ist bei Fyg
dies beizubehalten, wie folgendes Beispiel zeigt: Es sei fiir eine Maschine SE
= Nr. 15 die gleichwertige franz. grobe (¥g) Nummer zu beschaffen: Fg ist
Anzahl Bleie zu 2 Nadeln auf 3 x 27,78 mm, daher:
_NoX3X Ns; 15X3X27,78_246
 2XNs  2x255 T

Ebenso wiirde ein Stuhl engl. Nr. 30 gauge die gleichwertige Nummer

f . fein:
ran. fom pp— NoX2X N5y X3 _ 30X 2% 27,78X 3
~ 3XDNsx3 = 3X254X3

erfordern, denn F ist Anzahl Bleie zu 2 Nadeln auf 3 X 25,4 mm und hier ist fiir
E = Ns zu setzen. Oder, was dasselbe ist: Ns == 76,2 mm.

Bei der metrischen Nummer ist die Nadelzahl auf 100 mm umzurechnen und
es ergibt sich fiir einen engl. Stuhl Nr. 36 gauge die gleichwertige metrische

Nummer M wie folgt: 365 9% 100 72 10
X2X1 X 100
M=—55 = 752 Ot
Eine Zusammenstellung der Nadelzahlen aller Numerierungssysteme, be-
zogen auf 100 mm, ist in der Vergleichstabelle 2 gegeben.

=18,3.

Fg

=218

Tabelle.
SE=| M S=—-T M E= | M = | M F=| u
| RS | .

. ! In.anf| Nadeln |Bleied 20 g, | Bleled 21 w0 | Bleies Nadel
N1d'1ne:§1f anrae [ o | N bﬁs‘?}“e::;lf‘g e Nam- 2l " aut PN B
=25, 4mm| == 100 mm }=23,6mm; 100 mm =762 my'n‘ 100 mm — 83,34 mm 100 mm |3’ franz.| 100 mm

1 3,037| 1 424 | 3 787 | 4 96 | 20 | 172,00
1y, | 591 | 1y, | 636 3y, | o18| 41, | 108 | 21 756
2 7,87 2 8,47 4 10,5 5 t 12,00 22 79,2
21/, | o84 | 2y, 1006| 41, | 1181 | 5Y, | 132 | 238  s28
3 11,81 3 12,71 5 13,12 6 14,4 24 86,4
31y, | 1378 | 3y, | 1483 | 5y, 1443 | 6y, | 156 | 25 90,00
4 15,75 4 16,95 6 | 15,74 7 16,8 26 93,6
4y, | 17172 | 4y, | 1907| ey, 1706| T/ | 1800 | 21 972
5 19,69 5 21,19 7 18,37 8 19,2 28 100,8
5, | 21,65 | 51, | 2331 | 7, | 1968| 8, | 204 | 20 | 1044
6 23,62 6 25,42 8 20,99 9 | 21,6 30 ' 108,00
61, | 2559 | 6y, | 2154| 81, | 2034| 91, | 228 | 31 ' 11L6
7 27,56 7 i 29,66 9 23,62 10 | 24,00 32 ; 115,2
7y, | 2053 | 7y, 3178 | 9y, | 2493 | 10vy, 22 | 33 ' 11838
8 31,50 8 | 33,9 10 26,24 11 l 26,4 34 122,4
8, | 8347 | sy, 3602 | 10, | 2085 | 1y, | 276 | 35 12600
9 35,43 9 | 38,14 11 28,87 12 ‘ 28,8 36 ' 129,6
91, | 3740 | 91y, | 4025 | 111y, ' 3018 | 121, | 3000 | 37 | 1332
10 v 39,37 10 | 42,37 12 © 31,49 13 31,2 38 \‘ 136,8
101, | 4144 | 10y, | 4429 | 121, . 328 | 131, 324 | 39 | 1404
11 43,41 11 | 46,61 13 34,11 14 - 33,6 40 | 144,00
12 47,34 12 \ 50,85 131/2 35,42 141/2 34,8 41 ' 147,6
13 51.28 | 13 | 5500 | 14 36,74 | 15 36,00 | 22  151.2
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Tabelle (Fortsetzung von Seite 26).
1
|
|

SE= | M 5= M E= | M Fy= M | m=|
din, NdIn. auf | Bleie a 2 Blele 2 | yogeln | Biete 5
"enal | aut L dow | sieh. | st | Noinaut | VLGPt | Nalnwut | NUER ey o M
=25,4mm| =100 mm |=23,6mm| 100 mm | " 050, | 100 mm —83,34mm 100 mm |8 franz.| 100 mm
14 55,23 14 59,32 141/, 38,05 - 16 38,4 43 154,8
15 59,17 15 63,56 15 39,36 17 40,8 44 158,4
16 63,1 16 67,80 16 41,98 18 43,2 45 162,00
17 67,03 17 72,04 17 44,61 19 45,6 46 165,6
18 70,98 18 76,28 18 47,23 20 48,00 47 169,2
19 74,94 19 80,52 19 49,86 21 50,4 48 172,8
20 78,88 20 84,75 20 52,48 22 52,8 49 176,4
21 82,68 21 88,98 21 55,1 23 55,2 50 180,00
22 86,61 22 93,22 | 22 57,73 24 57,6
23 97,41 23 60,35 25 60,00
24 101,69 24 62,98 26 62,4
25 105,93 25 65,6 27 64,8
26 110,16 26 . 68,22 28 67,2
27 1144 27 | 170,85 29 69,6
28 118,64 28 I 73,47
29 122,88 29 76,1
1 30 127,11 30 78,72
| 31 | 8143
| 32 | 8316
33 . 86,58
34 | 892
35 91,82 |
36 94,44 !
37 97,06
38 99,68
‘ 39 102,3
i 40 | 10492
| 41 107,54
42 110,15
43 112,79
44 115,41
45 118,02
48 125,98 !
51 133.86 \

In dieser Tabelle sind sédmtliche in der Praxis etwa vorkommende Num-
mern beriicksichtigt, von der grébsten Nummer 1 ausgehend bis zu der hoch-
sten Nummer , fein‘‘. Die einzelnen Nummern zueinander sind ohne weiteres
abzulesen.

Es ist beispielsweise die oben berechnete engl. Nummer £ = 36 gauge in der
Lotrechten ,,E‘‘ bei 36 angefiihrt, zu welcher rechts daneben unter ,, M die gleich-
wertige metrische Nummer M = Nr. 94,44 angegeben und aufzusuchen ist.

Ebenso wiirde fiir einen Stuhl Fg (franz. grob), der mit einem metrischen Stuhl
M =Nr. 48 gleiche Ware ergeben soll, links von M unter ,,Fg* die gleichwertige
franz. Nummer grob = Fg Nr. 20 aufzufinden sein.

Berechnung der Nadelzahl. Wie oben angefithrt wurde, ist die Anord-
nung der Nadeln in den Wirkstithlen und Strickmaschinen von der Feinheits-
nummer abhéngig. Es ist somit die Nadelzahl gleich groBer Maschinen meist
sehr verschieden. Je feiner die Nadelteilung, desto groBer ist die Nadelzahl und
umso enger und feiner sind die Maschen im Warenstiicke verteilt nebeneinander
angeordnet.

Die Gesamtnadelzahl einer Maschine ist aus der Feinheitsnummer zu be-
rechnen. Ebenso kann man aber auch aus der Nadelzahl oder aus der Ware selbst,
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die Feinheitsnummer bestimmen. Die Gréfle einer Nadelteilung ¢ ergibt sich aus
MaBeinheit Me
Feinheitsnummer  No’
franzdsische Nummer noch die Anzahl Nadeln (n) auf ein Blei zu beriicksichtigen
und bei No einzusetzen ist.
Die Teilung ¢ eines séchsischen Stuhles § = Nr. 18 wire hiernach:

,_ Mo _ 236

der allgemeinen Formel ¢ =

wobei fiir die englische und

=_—=—--=1 .
No 18 l@mm
Fir franz. fein, Ff = Nr. 28, ist ferner:
t Me 83,34 _ 0,99 mm.

T Noxn 28x3
Aus der Teilung ¢ ergibt sich die Nummer No wieder allgemein zu:
MaBeinheit Me
-NO = T m_ . = E)
Teilung ¢

und fiir die Nummer nach Blei:

No Me Me

~ ¢ X Nadeln pro Blei Tixn

Es bedeutet hier » wieder die Anzahl Nadeln in einem Blei, selbst wenn auch
die Nadeln direkt in Bohrungen befestigt sind (wie schon ausgefiihrt).
Es ist die Nummer SE bei 1,5 mm Teilung und Me = 25,4:

Me 254
No= T— 1’5 = 17.
Ebenso ist die Nummer % bei gleicher Teilung und Ne = 3 X 25,4 = 76,2 und
n=2:
76,2
No= ¢ =954,

Tixn  15x2

Bedeutet nun Nr den Nadelraum, bzw. die Linge der Nadelbarre, in Millimeter
und Nz die Nadelzahl, so kann man die Nadelzahl entweder aus der Teilung ¢
oder aus der Nummer No berechnen.

Bei einer Nadelteilung ¢ = 1,5 mm wird z. B. die Nadelzahl Nz einer Flach-
strickmaschine mit dem Nadelraum N7 = 800 mm sein:

Nr 800
‘ZV = — =
T Ts
Ist ferner die Nummer No = 26 E, so ist bei gleichem Nadelraum die Nadel-
zahl:
Nr 800
— 2
sz%zﬁr;No — N;igﬁ’: 2 62 =&0>7<~6—26X—2 — 545 Nadeln.
No ¢ > 26X 2 ’

Meist hier 3” eéngl. und No= 26 Blei zu 2 Nadeln oder 52 Nadeln auf 76,2 mm.

Das gleiche ist auch fiir die franz. Numerierung zu beachten, wobei, wie oben
angegeben, fiir ,,grob 2 Nadeln, fiir ,,fein““ 3 Nadeln zu setzen sind.

Bei Rundwirkmaschinen, ebenso bei Rundstrickmaschinen, gibt man die
GroBe des Durchmessers an. Dieser ist beim franz. Rundstuhl in franz. Zoll zu
27,78 mm, beim engl. Rundstuhl in engl. Zoll zu 25,4 mm ausgedriickt. Letzteres
gilt auch fiir Rundstrickmaschinen.

= 533 Nadeln.
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Ist D der Durchmesser, an der Lagerstelle gemessen, das ist da, wo die Nadeln
den Lagerkranz verlassen, so ist der Nadelraum Nr=D X x=D x 3,14

und die Nadelzahl
DXx

Nz= -DX i bezw.Nz=_J-lIe—=M2E
— Me
No

Eine franz. Rundwirkmaschine mit einem Durchmesser D = 16” frz. hat am
Sattel gemessen die Feinheitsnummer 20 Ff erhalten; es ist somit die Nadelzahl

Dxn 16” % 3,14
Nz= ”Me = 83,24
NoXn 20X 3

Da nun im franz. und deutschen Rundstuhle die Nadeln radial, d. h. strahlen-
formig liegen, so werden bei verschieden groBem Durchmesser auflen die
Nadeln wesentlich voneinander abweichen, wenn die Feinheitsnummer innen am
Sattel (bei der Bohrung) bestimmt wird. Es ist daher, wie schon angedeutet,
je nach der Nadellinge der 4ullere oder innere Durchmesser zu berechnen, und
darnach berechnet man die Teilung und die Nadelzahl.

Wie die Berechnung fiirr verschieden groBe Stiihle, die gleiche Ware zu liefern
haben, erfolgt, soll niher unter dem Kapitel ,,Rundwirkmaschinen‘* behandelt
werden.

Diese Ausfiilhrungen zeigen, dafl die Wirk- und Strickmaschinen sehr ver-
wickelte Numerierungssysteme besitzen. Es ist sicherlich nicht als Vorteil anzu-
sehen, dal bei dem Fortschritt unserer Technik noch immer die alten, schwer-
falligen Feinheitsbezeichnungen der Wirk- bzw. Strickmaschinen weitergefiihrt
werden.

Mit Ausnahme des sichsischen Zollmafles sind den verschiedenen Nume-
rierungssystemen unserer deutschen Wirk- und Strickmaschinen fremdlandische
MaBeinheiten und veraltete Gebrauche bzw. Uberlieferungen zugrunde gelegt,
welche die praktische Verwendbarkeit der einzelnen Maschinensysteme sehr nach-
teilig beeinflussen,

In bezug auf die Numerierung ist gerade der Praktiker in den weitaus meisten
Fillen nur mit den ihm direkt unterstellten Maschinensystemen vollig vertraut,
wahrend die anderen Systeme sich mehr oder weniger ganz seinem Vorstellungs-
vermdgen entziehen. In ein und demselben Betriebe sind aber vielfach Maschinen
verschiedener Systeme aufgestellt, fiir deren vorteilhaftes Zusammenarbeiten
Sorge zu tragen ist; so kénnen z. B. Flachstrickmaschinen, Rundstrickmaschinen
und Kettenwirkstiihle oder Flachstrickmaschinen und Rundstiihle zusammen
gleiche Ware, das heif3t in gleicher Feinheit, arbeiten und sind hierzu jeweilig nicht
nur die entsprechenden Garnnummern, sondern auch die Stuhlnummern umzu-
rechnen. Wie dies oben gezeigt wurde.

Esist nun die zihe Beibehaltung der alten Numerierungssysteme mit den nicht
mehr zeitgeméiBen Lingenmallen und Nadelbezeichnungen schon ldngst als eine
lastige und die Weiterentwicklung der vorwértsschreitenden Wirkerei- und
Strickereiindustrie hemmende Einrichtung empfunden worden, die sich ganz be-
sonders bei Neubeschaffungen und Aufstellung von Wirk- und Strickmaschinen
verschiedener Systeme als nachteilig erweist.

Schon mehrfach ist mit Nachdruck auf die Einfithrung einer einheitlichen
Bezeichnungsweise der Wirk- und Strickmaschinen hingewiesen und
Vorschldge gemacht worden: an Stelle der ,,Zoll-Langeneinheit* kiinftig die
Liénge von 100 mm zu setzen und somit durch eine ,,metrische’* Stuhlnummer

=16 27,78 X 3,14 X 20X 3

8334 = 1005 Nadeln.
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stets die Anzahl der Nadelteilungen auszudriicken, die zusammen eine Lénge von
100 mm ergeben. Auch 1916 ist in der ,,Deutschen Wirkerzeitung** Nr.231) ein
solcher Vorschlag zum Ausdruck gebracht. Unter anderem habe ich dort ausgefiihrt :

,»Mit den iiberlieferten alten Stuhlnumerierungssystemen aufzurdumen und
an deren Stelle eine allgemeinversténdliche Einheitsnumerierung zu setzen, deren
Grundlage auf dem in Handel und Verkehr allein gebrduchlichen und jedermann
geldufigen metrischen Mafisystem aufgebaut ist.*

Die hierbei zu beseitigenden Schwierigkeiten und vielleicht auch einige Un-
bequemlichkeiten, die eine solche Neuerung mit sich bringen kann, sind hierbei
nicht zu iibersehen, denn es werden im Maschinenbau Teil- und Friasmaschinen,
auch einige Werkzeuge eine entsprechende Umgestaltung erlangen miissen und
dann miiflten die im Betriebe stehenden, mit dem alten Numerierungssystem ver-
sehenen Maschinen die entsprechenden neuen Nummern erhalten. Es miiite eine
Ubergangszeit in Aussicht genommen werden. Wihrend dieser kénnte es sogar
den Maschinenbauern ohne weiteres iiberlassen bleiben, die Teilungsarbeiten mit
den seitherigen Vorrichtungen auszufithren und es wére dann nur die entsprechende
Feinheitsnummer in die neue Nummer umzurechnen, welche die Maschine tat-
séchlich erhalten soll. Unter Weglassung etwa vorkommender Bruchstellen
wiirde dann doch eine Feinheitsbezeichnung erlangt, die der neuen Nummer
moglichst nahe kommt. Die fir PreBmuster oder dhnliche Musterarten nétigen
Nadelzahlen der Rundwirkmaschinen, die auf einen bestimmten Durchmesser
(GroéBe) entfallen, wiirden auf diese Weise ebenfalls unverdndert bleiben.

Hinsichtlich der einheitlichen Nummer kann es kaum einen Zweifel geben,
welchem System der Vorzug zu geben ist. Die direkte Numerierung ,,jauge
scheidet jedenfalls aus, und so kann nur die metrische Stuhlnummer, bei welcher
die Anzahl Nadelteilungen auf die Lédnge von 100 mm auszudriicken wire, in
Frage kommen.

Diese ist, wie oben angedeutet, teilweise im Rund- und Flachwirkmaschinen-
bau, wenn auch bisher nur in untergeordneter Weise, in Verwendung, und hat
man sich dort und auch in der Wirkereiindustrie schon so ziemlich mit diesem
System vertraut gemacht, so dall die Einfiihrung als Einheitsnumerierungs-
system leicht moglich wire.

Als Hilfsmittel zur Vereinfachung der Arbeit konnten im Betriebe Tabellen
aufgehingt werden, so wie eine solche in der Vergleichstabelle 2, Seite 26 u. 27,
gegeben ist.

Eine solche Tabelle gestattet eine leichte Ubersicht der alten und neuen
Nummern. Viel schneller wiirde man zum Ziele gelangen, wenn jede in dem Be-
triebe stehende Maschine mit der entsprechenden neuen Nummer bezeichnet
und die neu zu beschaffenden Maschinen hiernach aufgestellt wiirden. Betriebs-
leiter, Meister und Arbeitspersonal wiirden sich rascher an die Anderung gewShnen
und mit den neuen Nummern leichter vertraut machen.

D. Ein-, Zwei- und Dreinadelstiihle.

Neben der allgemeinen Stuhlnumerierung driickt man indirekt die Feinheit
eines Wirkstuhles noch durch die Anordnung der fallenden Platinen aus. Diese
Bezeichnung kommt jedoch nur bei flachen Kulierwirkstiihlen vor.

Beim Einnadelstuhl kommen nur fallende Platinen vor, es wird also nur
kuliert, aber nicht verteilt. Die Schwingen, welche die Platinen tragen und be-
wegen, kénnen in der Stirke der Nadelteilung gewéhlt werden. Ist S die Schwin-
genstirke, ¢ die Teilung, so ist Schwingenstirke § =¢. Wenn der Wirkstuhl

1) ,Die einheitliche Numerierung der Wirk- und Strickmaschinen von C. Aberle.*
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mit Platinen ohne Schwingen arbeitet, wie z. B. der Pagetstuhl, so kann man
selbst auch bei feinster Nadelteilung in jeder Nadelliicke durch je eine Platine
die Schleifen bilden lassen.

Der Zweinadelstuhl enthilt nur in jeder zweiten Nadelliicke eine fallende
Platine, und die iibrigen fehlenden Platinen werden durch stehende Platinen er-
setzt. In Abb. 51 sind p die fallenden Platinen, p, die stehenden Platinen. Es
wird somit nur in jeder zweiten Nadelliicke eine Schleife s gebildet, und der
Faden f muB tiber zwei Nadeln » durch je eine stehende Platine p, verteilt werden.
Die Schwingenstirke § = 2 ¢ mull immer so gewihlt werden, daB3 ein Verbiegen
der Schwingen beim Kulieren verhiitet wird.

Der Dreinadelstuhl ist nur als feiner Stuhl in Anwendung. In diesem
kommt auf jede 3. Nadellicke eine fallende Platine p, Abb. 52, mit einer

Abb. 51. Abb. 52.

Schwinge s zu stehen. Hier ist die Schwingenstirke § = 3 ¢. Der Faden f muf}
durch 2 stehende Platinen p, iiber 3 Nadeln n verteilt werden. Sind die Schwingen
aus Eisen, wie z. B. beim Ré8chen- und beim Cottonstuhl, so kommt man meist
mit der Einteilung 1:1 aus, das heiit, es wird nur jede zweite Schwinge weg-
gelassen, und es kann dann ein ganz feiner Stuhl noch als Zweinadelstuhl Ver-
wendung finden. Uber mehr als 3 Nadeln kann der Faden nicht verteilt werden,
weil sonst beim Nachziehen der Schleifen der Faden zerreif3t.

E. Apparate und Einrichtungen zur Erzeugung gemusterter
Waren am Handwirkstuhl.

An einem Wirkstuhle lassen sich durch Verdnderung der gleichmaBigen Ma-
schenbildung, wie sie die glatte Kulierware darstellt, verschiedenartige Muste-
rungen hervorbringen. Diese Verinderungen erfordern jedoch besondere Vor-
richtungen, welche entweder direkt oder indirekt auf den Maschenbildungs-
prozeB einwirken und dadurch die Gleichméfigkeit der Maschenlagen im Gewirke
aufheben.

Man unterscheidet entsprechend den herzustellenden Musterarten folgende
Musterapparate, die im allgemeinen unter der Bezeichnung Maschinen be-
kannt sind:

. Die PreBmaschine,

. die Rénder- oder Fangmaschine,

die Petinet- oder Stechmaschine,

. die Deckmaschine,

. die SchuBmaschine, auch Riegelmaschine genannt.

Ot W O



32 Der Wirkstuhl.

I. Die PreBmaschine.

Mit dieser Einrichtung kann man die Nadeln teilweise abpressen, wihrend ein
anderer Teil der Nadeln nicht geprefit wird. Dazu muB die PreBschiene in Zahne
und Liicken geteilt sein. Wird die PreBmaschine in jeder Maschenreihe zur An-
wendung gebracht, so sind entweder die Nadeln versetzt zu pressen, oder man hat
nach einer bestimmten Anzahl Maschenreihen auch jene Nadeln abzupressen,
welche in den vorhergehenden Reihen nicht gepreBt wurden. Vorteilhaft wird des-
halb in Verbindung mit der Musterpresse noch die glatte Presse verwendet.

Je nach der Einteilung der PreB3zahne unterscheidet man die Ein-, Zwei-, Drei-
und mehr Nadelpresse. Darnach lassen sich dann auch bestimmte PreBmuster er-
zeugen. Auflerdem sind in bezug auf Anordnung und Arbeitsweise der Preflschienen
verschiedenartige PreBmaschinen an dem Handwirkstuhl in Anwendung gebracht.

1. Die einfache PreBmaschine.

Abb. 53 zeigt die Einnadelpresse in Verbindung mit der glatten Presse.
Die Einnadelpresse @ ist in Schlitzen b an Bolzen b, verschiebbar und vor der
glatten Presse p eingestellt. Die Musterpresse a ist in Zahne z und Liicken !
geteilt, LaBt man diese Musterpresse auf die Nadeln »
einwirken, so wird nur jede zweite Nadel » durch
die Zahne z abgepreBt, dort entstehen die fertigen

Abb. 53. Abb. 54.

Maschen m, die iibrigen Nadeln #,, welche in die Liicken [ treffen, behalten offene
Haken, so daf3 beim Ausarbeiten der Maschenreihe die alten Maschen m,, siehe
auch Abb. 54, unter diese offenen Haken % zu den Schleifen s gelangen.

Dadurch entstehen an diesen Nadeln sogenannte Doppelmaschen. Diese
Doppelmaschen werden vielfach auch Fangmaschen genannt. Die nicht aus-
gearbeitete Schleife s legt sich auf die Warenriickseite als Henkel, und da sie auf
der Warenoberseite nicht sichtbar ist, auflerdem an ihre Nachbarmaschen m,,
Abb. 53, Fadenmaterial abgibt, so entsteht ein PreBmuster 1: 1.

Wenn in der folgenden Reihe die Musterpresse @ genau wieder auf dieselben
Nadeln n eingestellt wird, so werden dort wieder Maschen gebildet und die nicht
gepreBten Nadeln erlangen einen weiteren Henkel. Wenn in dieser Weise das Ar-
beiten fortgesetzt wiirde, so wire die Folge, daf endlich an den nicht gepreiten
Nadeln Maschenanhéiufungen entstehen wiirden. Man kann zwar in diesem Sinne
mehrmals hintereinander die PreBschiene zur Anwendung bringen, nach hdch-
stens 4—6 Reihen muf jedoch ein Wechsel eintreten, so daf} auch die vorher nicht
gepreBten Nadeln zur Abpressung gelangen.

Die gebriauchlichste Arbeitsweise mit dieser Einnadelpresse, Abb. 53 und 54,
ist diejenige, daB man entweder nach jeder ausgearbeiteten Maschenreihe die Ein-
nadelpresse bei der Schlitzfiihrung b an dem Bolzen b, und durch Anschlag ¢ um
eine Zahnteilung seitlich verschiebt, damit jeweils diejenigen Nadeln gepreit
werden, welche in den vorhergehenden Reihen, z. B. n;, nicht gepreit wurden.
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Oder aber, man stellt, nach einer mit der Presse @ ausgefiihrten Musterreihe,
auch die glatte Presse p gegen die Nadeln so ein, dafl sémtliche Nadeln », n, ge-
preft und ihre Schleifen s auch zu Maschen ausgearbeitet werden.

Die Reihenfolge der Presseneinstellung und die seitliche Verschiebung der
Musterpresse fiihrt zu mannigfaltigen Premusterungen. Man bezeichnet diese
meist als Finnadel-Prefmuster.

Bringt man an Stelle der Einnadelpresse a, Abb. 53, eine solche PreBschiene,
deren Zahne z, Abb. 55, zwei Nadeln pressen, und durch die Liicken I zwei Nadeln
nicht gepret werden, so kann
diese einfache PreBmaschine
in die Zweinadelpresse um-
gewandelt werden. Wie aus
Abb. 55 ersichtlich ist, entstehen
an den nicht gepreten Nadel-
paaren n, Henkel k, die sich
mit zwei Maschen m,; vereini-
gen, wihrend bei n fertige Ma-
schenpaare m entstehen.

Die auf der Riickseite lie-
genden Henkel 2 kénnen auch Abb. 55.
als Farbmuster wirkungsvoll
werden, denn sie werden durch die Maschen m, auf der Oberseite verdeckt. Die
PreBmuster eignen sich somit auch zur Herstellung von Farbmusterungen.

Auch bei dieser Zweinadelpresse muf3 dieselbe Arbeitsweise beachtet werden,
wie bei Anwendung der Einnadelpresse. Die seitliche Verschiebung der Muster-
presse muB jedoch um 2 Nadelteilungen erfolgen. Die Ware, mit der Zweinadel-
presse hergestellt, ergibt die zwei-
nidlige Prefware, wenn vor jeder
herzustellenden Musterreihe die
Pref3schiene um 2 Nadelteilungen
seitlich verschoben wird.

Die glatte Presse kann eben-
falls wechselweise zur Anwendung
kommen.

Eine handliche Umstellung der
glatten Presse zur Herstellung von Abb. 56.

PreBmustern zeigt die Abb. 56.

Auf der PreBschiene a sitzt die Musterpresse m, die beliebig in Zdhne 2 und
Liicken [ geteilt sein kann, und vor dieser sitzt die glatte Presse g, die sich in
den Schlitzen s der Bolzen b fithrt. Um letztere ist drehbar ein Handhebel A.
Greift der Arbeiter an diesem an und schwingt ihn z. B. nach links aus, so kann
er mit dem gegabelten Ende ¢ an dem Bolzen b die glatte Presse im Schlitz s so
tief herabschieben, bis die PreBkante in gleiche Hohe mit den Zahnen der Muster-
presse gebracht ist. Beide Pressen kommen dann auf die Nadeln zu stehen und
pressen simtliche Nadeln =, n; ab.

Wird % wieder nach rechts in die bezeichnete Stellung gebracht, so geht die
glatte Presse g in den Fiihrungen s an b in die gezeichnete Stellung zuriick und
die Musterpresse m iibernimmt die Bearbeitung der Nadeln allein.

2. Die drehbare PreBmustereinrichtung.

Die Anwendung der einfachen Musterpresse ist beschrinkt und das Aus-
wechseln der verschiedenen Musterpressen umsténdlich. Man hat deshalb den

Technologie der Faserstotfe: Wirkerei usw. 3
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PreBapparat drehbar angeordnet, so daB durch Drehen desselben irgendeine
in Zahne und Liicken geteilte Pref3schiene itber den Nadeln einzustellen ist. Abb. 57
zeigt die drehbare Prellmustereinrichtung, die vielfach auch vierwindige PreB-
maschine genannt wird.
Auf einer quadratischen Schiene 4 sitzen an den vier Seiten vier verschiedene
Musterpressen, a, b, ¢, d, sowie als 5. Prefischiene noch die glatte Presse g.
Soll irgendein PreBmuster zur Herstellung kommen, so stellt man an dem
Kerbenrad E, in welches federnde Bolzen f einfallen, 4 entsprechend vor- oder
riickwarts, bis die gewiinschte Musterpresse,
z. B. a, gegen die Nadeln =, an Stelle von &
eingestellt ist. Mit dieser Einrichtung ist man
in der Lage, eine grofle Mannigfaltigkeit in
der Musterung hervorzubringen.

3. Die selbsttatige Prelwechsel-
vorrichtung.

Sie besteht aus der glatten Presse und
der Musterpresse.
Sowohl die Musterpresse wie auch die
glatte Presse kann selbsttétig im geeigneten
Augenblick umgestellt werden, was bei den
oben angefiihrten Einrichtungen von Hand zu
erfolgen hat. Zu diesem Zwecke befindet
sich an der Musterpresse eine Schaltvorrich-
tung, die als Musterrad dient und mit Er-
Abb. 57. héhungen und Vertiefungen so ausgeriistet
ist, daB durch Drehen eines Schaltrades die
Musterpresse um eine bestimmte Anzahl Nadelteilungen verschoben werden kann.
Mit dieser Schaltvorrichtung kann noch ein sogenanntes Wechselrad gedreht
werden, das mit einem Schalthebel verbunden ist, dessen Zugstange mit der
glatten Presse gekuppelt werden kann. Entsprechende Erhshungen und Ver-
tiefungen am Wechselrad bewirken den PreBwechsel derart, daf3 die glatte Presse
entweder von den Nadeln abgehoben oder mit den Zahnen der Musterpresse in
gleiche PreBhohe gebracht wird.
Es lassen sich auf diese Weise kombinierte PreBmuster erzielen. Die ver-
schiedenen PreBmusterarten sind mit den gemeinschaftlichen Wirkmustern noch
besonders zu erdrtern.

II. Die Riinder- oder Fangmaschine.

Wenn man sich vor den Handwirkstuhl noch eine zweite Nadelreihe hinzu-
denkt, so da3 diese in die Liicke der Stuhlnadelreihe zu stehen kommt, so lassen
sich die kulierten Schleifenreihen auch zu Nadelmaschen ausbilden. Es ent-
steht dann die doppelflichige Wirkware.

Die zweite Nadelreihe, welche die Maschinenreihe m, Abb. 58, darstellt, liegt
in Tragarmen b, die oben in drehbaren Hebeln ¢ sitzen. Hinter der Nadelreihe m
liegt das Scheuerblech s, das durch eine Kette k eines Hebels I einstellbar ist.
Die Platinen p, welche zwischen den Nadeln »n wie sonst eingestellt sind, haben
sehr tief eingeschnittene Kehlen e, damit auch die Maschinennadeln m in den
Kehlen Aufnahme finden und dort dhnlich wie die Ware selbst einzuschlieBen sind.

Diese Randermaschine wird nun in folgender Weise verwendet: Zu Beginn
einer Maschenreihe stehen die Maschinennadeln m, wie in Abb. 58 gezeichnet, in
den Kehlen e der Platinen p eingeschlossen. Hierauf wird eine sehr lange Schleifen-
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reiher an den Stuhlnadeln » kuliert und diese, wie sonst und mittels der Stuhl-
nadelpresse P zu Maschen lm, Abb. 59, ausgearbeitet. Dabei kommen die Ma-
schinennadeln m auch mit vor die
Nadelképfe und stehen hinter den
Platinenmaschen pm.
Zieht man in dieser Stellung die
Maschinennadeln m nach unten in
die Stellung, Abb. 59a, so fangen
letztere die Platinenmaschen pm in
ihren Haken auf und, da an diesen
Nadeln eine alte Maschenreihe ms
in der vorhergehenden Reihe ge-
bildet wurde, so bleibt diese hinter
den Nadelhaken liegen. Wird in
dieser Stellung die Daumenpresse d,
Abb. 58 und 60, mit dem Pref3hebel
he gegen die Maschinennadeln m,
Abb. 60, geprefit, so kann man mit
dem Scheuerblech s die alten Ma-
schen ms auf die zugeprefiten Na- Abb. 58.
deln m schieben. Nath dem Ent-
fernen der Daumenpresse d zieht man die Nadeln m noch tiefer herab, bis endlich
die Maschen ms iiber die Platinenmaschen pm geschoben und letztere zu neuen
Maschen ausgearbeitet sind.
Dieser Vorgang ist in Abb. 60a dargestellt. Dadurch sind an den Stuhlnadeln n
links abgeschlagene Maschen Im und an den Maschinennadeln m aus den Platinen-
maschen pm rechts abgeschlagene Maschen rm entstanden.

Abb. 59. Abb. 59a.

Abb. 60, Abb. 60a.
g+
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Die Einstellung des Scheuerbleches s erfolgt mit Hilfe des hinten bei ¢, ver-
bundenen Zughebels k. Von dort aus 148t sich auch die Réndermaschine ¢, b,
m, m;, Abb. 58, mittels eines Trittschemels im Untergestell des Stuhles einstellen.
Die Lagerarme ¢, ¢, sind rechts und links neben der Nadelbarre N drehbar an-
geordnet.

Wird in der angefiihrten Weise eine Maschenreihe gleichméflig an den Stuhl-
und Maschinennadeln », m ausgearbeitet, so erlangt man die Rechts-Rechts oder
Rénderware, die gegeniiber der einfachen glatten Kulierware gréfere Dehnbarkeit
besitzt und daher vielseitiger zu verwenden ist.

Wenn die Réndermaschine m, Abb. 58, sowie die Stuhlnadeln n» wihrend der
Herstellung einer Maschenreihe nur wechselweise mit den Nadelpressen P, d
in Verbindung gebracht werden, so lassen sich an den Nadeln Henkel oder
Doppelmaschen bilden. Man nennt eine solche Ware, welche bald an den Ma-
schinennadeln, bald an den Stuhlnadeln die Henkel erlangt hat, Fangware, und
hiernach hat auch die Einrichtung die Bezeichnung Fangmaschine erhalten.

Abb. 61. Abb. 62.

Der Arbeitsvorgang bei der Fangware ergibt sich aus den Abb. 61 und 62.
In Abb. 61 sind an den Stuhlnadeln = wie sonst die Schleifen » kuliert und auf
den Nadeln » vorgebracht worden; auch haben die Maschinennadeln m die
Platinenmaschen r, aufgefangen, wihrend aber die ersteren Nadeln 7 nicht ge-
preBt wurden, sind die letzteren m durch die Daumenpresse d gepreBt worden,
und durch Scheuerblech s erfolgt das Ausarbeiten der Maschenreihe b an diesen
Nadeln. In der folgenden Reihe werden die Stuhlnadeln » wie sonst durch die
Stuhlpresse P gepreBt und die vorhergehende Reihe mit den Doppelmaschen a, %
iiber die neue Schleifenreihe r, durch die Platinen p abgeschoben, dagegen werden
die Maschinennadeln m nicht gepreBt, so daf sich jetzt dort die alten Maschen b!
zu den neuen aufgenommenen Schleifen schieben und mit den dadurch gebildeten
Henkeln 7, Doppelmaschen ergeben, Abb. 62.

Diese Arbeit wiederholt sich, und man erlangt so die Fangware. Wenn nun
die eine oder andere Presse wihrend eines solchen Arbeitsvorganges allein in jeder
2. Reihe eingestellt wird, so z. B., daB die Maschinennadeln nur in jeder zweiten
Reihe gepreBt werden, die Stuhlnadeln dagegen in jeder Reihe, so entsteht die
Halbfang- oder Perlfangware. Hieraus ist zu ersehen, daf} diese Rénder- und
Fangmaschine mannigfaltige Bearbeitung zulaft. Wechselwirkungen lassen sich
insbesondere auch noch durch seitliches Verschieben der Maschinennadelreihe
erzielen. Es entstehen dann die sogenannten versetzten Maschenbildungen.
AuBer der gleichmiBigen 1 : 1-Rinderware, die auch Rechts-Rechtsware genannt
wird, wird auch die Zwei-Zwei- oder Patentrinderware mit der Randermaschine
hergestellt. Ebenso auch andere Maschenzusammensetzungen. Man lift dann
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in der Maschinennadelreihe an einzelnen Stellen, z. B. jede 3. Nadel fehlen.
In die entstehenden Liicken treffen dann je 2 Stuhlnadeln. Damit nun in der her-
zustellenden Ware abwechselnd 2 rechts- mit 2 linksabgeschlagenen Maschen
wechseln, 148t man mit einer neben der glatten Presse sitzenden, wie bei der
PreBmaschine angegebenen Musterpresse, jede 3. Stuhlnadel beim Vorbringen der
kulierten Schleifen zupressen. Dort fallen dann die Fadenschleifen ab und werden
von je 2 Maschinennadeln aufgefangen und zu Rechtsmaschen ausgearbeitet.
Diese Ware ist noch dehnbarer wie die Rechts-Rechtsware und wird hauptsich-
lich zu Strumpflingen, Randstiicken, sowie auch zu Unterjacken, sogenannten
,»Schweizerjacken* verwendet. Der Erfinder dieser Einrichtung lie} sich ein Pa-
tent geben und nannte danach diese 2 :2-Ware auch Patentrinderware; sie wird
am zweckmifigsten an Strickmaschinen mit einzeln beweglichen Nadeln her-
gestellt.

Eine besondere Eigenschaft bei dieser doppelflichigen, mit der Rénderma-
schine hergestellten Ware ist das ,,Nichtauflosen’ des verarbeiteten Fadens in
der Arbeitsrichtung. Wéhrend die glatte Kulierware sowohl entgegen der Arbeits-
richtung wie auch in der Arbeitsrichtung leicht auflésbar ist, kann Rénder- und
Fangware nur entgegen der Arbeitsrichtung aufgelost werden.

Da auBlerdem die Rénderware, wie schon ausgefiihrt, auBBerordentlich dehn-
bar ist, so eignet sie sich vorwiegend zu Schlufi- oder Randstiicken der Gebrauchs-
gegenstinde. Zu diesem Zwecke wird meist noch ein guter oder fester Rand als
Anfang in einem Warenstiick gebildet. Man erlangt zwar einen unauflésbaren
Rand schon beim Trennen der Maschenreihen ; zweckmaBiger ist es jedoch, wenn
die erste Anschlag- oder Schleifenreihe, welche von den Maschinennadeln auf-
gefangen wird,” zunéchst nicht wie bei der Rechts-Rechts- oder Fangware weiter
zur Verarbeitung gelangt, sondern, dal man die Réndermaschine wie einen Ab-
zugsrechen beniitzt und nur an den Stuhlnadeln in den folgenden Reihen die
Maschen ausbildet.

Nach einer entsprechenden Anzahl glatter Stuhlreihen bringt man die als
Abzugsgewicht verwendete Rindermaschine wieder in die EinschlieB- und Ar-
beitsstellung, legt auch oft vorher in das glatte Warenstiickchen einen Abzugs-
stab ein, zum Abziehen der Maschen von den Nadeln, worauf die Arbeit mit
beiden Nadelreihen, wie oben ausgefiihrt, folgt. Diesen Anfang nennt man auch
Rollrand oder Doppelrand.

Zu der Weiterverarbeitung solcher Randstiicke kann man noch, je nach der
Verwendungsweise der Ware, Fang-Perlfangreihen, sowie Trenn- und Aufstol3-
reihen beriicksichtigen. In neuerer Zeit werden solche sogenannte Randstiicke
an Sonderrindermaschinen rationell hergestellt. Die einzelnen Umstellungen der
Arbeitsmechanismen erfolgen selbsttétig nach Malgabe einer Ziahlkette.

I11. Die Links-Linksmaschine.

Diese ist #hnlich wie die Ridndermaschine gebaut. Der Unterschied liegt in
der Gestaltung der Nadeln, auch ist die Arbeitsweise wesentlich anders.

Altere Einrichtungen sind nur mit einer Nadelreihe ausgeriistet; die Nadeln
sind als Doppelhakennadeln n, Abb. 63, ausgebildet. Die Links-Linksware ist
zusammengesetzt aus einer links abgeschlagenen Maschenreihe ! im Wechsel mit
einer rechts abgeschlagenen r. Hierzu wird eine Schleifenreihe s abwechselnd
das eine Mal an den Nadelhaken b, das andere Mal an den Haken ¢ ausgebildet
und zu Maschen verarbeitet. Dazu muB aber die Nadelreihe samt der Ware w
nach jeder hergestellten Maschenreihe aus dem Nadellager o herausgenommen
und so gewendet werden, da3 die Platinen p jeweils an dem vorderen Nadelteil
bei n die Schleifen s herstellen kénnen.
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Die Presse P wird wie sonst gegen die Nadelhaken gedriickt und die alten
Maschen iiber die neuen Schleifen s abgeschlagen. Es entsteht somit jedesmal
dort eine links abgeschlagene Maschenreihe.
Diese wird aber vor der folgenden Reihe mit-
samt den Nadeln aus ¢ genommen und so ge-
dreht, dafl die Haken ¢ an die Stelle von b ge-

langen.

Dem Arbeiter zugekehrt liegt somit die letzt-
abgeschlagene Maschenreihe r nach rechts ge-
wendet, so daf} also diese in der folgenden Reihe
mit den neuen Maschen zu einer links abge-
schlagenen Reihe ausgebildet wird. Das Heraus-
nehmen der Nadelreihe aus dem Lager a, die mit
einer Zange bei x festgehalten wird, ist nur da-
durch moglich, daB3 die Platinen ohne Schaft

Abb. 63. an den Schwingen ¢ eingestellt sind. Sie be-

sitzen also nur Kuliernasen k¥ und Einschlie3-

schnabel. Dieser Arbeitsvorgang ist sehr umsténdlich und erfordert viel Ge-
schicklichkeit; deshalb wird er praktisch wohl kaum mehr ausgeiibt.

Die hier bekannt gewordene Doppelhakennadel hat Anla zu der Herstellung
der Doppelzungennadel gegeben, welche in den neueren Links-Linksmaschinen
mit groBlem Vorteil Verwendung finden..

Vorteilhafter wie am gewohnlichen Kulierstuhl kann man die Links-Linksware

am Rénder- und Fangstubl herstellen. Hierzu sind die Nadeln mit besonderen
Zaschen z, z;, Abb. 64 und 65, versehen.

Abb. 64.
Abb. 65.

Zunichst wird eine Maschenreihe an den Stuhlnadeln s durch Abpressen mit
der Presse P wie sonst hergestellt, hierauf stemmt man die Kopfe der Maschinen-
nadeln m in die unterhalb der Nadelschifte liegenden Zaschen z, preBt mit P
die Stuhlnadeln s, Abb. 64, und schiebt mit den Platinen @ in Pfeilrichtung a
die Ware iiber die Stuhlnadeln s, bis die an diesen hangenden Maschen auf die
Maschinennadeln m iibergefallen sind. ‘ .

Dann wird an den leergewordenen Nadeln eine neue Schleifenreihe kuliert
und diese von den Maschinennadeln aufgefangen. An letzteren kann man diese
Schleifenreihe wie am Fangstuhl durch Pressen, Auftragen und Abschlagen zu
einer Rechtsreihe ausgestalten. Sie hingt aber noch an den Stuhlnadeln, weshalb
die Nadelreihe mit der Ware nach hinten geschoben und durch Pressen der Stuhl-
nadeln die noch an letzteren hingenden Schleifen aufgetragen und abgeschlagen



Die Petinet- oder Stechmaschine. 39

werden. Jetzt hingt die Maschenreihe nur noch an den Maschinennadeln; die
Stuhlnadeln sind wieder leer geworden.

Auf die rechts abgeschlagene Reihe muf} jetzt die links abgeschlagene Reihe
an den Stuhlnadeln folgen. Man muB aber zunichst, wie Abb. 65 zeigt, die Ma-
schinennadeln m wie Decker so iiber die Kopfe der Stuhlnadeln s setzen, daBl die
Nadelkopfe in die Zaschen z, zu liegen kommen. Dann wird die Stuhlpresse P
gegen die beiden iibereinanderliegenden Nadelreihen m, s gepreSt und mit dem
Scheuerblech b in Pfeilrichtung x die Maschen von m abgeschoben und nach dem
Entfernen der Presse P auf die Stuhlnadeln s ﬁbertragen. Die leergewordene
Maschinennadelreihe m wird entfernt, worauf an den Stulhnadeln s wieder eine
neue Schleifenreihe kuliert und die links abgeschlagene Maschenreihe gebildet
wird. Dieser Arbeitsvorgang wiederholt sich, und es kann jeweils eine Rechtsreihe #
im Wechsel mit einer Linksreihe I ausgefiihrt werden.

Auf die Herstellung von Links-Linksware sind mehrere Patente erteilt
(D.R.P. 1375, 7305) u. a. mehr. An Strickmaschinen beniitzt man fast aus-
schlieflich die Doppelzungennadel und haben sich diese Maschinen in der Praxis
in bezug auf Leistungsfahigkeit und Mustervielseitigkeit auBerordentlich be-
wihrt.

IV. Die Petinet- oder Stechmaschine.

Spitzenartige Wirkmuster lassen sich in einer glatten Ware durch Abhingen
der Maschen von einzelnen Nadeln und Ubertragen auf benachbarte Nadeln er-
zeugen. Dies geschieht immer nach Vollendung einer Maschenreihe. Man er-
langt dann Durchbrechungen in der Ware.

Zum Forthingen der Maschen sind deckerartige, spitze Nadeln zu beniitzen,
die auf einer vor'der Nadelreihe liegenden Schiene mustermiiBig eingesetzt werden
kénnen. Je nach der Anordnung dieser Musterdecker und der Verwendungsweise
einer solchen Petinet- oder Stechmaschine sind mehrere Arten in der Praxis
bekannt.

1. Die einfache Petinetmaschine.

Diese besteht aus einer vor den Stuhlnadeln n, Abb. 66 und 67, hegenden
Schiene S, die in den Armen a der Fihrungsschiene ¢ liegt. Die Decker d sind wie
die Stuhlnadeln durch Deck-
platten in beliebiger Reihen-
folge eingestellt. Die Ver-
wendungsweise ist folgende.

Nachdem eine Maschen-
reihe an den Nadeln # voll-
endet ist, zieht man die Ware
mit den Platinen p nach
hinten und gibt sie durch
Heben der Platinen frei. So-
dann bringt man an einem
aullensitzenden Handgriff #,

Abb. 66, die Petinetmaschine

vor und fiiber die Stuhl-

nadeln, dreht mit einem

zweiten Handgriff 5, die

Schiene s im Lager ¢ mit

den Deckern d so weit gegen

die Stuhlnadeln n, bis sich die Decker iiber die Nadelhaken und in die Zaschen
der Nadeln nach Abb. 68 gelegt haben.
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Begrenzt wird die Stellung durch einen Anschlag f, ¢, Abb. 66 und 67. Solange
die Decker d in der Stellung, Abb. 68, bleiben, schiebt man mit den Platinen p
in Pfeilrichtung die Maschenreihe auf den Nadeln n nach vorn. Hierbei schieben
sich die einzelnen Maschen m iiber die aufgesetzten Decker d, wihrend die iibrigen
in den offenen nicht tiberdeckten Haken héngen bleiben. Sodann dreht man mit
dem Handgriff #,, Abb. 66, die Stechmaschine § zuriick, damit die Decker mit

den aufgetragenen Ma.-

schen von den Nadeln »

abgehoben und letztere

frei werden. Gleichzeitig

schiebt man durch Drehen

an dem Handrad % mit

dem Stirnrddchen 7, das

in die Zahnstange z ein-

greift, die Lagerschiene ¢

Abb. 68. und die Petinetmaschine § Abb. 69.

um eine, mitunter auch
um 2 Nadelteilungen zur Seite und deckt die Decker wieder auf die Stuhlnadeln,
gibt aber gleichzeitig der Schiene S eine kleine Riickwirtsdrehung und zieht sie,
wahrend man die Ware m mit den Platinen einschlieBt, mit raschem Griff wieder
zuriick, damit die auf den Deckern gelegenen abgehobenen Maschen auf die iiber-
deckten Nadeln iibergehingt und auf die Stuhlnadeln geschoben werden. Ist diese
seitliche Verschiebung um eine Nadelteilung nach links vorgenommen worden, so
kommen die abgehobenen Maschen m, Abb. 69, auf die links liegenden Nachbar-
nadeln und bilden mit deren Maschen m, Doppelmaschen m, m,..

Wie ersichtlich, entstehen an den leergewordenen Nadeln bei a Offnungen,
die je nachdem in der folgenden Reihe eine glatte Maschenreihe iiber die Muster-
reihe weitergearbeitet wird, eine kreisférmige Durchbrechung verursachen. Die
auf diesen leer gewordenen Nadeln gebildeten Schleifen werden zunéchst als Hen-
kel 4 ausgebildet und werden dann erst in einer weiteren Reihe in die Maschenform
gebracht. Wenn aber an einer solchen leer gewordenen Nadel a, Abb. 69, auch

in der folgenden Reihe ein solches
Henkelstiick %2 fortgehdngt wird, so
wird die Wirkung eine andere, so da83,
je nach der Reihenfolge des Abdeckens
der Maschen oder Henkel, mannig-
faltige Musterwirkungen in der Ware
zu erzielen sind.

Ein Beispiel hiervon zeigt das Ma-
schenbild, Abb.70. In diesem sind an
den Nadeln b die Maschen b" mnach
rechts zu den Maschen a’ iibertragen.
Bei a liegen die nicht fortgehingten

Abb. 70. Maschen, und in der folgenden Reihe 2,

welche als glatte Reihe ausgebildet ist,

sind iiber b die Henkel ¢ entstanden. Aus diesen sind in der 3. Reihe wieder, wie

in der ersten, die Maschen & gebildet worden, die dann wieder nach rechts zu den

Maschen o’ tibertragen sind und dort die Doppelmaschen a’, &’ bilden. Die Reihe 4

ist ebenfalls eine Musterreihe. In dieser sind die iiber b entstandenen Henkel ¢,

so wie vorher die Maschen, nach d, d’ gehingt, die wiederum mit @’ Doppel-

maschen ergeben. ¢’ sind die iibertragenen Henkel d, die in der 5. Reihe bei ¢
nicht tibertragen sind; sie bilden dort die glatten Maschen ¢, a.
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Die einfache graphische Darstellung in Patronenpapier ergibt sich aus Abb. 71.
Eine fortgehingte Masche ist durch einen Ring, eine Doppelmasche durch ein
ausgefiilltes Karo (X), eine glatte Masche durch ein leeres Karo oder durch einen
Punkt ausgedriickt. — _

Die richtige Stellung der Petinetmaschine wéhrend der | _O_l?_(__Q_i??}_Q ]
Arbeit und das Abzdhlen der Nadelteilungen beim Uber- |#|O|X|O X0 X
2 |
7

tragen der Maschen, geschieht bei dem Kerbenrad &, Abb. 66, 2 ] B i sl K11 B
in welches eine Sperrfalle ¢ einfallt. Dies fiihlt oder hért der |7|0[X|O[X[0O[X]
Arbeiter und kann dementsprechend mit % das in z eingrei- Abb. 71.
fende Stirnréddchen r vor- oder riickwérts drehen.

In der Regel bildet s, @ mit der Schiene ¢ einen rechts und links in z drehbaren
Rahmen und § ist in & ebenfalls drehbar. L sind Lagerarme.

2. Die vierwidndige Petinetmaschine.

Diese Maschine (s. Abb. 72, 73) gestattet eine reichere Musterung. Die Reihen-
folge der auf einer Seite der quadratischen Schiene ¢ eingesetzten Decker kann be-
liebig gewéhlt werden, so dafB jede 6., oder jede 12. Masche usw. von den Nadeln
abzuheben ist.

Abb. 72.

Auf diese Weise lassen sich mit den Deckerreihen a, b, ¢, d vier verschiedene
Petinetmuster herstellen. Die Petinetmaschine hingt mit den Tragern p an einer
Zahnstange z, deren Verlingerung 2z, mit Zapfen u, j in die Bohrungen von I,
und z eingreifen, sodaB p mit z gedreht werden kann. Mit dem Handgriff » kann w
mit r gegen z eingestellt und z; mit p, p,, sowie mit der Schiene g gegen die Nadeln
eingestellt werden.

Auf [ liegt das Tragstiuck /,, in welchem sich die Welle w des Handgriffs  mit »
dreht. Auch hier kann durch ein Kerbenrad % die seitliche Verschiebung der
Stechmaschine geregelt werden.

Die Einstellung der erforderlichen Deckerreihe gegen die Stuhlnadeln » ge-
schieht einesteils rechts am Handgriff 2, Abb. 72, andererseits links an H, v,
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Abb. 73. Ein Anschlag ¢ mit Stellschraube ¢, dient zur genauen Einstellung der
Decker iiber den Nadeln bei der Platte g, Abb. 72.
{f hélt mit y die Zahnstange z im Eingriff mit », und 8 gleitet auf m. Soll ein
Muster mit einer entsprechenden Deckerstellung hergestellt werden, so dreht man
g mit », H so lange fort, bis die
gewiinschte Deckerreihe vor der
Nadelreihe n eingestellt ist.

3. Die Universalpetinetma-
schine auch Jacquardpetinet
maschine genannt.

GroBere Mannigfaltigkeit in der

Hervorbringung von Petinetmu-

stern, wie sie fiir spitzenartige Ge-

brauchsgegenstinde und Fantasie-

artikel vielfach wverwendet werden,

Abb. 73. erzielt man durch die mit vollen

Deckern ausgeriistete Deckmaschine.

Diese Decker sind einzeln verstellbar und lassen sich in beliebiger Reihenfolge
gegen die Nadeln einstellen.

Nach einem englischen Patent sind fir die Petinetmusterung die Decker
umlegbar auf einer vor den Nadeln sitzenden Tragschiene angeordnet. Sie kénnen
mit einer einstellbaren Schiene versteift und gegen die Stuhlnadeln eingestellt
werden.

Die bei der Musterung bendtigten Decker werden von der Schiene befreit
und um 180 Grad vorgedreht, damit sie aus dem Bereiche der Stuhlnadelreihe
kommen.

Diese musterméflige Einstellung der Nadeln geschieht nach einem- deutschen
Patente selbsttitig durch eine Musterwalze m, Abb. 74, welche vor und unter den

Deckerplatinen b, b; sitzt

und mit Erhéhungen m, und

Vertiefungen m, ausgeriistet

ist. Die Decker d sind mit

den Platinen b, b, um a der

Tragschiene c, e, h, drehbar.

Letztere, sowie die Walze m,

liegt rechts und links in den

Tragstiicken £, ¢, des Ge-

Abb. 74. stelles. Stellt man die Muster-

walze m gegen die Platinen-

stiicke b ein, so werden diejenigen Decker d mit b, b, um a ausgedreht und gegen

die Nadeln n gepreBt, deren hinterer Teil b auf eine Erhohung m, trifft. Die
iibrigen Decker bleiben in der punktiert gezeichneten Stellung d;.

Die musterméiflige Verwendung, sowie die Arbeitsweise ist dhnlich, wie die
der einfachen Petinetmaschine. Bei 8, ¢ kann die Einstellung geregelt werden.

Eine wesentliche Verbesssrung zeigt ein anderes deutsches Patent, welches
zum Einstellen der Decker a gegen die Nadeln n, Abb. 75, einen Jacquardapparat m
mit Musterkarten ¢ beniitzt. Auch hier sind die Decker a an hebelartigen Platinen £,
die um einen Stab einer Lagerschiene g drehbar sitzen. Letztere wird von Tri-
gern e getragen und kann eine seitliche Verschiebung durch ein bei £ geschal-
tetes Spiegelrad s erlangen. Gegen dieses legt sich ein Arm ¢, der bis zu g reicht.
Die Jacquardwalze m wird durch den sogenannten Wendehaken p und Zahnrad Z
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geschaltet. Durch Druckfedern f werden die Deckerhebel A bestéindig gegen die
Walze m gepreBt. Da, wo nun in der Musterkarte Offnungen gelassen sind,
fallen die Hebel 4 nach unten, schwingen um den Stab aus und heben ihre Decker a
so weit tiber die Nadelreihe 7,

dal sie beim Einstellen der

Petinetmaschine b aufler Tatig-

keit bleiben. Die iibrigen Dek-

ker a dagegen werden gegen

die Nadeln 7 eingestellt, so

daB beim Vorbringen der Ware

w die Platinen P die Maschen

aufgetragen und nach MaB-

gabe des Musters auf Nachbar-

nadeln iibertragen werden.

4. Die Jacquardpetinet-
maschine.

Diese ist am mechanischen
Flachwirkstuhl zur Anwendung Abb. 75.
gekommen. Die Musterkarten
werden genau so, wie beim Webstuhljacquard, gelocht und kann daher fiir die
Herstellung von Petinetmustern der Webstuhljacquard beniitzt werden. Man er-
zielt auf diese Weise eine unbegrenzte Mustervielseitigkeit.

V. Die Deckmaschine.

Deckmuster kénnen in &hnlicher Weise am Wirkstuhl hergestellt werden wie
die Petinetmuster. Bei den ersteren werden jedoch nicht die Nadelmaschen son-
dern die Verbindungsteile zweier Nachbarmaschen, das sind
die Platinenmaschen, einer Umwandlung unterworfen.

Diese Platinenmaschen werden von besonderen Decker-
nadeln erfaflt und auf Nebennadeln iibergehéngt.

Die Deckmaschine besteht aus weichen, spitzen Deckern,
die nach oben so abgebogen sind, dall der gebogene, knie-
formige Teil @ der Decker d, Abb. 76, vor die Nadeln » und
die Spitzen s in die Liicken derselben zu stehen kommen. In
der Regel sind so viele Decker auf der Deckschiene d; ange-
bracht als der Stuhl Nadeln n besitzt. Je nachdem nun die
Decker nach der einen oder andern Seite mit ihren Spitzen
abgebogen werden, lassen sich unendlich viele Abwechslungen Abb. 76.
in der Ware hervorbringen.

Die Einteilung der Decker erfolgt gruppenartig, d. h. eine bestimmte An-
zahl, nach MaBgabe eines Musters, abgebogene Decker bilden den Musterumfang,
und hiernach bezeichnet man auch die Deckmaschinenmuster, sowie auch die
Deckmaschine.

Die einfachste und auch am meisten vorkommende Deckmaschine ist die
Tiillmaschine. Bei dieser sind die Deckerspitzen paarweise zusammengebogen,
so daB je 2 Deckerspitzen in jede 2. Nadelliicke I, gestellt werden kénnen,
Abb. 77.

Die tbrigen Liicken 7 bleiben leer. Eine andere Gruppierung, die ebenfalls
sehr hiufig vorkommt, ist bei der Annanas-Deckmaschine iiblich. Rechts
und links von einem Doppeldecker d;, Abb. 78, werden ein oder mehrere Einzel-
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decker d (s. auch Abb. 80) neben den Doppeldeckern mit ihren Spitzen a, c,
Abb. 78, abgebogen. Dadurch entsteht ein Rapport, bzw. eine Gruppe von 4, 8
usw. Deckern. Bei der Wiederholung des Musters bildet sich eine Liicke I,
welche durch den Doppeldecker d; zustande kommt, dessen Spitzen b in eine
Nadelliicke ! ragen. Hiernach lassen sich die Platinenmaschen iiber eine oder zwei
Nebennadeln aufdecken oder sie bleiben stellenweise unverdndert.

Abb. 77. Abb. 78.

Abb. 79. Abb. 80.

die Nadeln einstellen kann. Die Tragarme f bilden mit einem rechts und links
in einer Biichse a, drehbaren Querstab b einen beweglichen Rahmen, der du?ch
Zughebel ¢ und Zugstangen z, z, mittels eines im Stuhlgestelle G gelagerten Tritt-
schemels zu heben und zu senken ist. a ist bei ¢, ¢, drehbar.
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Durch die Stellschrauben 1, 2 werden die Bewegungen nach oben und unten
geregelt, und die Querstébe c, e verbinden die Hebel a.

Die Musterung kommt nun wéhrend der Herstellung einer Maschenenreihe
in der Weise zustande, daf die mit der Ware von den Platinen P eingeschlossenen
Deckernadeln beim Ausarbeiten und Abschlagen der Maschenreihe vor die Nadel-
kopfe n in die Stellung, Abb. 81, kommen und die Platinenmaschen p nach auien
spannen. In dieser Stellung erfafit man mit dem Handgriff A,
Abb. 79, die Deckmaschine, wihrend mit dem Hebelzug a, 2
die Maschine so weit gehoben wird, bis sich die Abkrop-
fungen der Decker d, welche dort Zaschen besitzen, vor
die Nadelkopfe eingestellt haben.

Bei dieser Aufwirtsbewegung der Decker werden auch
die erfafiten Platinenmaschen der Deckerkrépfung folgen
und vor die Nadelkopfe gezogen. Jetzt driickt man mittels Abb. 81.
des Handgriffes » die Decknadeln gegen die Stuhlnadeln =,
zieht den Handgriff 2 nach vorn aufwirts, so daf3 die Deckernadeln die Stuhlnadeln
véllig tiberdecken und der Bogen s, des Scheuerbleches s an dem Fiihrungsbogen
zwangsldufig vorbeigeht. Hierdurch wird das Scheuerblech s, das hinter den
Deckernadeln steht, unter letzteren und den Stuhlnadeln vorgeschoben und die
um die Decker geschlungenen Platinenmaschen auf die Stuhlnadeln werden
iibertragen.

Durch eine geschickte rasche Vorwirts- und Abwirtsbewegung der oben in f
drehbaren Deckmaschine bleiben die Platinenmaschen auf den Nadeln zuriick,
wihrend die leere Deckmaschine mit ihren Nadelspitzen wieder in die Nadelreihe
eingestellt und die an den Nadeln héangende Ware zuriickgeschoben und von den
Platinen P eingeschlossen wird.

Werden die Platinenmaschen immer an derselben Stelle ausgezogen und
durch die abgekropften Nadeln vor die Stuhlnadeln gefiihrt und aufgedeckt,
so erlangt man streifenartige Musterungen. Schéne Wirkmuster (Deckmuster)
erlangt man nur durch seitliches Verschieben der Deckmaschine, entweder wenn
sie von Maschen befreit ist, bevor sie in die Nadeln eingelegt wird, oder wenn sie
noch die Platinenmaschen aufgenommen und diese vor die Nadelképfe gezogen
hat. Die genaue Einstellung beim seitlichen Verschieben des Deckmaschinen-
rahmens ¢, f, b, zwecks der Musterung, ge-
schieht durch die in die Biichsen a, ein-
stellbaren Fliigelschrauben 4.

Der Zwischenraum zwischen letzteren
und den in die Biichsen ragenden Lager-
zapfen b ist genau auszuwéhlen. Fiir Tiill-
ware muf} dieser Zwischenraum genau eine
Nadelteilung betragen, damit die Deck-
maschine mit den Doppeldeckern um eine
Nadelteilung verschiebbar ist. Abb. 82.

Durch das Aufdecken der Platinen-
maschen entstehen -einerseits, da wo die Platinenmaschen fortgehéngt werden,
Durchbrechungen, andererseits, durch das Aufdecken dieser Fadenteile, Faden-
anhiufungen und Zusammenziehungen der Maschen. Bei der Verwendung der
Tiillmaschine, Abb. 77, wird jede zweite Platinenmasche p, Abb. 82, von einem
Doppeldecker erfaBt und iiber 2 Nachbarmaschen a aufgedeckt.

Die Platinenmasche p wird somit nach b langgestreckt iiber die 2 Nachbar-
maschen a geleitet, bildet dort einen Henkel, wihrend bei a mit b die Doppel-
maschen entstehen. In der nichstfolgenden Reihe sind die Decker versetzt
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eingestellt, die Platinenmaschen werden in den Zwischenstellen aufgedeckt,
wodurch die gleichmaBig versetzten Sechseck-Durchbrechungen d gebildet
werden (sog. Tillmusterung).

Ananasmuster erfordern die Deckerstellung Abb. 78 oder 80. Bei der
Deckerstellung Abb. 80 wird wihrend ca. 4—6 Maschenreihen die Ubertragung
der Platinenmaschen an derselben Stelle vorgenommen. Durch die Doppeldecker
werden die Platinenmaschen hier bei a, Abb 83, und durch die rechts und links

stehenden einfachen Decker,

so wie bei b, ¢ angedeutet, er-

faBt und nach a,, b,, ¢, iiber-

tragen. Es entstehen so die

Maschenpaare a, einerseits und

die einzelnen Doppelmaschen

b, f und ¢,, e andererseits.

Bei ! bleiben die Platinen-

maschen unveréndert,solange,

bis die Deckmasichne um den

halben Musterrapport, d. s.

4 Nadelteilungen, verschoben

wird. Die Doppeldecker stellen

sich dann auBlen bei n, ¢ ein

Abb. 83. und die Platinenmaschen bil-

den bei n, m, k die Musterung

und bei ! bleiben sie unveréindert. In dieser Stellung wird wieder wihrend ca. 4

bis 6 Maschenreihen gleichméBig aufgedeckt, worauf die Deckmaschine wieder in
ihre Anfangsstellung zuriick zu verschieben ist.

Durch diese systematische Anordnung der Decker und Ubertragung der
Platinenmaschen entsteht eine eigenartige Fadenverbindung mit strahlenférmig
laufenden Fadenstiicken, die sich um die Doppelmaschen a,, g, A gruppieren.
So verlaufen z. B. die Platinenmaschen b, nach rechts, jene ¢, nach links und um-
gekehrt diejenigen £ nach links, wihrend jene m nach rechts gerichtet sind. Hier-
durch und auch durch die erstmalige Einstellung des Doppeldeckers, wie etwa
bei @, entstehen Maschenverschiebungen, die sich aus der Warenfliche heraus-
dringen und eine blasenformige Musterung bewirken, welche von den bei a ge-
bildeten Durchbrechungen und den tiefer liegenden Maschenpartien muster-
mafBig abgegrenzt werden. Auf diese Weise lassen sich prachtige Mustereffekte
erzeugen, wic sie mit keiner andern Mustereinrichtung zu erreichen sind.

Am mechanischen Wirkstuhl ist die Deckmaschine praktisch noch wenig an-
wendbar. Versuche nach dem D.R.P. Roscher sind bis jetzt nur am Rund-
wirkstuhl vorgenommen worden. Zu bemerken ist noch, dal das Aufdecken der
Platinenmaschen sehr lange Schleifenreihen erfordert. Der Deckmaschinenstuhl
muB deshalb sehr tief und lose kulieren.

VI, Die SchuB- oder Riegelmaschine.

Wéihrend man bei der Herstellung von Petinetwaren die Deckerschiene zum
Abheben der Maschen und Ubertragen der letzteren auf Nachbarnadeln nur an
einzelnen Stellen mit Deckern besetzt und die Maschen nach Vollendung einer
Maschenreihe auf Nachbarnadeln iibertriagt, beniitzt man die Riegelmaschine, die
auch wie eine Petinetmaschine gestaltet ist, zum Abheben der Maschen schon be-
vor die Schleifenreihe in Maschenform umgewandelt ist. Der Arbeitsvorgang ist
ein wesentlich anderer.
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Es sind mindestens halb so viele Decker auf der Deckschiene eingestellt, als
der Wirkstuhl Nadeln besitzt oder aber, die Deckerzahl ist gleich der Nadelzahl des
Stuhles. Man bezweckt mit dieser Einrichtung das Einlegen eines Schuffadens
zwischen die abgehobenen Maschen und die neuen Schleifen. Der Schufifaden
wird in der Regel aus umsponnenem Gummi verwendet, so daf eine auflerordent-
lich dehnbare Ware erzielt wird, wie sie fiir chirurgische Artikel in Frage kommt.

Die Einfithrung des Schufifadens kann von Hand oder mit Hilfe eines Faden-
fithrers erfolgen. Man nennt das Einlegen des SchufBfadens auch das Verriegeln
der Ware und die Einrichtung Riegelmaschine. Die Ware wird fiir orthopéadische
Gebrauchsgegenstinde, wie Krampfadernstriimpfe, Gurten usw. verwendet. Es
sind in der Regel zwei Arbeitsverfahren in Anwendung.

Bei den allgemeinen Verfahren 146t man die kulierte Schleifenreihe, welche in
die Nadelhaken vorgeschoben ist, nicht abpressen wie sonst, sondern beniitzt die
mit halb- oder vollbesetzten Deckern ausgeriistete Petinet- oder Riegelmaschine
als Presse. Ist die Deckerschiene aufgepref3t und iiber die Nadeln gelegt, so schiebt

Abb. 84.

man mit Hilfe der Platinen die alten Maschen iiber die aufgepreften Decker (Auf-
tragen). Hierauf werden durch Abheben und Vorziehen der Riegelmaschine
mittels der Decker die aufgetragenen Maschen iiber und vor die neuen Schleifen
gezogen. Sodann legt man zwischen neue Schleifenreihe und die vorgezogenen alten
Maschen den SchuBifaden, aber so, daB er unter die Nadelk6pfe zu liegen kommt.
Hierauf kann man die Maschen entweder wieder iiber ihre gleichen Nadeln
decken oder durch seitliches Verschieben der Riegelmaschine, sie auf Neben-
nadeln hiingen. und sie mit Hilfe der Platinen auf den Nadelschéften zurtickziehen
und einschliefen. Der Schulfaden liegt zwischen den alten Maschen und den
neuen Schleifen, die mit den ersteren jetzt Doppelmaschen gebildet haben. Wird
sodann eine neue Schleifenreihe kuliert, so kann diese wie sonst zu einer gew6hn-
lichen Maschenreihe ausgearbeitet werden, worauf der Arbeitsvorgang wieder-
holt wird.

Die andere Art verwendet zu der Riegelmaschine noch eine in Zihne und
Liicken geteilte Musterpresse, so daf3 gleichzeitig ein Wirkmuster in der Ware
entsteht. In der Regel wird die Einnadelpresse mit Zahnen z und Liicken I,
Abb. 84, beniitzt.

Ist die Schleifenreihe wie sonst kuliert, so stellt man die Riegelmaschine,
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welche nur halb so viele Decker besitzt als Nadeln im Stuhl sind, mitsamt der
Musterpresse iiber den Nadeln n, n, ein und zwar dort, wo die Nadeln » in die
Liicken I zu stehen kommen, so daB also nur jede zweite Masche m, wie oben aus-
gefiihrt, iiber die neuen Schleifen s durch die Decker d, Abb. 85, abzuheben und
vorzuziehen sind, wihrend die Maschen m, tiber die geprefiten Nadeln aufgetragen
und iiber die Schleifen s, geschoben und letztere zu neuen Maschen ausgebildet
werden. In dieser Stellung wird der SchuBfaden F zwischen den abgehobenen
Maschen m und den Schleifen s und vor den ausgebildeten neuen Maschen m;, s,
eingefiihrt, worauf die Maschen m mittels der Decker d wieder iiber die Nadeln n
gehidngt werden.

Bei diesem Vorgang vereinigen sich auf den Nadeln n wieder die alten Maschen
m mit den neuen Schleifen s zu Doppelmaschen m, m,;, Abb. 86. Zwischen beiden
Maschenarten ist der SchuBfaden 8 eingebunden. In der darauf folgenden
Maschenreihe wird zunichst wieder eine neue Sehleifenreihe kuliert, letztere in
die Nadelhaken vorgeschoben, dann Presse und Deckschiene um eine Nadelteilung

Abb. 85. Abb. 86.

verschoben und auch diese Schleifenreihe, wie ausgefiihrt,durch Aufsetzen der Presse
und der Decker auf die Nadeln wie vorhin behandelt. Diesmal werden aber die
Maschen s;, Abb. 85, mit den Deckern iiber die neuen Schleifen vorgezogen, wih-
rend die Doppelmaschen m, m,, Abb. 86, iiber die neuen Schleifen abgeschlagen
werden, worauf der SchuBfaden 8 wieder eingefiihrt und durch Aufdecken der
Maschen s,, Abb. 85, jetzt die Doppelmaschen m; und m,, Abb.86, gebildet werden.
Hierauf wiederholt sich der Vorgang. Wie ersichtlich, hat man auf diese Weise
ein versetztes Muster mit den Doppelmaschen m,m, und m,, m, zustande ge-
bracht, das, wenn man sich den SchuBfaden wegdenkt, die einnadelige PreB-
ware ergeben wiirde. Die Maschen m, m, liegen versetzt.

Eine andere, wesentlich einfachere Ausfilhrungsart erlangt man unter Beniit-
zung der glatten Presse bei regelmiBiger Maschenbildung dadurch, dal man mit
der obigen Deckerschiene nach jeder ausgearbeiteten Maschenreihe jede zweite
Masche von den Nadeln abhebt, ahnlich wie dies bei Petinetware geschieht, und
solange die Maschen von den Deckern gehalten und vor die Nadeln gezogen
werden, fiihrt man den SchuBfaden ein; sodann werden die Maschen wieder auf
dieselben Nadeln gehiingt und eine glatte Maschenreihe dariiber gearbeitet.
Der Schuffaden liegt je vor und hinter einer gewohnlichen Masche, so da 1:1
gerippte Ware entsteht. Natiirlich kénnen auch noch andere Arten durch ent-
sprechendes Verhingen der Maschen gebildet werden.
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Eine weitere Mustereinrichtung, die heute aber meist nur noch dem Namen
nach bekannt ist oder aber an mechanischen Stiihlen Verwendung findet, ist die
Werfmaschine zur Hervorbringung von petinetartigen Musterungen. Bei dieser
Arbeitsweise wird jedoch nicht die ganze, sondern nur die Halfte einer Masche
erfalt und von den Nadeln abgehoben und auf eine benachbarte Nadel iiber-
gehingt. Eine solche Ware wird auch eingebrochene Ware genannt.

Das Verfahren dient zum Einarbeiten von Zeichen und Namensziige in Ge-
brauchsgegenstinde. .

Am Rundwirkstuhl kann eine solche Werfmusterung mit Hilfe des A-jour-
Rades leicht hergestellt werden.

F. Die Herstellung regulirer Ware.

Hierzu benutzt man ebenfalls Decker.

Es ist schon darauf hingewiesen worden, dafl die Wirkerei ihre Produkte ge-
brauchsfertig auf den Markt bringt.

Diejenigen Gebrauchsgegensténde, deren Formen und Gréflen schon wihrend
der Herstellung am Wirkstuhl oder der Strickmaschine zustande kommen, nennt
man regulire Waren.

Die Form wird dadurch erzielt, daB man die Warenbreite an den Nadeln
wihrend des Arbeitens durch Eindecken oder Abnehmen der Maschen und Uber-
tragen auf weiter innen liegende Nadeln oder, durch Ausdecken und Forthédngen
der Randmaschen auf bisher nicht beniitzte Nadeln, verindert. Die erstere Arbeit
nennt man das Mindern, die letztere das Erweitern. Das Erweitern kann nach
zwel Gesichtspunkten erreicht werden.

Entweder durch Abheben der Randmaschen und Ubertragen auf Nebennadeln
oder durch sogenanntes Anschlagen, das ist Uberlegen des Fadens auf eine aufien
neben der Randmasche liegende, bisher nicht arbeitende Nadel. Es entsteht
dann an einer solchen Nadel in der ersten Reihe ein Henkel, der erst in der nichst-
folgenden Reihe zur Masche weiterverarbeitet wird. Wéahrend man zum Mindern
und Abdecken besondere Deckernadeln anwendet, die zu einer Art Deckmaschine
ausgebildet werden und zum Abheben und Forthéngen der Maschen dienen,
beniitzt man zu dem sogenannten Anschlagen oder Zunehmen nur den Fadenfiih-
rer, der das Anschlagen stets an derjenigen Warenseite vornimmt, an der jeweils
der Fadenfiihrer nach beendigter Maschenreihe stehengeblieben ist. Es ist somit
dieses durch Anschlagen vorzunehmende Erweitern der Ware nur abwechselnd
an der einen oder andern Warenseite, durch Verschieben des Fadenfiihrers, zu
erreichen.

An Maschinen mit einzeln beweglichen Nadeln, wie z. B. an Strickmaschinen,
wo nur jene Nadeln im Bereiche des Maschenbildungsapparates stehen, welche die
Maschen zu bilden haben, mufl auBlerdem die erforderliche neue Nadel in Arbeits-
stellung kommen. Es ist dies das sogenannte Zunahmeverfahren.

Die neueren Wirk- und Strickmaschinen mit mechanischer Einrichtung be-
sitzen zur Erzeugung regulirer Wirk- und Strickwaren besondere Minder- und
Zunahmevorrichtungen. Die mechanischen Flachwirkstiihle haben ihre prak-
tische Bedeutung tatséchlich auch erst in dem Augenblick erlangt, wo eine brauch-
bare Mindervorrichtung erfunden worden ist.

G. Mechanische Wirkstithle (Kulierwirkstiihle).

Die Umwandlung des Handwirkstuhles in einen mechanisch arbeitenden ist,
wie schon hervorgehoben wurde, in die zweite Hélfte des vorigen Jahrhunderts
zu verlegen.

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw. 4
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Die ersten mechanischen Kulierwirkstiihle besitzen noch die Hauptteile des
Handwirkstuhles. Auch die Anordnung der Nadeln ist in den ersten Maschinen
noch genau dieselbe wie im Handwirkstuhl. Erst die Abweichung von der ebenen
Nadelanordnung in eine gebogene, ringférmige, brachte eine Umwilzung im
Wirkmaschinenbau.

Hiernach hat man Flach- und Rundwirkstiihle voneinander zu unterscheiden.

I. Mechanische Flachkulierstiihle.

Fir die Herstellung reguliarer Wirkwaren werden die flachen mechanischen
Wirkstiihle mit groflem Vorteil verwendet. Sie eignen sich vorwiegend da, wo
feine, gemusterte Gebrauchsgegenstinde, wie z. B. Seidenstriimpfe, Florstriimpfe,
Handschuhe usw. in Frage kommen.

Von den zahlreichen Konstruktionen, die als mechanische Flachkulierstiihle
bekannt geworden sind, sind fir die Wirkereiindustrie nur zwei Hauptsysteme
von Bedeutung.

a) Der flache mechanische Kulierwirkstuhl von Arthur Paget.

b) Der flache mechanische Kulierwirkstuhl von Cotton.

Beide Systeme sind so konstruiert, dall die Teile der Gebrauchsgegenstinde
selbsttitig mit Form und Grofle hergestellt werden konnen.

Auf die Verbesserung beziiglich der Leistungsfdhigkeit, sowie hinsichtlich
der Mustergestaltung, sind zahlreiche Patente erteilt worden. Eine wesentliche
Abweichung von den zwei erwahnten Grundsystemen ist bis jetzt nicht vor-
gekommen.

Wiéhrend der mechanische Flachwirkstuhl nach dem System Paget mit ebener,
beweglicher Nadelbarre als sogenannter Einlingenstuhl gebaut wird, kommt der
mechanische Wirkstuhl nach dem System Cotton mit lotrecht stehender, be-
weglicher Nadelbarre und nur als mehrsystemiger Wirkstuhl zur Anwendung.

1. Der flache mechanische Wirkstuhl System Paget.

Die Erfindung dieses Stuhles fallt in das Jahr 1861. Bei der Konstruktion
lieB sich der Erfinder Paget von dem Gedanken leiten, auch dem kleinen Manne
einen mechanisch arbeitenden Wirkstuhl zur Verfiigung zu stellen, dessen An-
schaffungskosten erschwinglich, und dessen Leistungsfahigkeit den Betrieb ren-
tabler gestalte.

Der Stuhl wurde deshalb zundchst nur einkopfig, d. h. mit einer Nadelreihe,
zur Herstellung je einer Strumpflinge oder eines Vorfulles in einem Arbeitsgang,
gebaut. In neuerer Zeit ist seine Vervollkommnung bis zu 6 Arbeitsstellen (6 Fon-
turig) erfolgt.

Die heutige Konstruktion ist nach dem System Mossig in Siegmar (Sachsen)
derart ausgefiihrt, daB die Nadelbarren in zwei Lagern wagerecht gefithrt werden.
Die Nadelanordnung in der beweglichen Nadelbarre ist zunéchst von Paget so
gewahlt worden, dafl die Nadelreihe gegen die Presse etwas geneigt stand, wo-
durch der Preidruck mehr gegen die Nadellagerung ausgeiibt wurde. Die neueren
Ausfithrungen besitzen die Nadeln horizontal angeordnet.

In Abb. 87 ist ein mechanischer Flachwirkstuhl nach System Paget im Verti-
kalschnitt dargestellt. Dieser Stuhl wird auch noch in den feinsten Teilungen fiir
Wirkwaren mit einer Nadelreihe hergestellt und durchweg mit fallenden Platinen
ohne Schwingen ausgeriistet.

Die Nadeln % sind horizontal als Spitzen- oder Hakennadeln in Bohrungen bein,
der horizontal beweglichen Nadelbarre N befestigt. Das Abheben der Deckplat-
ten e, durch Losen der Schrauben s, ermdglicht jederzeit das Auswechseln der Na-
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deln, wenn solche schadhaft geworden sind. Man beniitzt hierzu einen geeigneten
Schraubenschliissel, den man unter und hinter der Abschlagschiene a, einfiihrt.

Abb. 87.

Lést man die Schrauben s, so konnen sich die Deckplatten e unter Federdruck

heben und die Nadeln bei n, freigeben. Mit Hilfe einer Nadelzange konnen sie

aus dem Nadellager n; entfernt werden. Bei dlteren Stiihlen sind, wie schon be-
4%
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merkt wurde, die Nadeln mit der Nadelbarre etwas nach oben geneigt, um den
Druck der Presse abzuschwichen und das Verbiegen der Nadeln zu verhiiten; auch
hat man zu diesem Zwecke eine Lame (Schiene) unter den Nadeln eingestellt.

Die Nadelbarre & ist in élteren Konstruktionen rechts und links an Fiihrungs-
stiben getragen, die sich in Muffen des Gestelles G fithren. Bei der neueren Aus-
fithrung liegt sie frei zwischen den Gestellwinden @; sie wird vorn mit den Nadeln n
vom Abschlagkamm @, a; und hinten von den Hebelarmen I, getragen und ge-
fiihrt. Oben im Gestell ist eine Welle @, die Schiittelwelle, drehbar gelagert,
welche simtliche fiir die Bewegung benétigten Hebel und Hubarme enthilt.

Die Vor- und Riickwirtsbewegung der Nadelbarre wird wie folgt ausgefiihrt:
Die Vorwirtsbewegung wird zunéchst durch den Hebelarm H und Exzenter H, der
Arbeitswelle 4 hervorgebracht, wobei die Zugfeder J, eines Hebels, der rechts
und links von @ getragen wird, diese Bewegung unterstiitzt. Sodann wird die
Riickwirtsbewegung durch einen weiteren Hebelarm H, mit verstellbarer Rolle «
und einem entsprechend geformten Abschlagexzenter hervorgebracht.

Abb. 88. Abb. 89.

Bevor die Nadelreihe N vorgeschoben wird, muf3 die senkrecht abgezogene
Ware w durch die Platinen p eingeschlossen werden. Letztere sind zweiteilig.
Jede Platine besteht aus dem Kulierteil p, der zugleich auch das Einschliefen der
Ware bewirkt, und aus dem unteren Abschlagteil a. Die Abschlagplatinen a sind
fest in der Abschlagschiene a; und bilden dort zur Aufnahme der Nadeln den
Abschlagkamm, in welchem sich die Nadeln vor- und riickwirts bewegen.

Bemerkenswert ist, daB die Nadelreihe fiir lose und dichte Ware mehr oder
weniger tief in den Abschlagkamm zuriickzuziehen ist; hierzu sind besondere
Stellorgane vorgesehen.

" Die Laufrolle u des Hebels H; kann nach Abb. 87 mittelst einer Stellschraube
zu diesem Zwecke geregelt werden.

Die Kulierplatinen p werden in Schlitzen b, b, einer Platinenbarre gefilhrt und
getragen; sie konnen zum Kulieren der Fadenschleifen m, Abb. 88, einzeln nach-
einander zwischen die Nadeln n geschoben werden. Hierbei nehmen die Platinen-
nasen p, den von einem Fadenfiihrer f, f,, f,, Abb.87, gefithrten Faden F in Schlei-
fenform zwischen die Nadeln.

Eine iiber der Platinenbarre sitzende Gleitschiene ¢ schiebt den RoBchenkeil 7,
Abb. 89, iiber die ganze Platinenreihe weg. Die Schiene ¢ fiihrt sich hierbei
schwalbenschwanzférmig an der RéBchenstange o, welche fest in dem Gestell
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sitzt. Bewirkt wird diese Horizontalfithrung durch einen iiber Rollen ro — ro,,
Abb. 87 und 89, laufenden Schnurenzug zg (RéBchenzug). Diese Rollen sitzen
an den um einen Zapfen oz ausschwingenden einarmigen Hebel ar, ar,, Abb. 87
und 89 (Kulierhebel). Durch die links auBen an der Gestellwand @ sitzenden Stirn-
rider ra, ra,, Abb. 87, empfangen die Arme ar, ar, abwechselnd eine Auf- bzw.
Abwirtsschwingung. Dies geschieht durch an jeder Seite am Stirnrad re einge-
stellte Daumenhebel kb, kb, die bei den Laufrollen ar,, arg, Abb. 89, die Kulier-
arme niederdriicken. Ein Stirnridchen ra sitzt auf der Arbeitswelle 4 und steht
mit ra, bestindig im Eingriff; r,a besitzt die doppelte Zdhnezahl von ra. Ersteres
wird somit bei einer Maschenreihe nur zur Hilfte umgedreht, so daf der gleiche
Daumenhebel in jeder zweiten Reihe auf die gleiche Laufrolle ar,, ar;, Abb. 89,
trifft. Wenn daher, so wie in Abb. 87 und 89 gezeichnet, ar,, ar durch den Dau-
menhebel 2b, (punktiert in Abb. 87 gezeichnet) nach unten gefiihrt ist, so wird der
linke Schnurenzug bei ro, niedergezogen und bei ro, freigegeben. Umgekehrt aber
wird bei der folgenden Reihe der obere Daumenhebel kb mit ar, den Arm ar; mit
Rolle 70, den rechten Schnurenzug abwiérts fithren und bei r;, Abb. 89, den Ré8-
chenkeil r nach links iiber die Platinen p fortschieben; der Arm ar wird freigegeben.
Es kann auf diese Weise das R68chen r bald nach rechts, bald nach links iiber die
Platinen p geschoben und letztere zum Kulieren gebracht werden.

a) Der RoBchen- oder Schnurenzug zg ist bei zg,, Abb. 89, so befestigt, daf3
der RoBchenapparat in jeder Reihe simtliche Platinen p durchlauft; bleibt er
links oder rechts nicht aulerhalb denselben nahe bei den Randplatinen stehen, so
ist dementsprechend der Schnurenzug bei der Befestigungsstelle zg; zu lockern
oder anzuspannen. Der Kulierweg ist genau auszumessen.

Bemerkt sei noch, daB fiir dichte Waren der Ré8chenkeil » durch Losen der
Schraube r; bei r, hoher, fiir lose Ware tiefer, einzustellen ist. In welcher Weise
mehrere R6Bchen gleichzeitig einzustellen sind, soll spéiter ausgefithrt werden.
Durch die bestéandige Reibung des Ro8chens auf den Platinen p treten mancherlei
Ubelstéinde auf. AuBer dem Abniitzen des RéBchenkeiles konnen die Platinen
Scharten erlangen, auch niitzen sie sich bald ab oder es entstehen Grite, welche
das sichere Kulieren verhindern. Dies hat auch beim Rénderstuhl Anlaf zur Be-
nutzung von Schwingen gegeben, gegen welche das Rofichen trifft und dadurch
die Platinen geschont werden.

Bei den angefiihrten Stérungen kommt es vor, dall auch die Platinenfedern d,
Abb. 87, welche die Platinen am Herabfallen verhindern, und in héchster Stellung
erhalten, manchmal iiber die Platinenkanten abrutschen und sich zwischen letz-
tere legen, wodurch die Kulierarbeit gestért wird und Nadeln beschadigt werden.
Solche Federn miissen wieder mittelst der Nadelzange auf die Platinenkanten
gesetzt werden ; verbogene Teile sind gerade zu richten.

Das Miihleisen ¢ ist rechts und links mit den unter der Arbeitswelle 4 liegenden
Hubarmen ¢; an der Stelle 21 verbunden und bei ¢, verstellbar. Es hat den Zweck,
die Platinen p wihrend der Schleifenbildung in ihrer Fallhthe zu begrenzen.
Ebenso kann durch diesen Teil auch das Hochbringen siémtlicher Platinen p erfol-
gen. Die Platinen p miissen bevor die kulierten Schleifen zu Maschen ausgebildet
sind, aus der Kulierstellung, Abb. 88, herausgehoben werden, damit die Schné-
bel s die neuen Schleifen m freigeben und die Nadeln behufs Abschlagens der alten
Maschen ganz in den Abschlagkamm a zuriickzuziehen sind. Die alten Maschen w
fallen hierbei iiber die neuen Schleifen. Wenn diese Stellung der Platinen nicht
genau geregelt ist, so bleiben einzelne Schleifen an den Platinenschnibeln s
hingen und zerreiflen; es gibt Locher in der Ware. Diese Regelung bewirkt der
Hebelzug ¢,, Abb. 87, mit den Hubarmen c,, sowie Daumenhebel ¢; der Schiittel-
welle £, und Exzenter der Arbeitswelle 4.
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Es ist ferner die richtige Einstellung des Miihleisens ¢ schon deshalb wichtig,
weil die Platinen zwischen Rofchenbahn und Miihleisenstab so viel freien Spiel-
raum besitzen miissen, daf} ein Spannen oder Klemmen beim Kulieren vollstandig
verhiitet wird; es soll der RoB3chenkeil frei und leicht iiber die herabgestoBenen
Platinen weglaufen. Wird dies nicht beachtet, so st68t das RofSchen hart gegen
die Platinen und reibt letztere oben durch; auch das Réfchen wird friihzeitig
abgeniitzt. Die Regelung ist bei der Stellschraube z, Abb. 87, vorzunehmen.

Beachtenswert ist noch die Platinenpresse g. Diese steht teilweise in Verbin-
dung mit dem Miihleisen. Bevor die Nadelbarre N aus der Abschlagstellung wieder
in die Einschliefistellung iibergeht, miissen die Platinen in die gezeichnete Stel-
lung, Abb. 87, herabgesenkt werden. Dazu reichen weitere Zugstangen g, von
Hebelarmen g, einer zweiten Schiittelwelle £ bis zu der Platinenpresse g und zie-
hen diese gegen die vorstehenden Platinennasen oben bei p, wodurch die Platinen
in die Einschliefstellung gelangen. £ empfingt seine Bewegung durch einen
Daumenhebel g; und Exzenter der Hauptwelle 4. Das Heben von g erfolgt durch
das Miihleisen ¢ mit Hilfe der Platinen, und zwar wihrend der oben erwéahnten
Aufwirtsbewegung. Somit hat das Miihleisen eine hebende, die Platinenpresse
eine senkende Wirkung. Ferner senkt sich auch noch das Miihleisen durch sein
Eigengewicht bis zu der Kulierstellung herab, wenn die Platinenpresse nieder-
geht. Stellschraube z, erméglicht die richtige Stellung. Diese Einrichtung wird
auch Einschlieflschiene genannt. Sie kann nach dem System Theod. Lieber-
knecht auch als Verteilschiene beniitzt werden fiir die Verarbeitung von Seide
und anderen sproden Materialien.

Bei Fadenbruch, Fehlreihen und sonstigen Storungen ist es nétig, daB zur
Hebung des Ubelstandes die Nadeln von den Platinen befreit werden, damit
etwa abgefallene Maschen wieder auf die Nadeln zu héngen sind. Zu diesem Zwecke
schiebt man simtliche Platinen so weit nach oben, bis die sogenannte Abschlag-
oder Hochstellung erreicht ist. Dies wird bei ¢; durch Anheben oder dadurch
erreicht, daB ein an der Schiittelwelle £, mit einem verlingerten Hebel versehener
Zug mit dem Fuf} niedergezogen wird, wobei das Miihleisen ¢, sich hebt, oben an
die Platinen p st6Bt und sie mit den Schnébeln aus den Nadeln hebt; die Maschen-
reihe wird dadurch freigegeben.

Bei diesem Vorgang ist zu beachten, daff der Rofchenkeil nicht innerhalb
iiber den Platinen steht, sondern auBen. Er mufl durch Riickwértsdrehen des
Kulierapparates auBlerhalb die Nadeln zu stehen kommen. Der letztere Fall tritt
ein, wenn wahrend der Kulierarbeit der Faden reif3t.

Nach Behebung des Ubelstandes zieht man bei g, das Gestinge g; mit der
Platinenpresse g wieder so weit herab, bis die vorher auf den Nadelschiften zu-
riickgeschobene Ware w wieder eingeschlossen ist; dann ist der Stuhl wieder
betriebsfertig.

b) Die PreBvorrichtung liegt im Pagetstuhl hinter den Platinen iiber der
Nadelbarre N, Abb. 87 und 88. Sie bildet eine Kammpresse P, in deren Liicken
die Platinen p auf und nieder zu fithren sind. Das Pressen der Nadeln erfolgt durch
die Hebelverbindung P,, P,, & und Exzenter der Arbeitswelle 4, Abb. 87. Der
PreBvorgang ergibt sich aus Abb. 88. Die Nadelhaken miissen vor der Pressung
so weit zuriickgezogen sein, bis die neuen Schleifen m unter den Nadelhaken
eingeschoben sind, wihrend die alten Maschen w hinter den Haken stehen; dann
wird die Presse gegen die Nadeln gesenkt, und beim weiteren Durchziehen der
Nadelbarre N in Pfeilrichtung ¥ erfolgt dann sofort das Auftragen der Maschen w,
und wihrend die Nadelbarre die Nadeln » mit ihren Koépfen in den Abschlag-
kamm @ noch weiter zuriickgeht, fallen die alten Maschen iiber die neuen Schlei-
fen m, Abb. 88. Wihrend diesem Vorgang ist die Presse wieder in die Stellung,
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Abb. 87, zuriickgegangen. Auch die Platinen p mit den Schnébeln p,, Abb. 88,
sind zum Freigeben der Schleifen, wie oben angedeutet, gehoben worden. Es kann
dann die Ware w wieder eingeschlossen und der Vorgang neu begonnen werden.

Bei glatter Wirkware sind simtliche Nadeln wahrend der Herstellung
jeder Maschenreihe abzupressen. Fiir PreBmuster dagegen ist die Presse in Zihne
und Liicken geteilt, damit nur ein Teil der Nadeln abwechselnd zu pressen ist.
Die Presse besitzt hierzu auch bewegliche PreBzéhne, die nach Maligabe eines
Musters mittelst einer Mustervorrichtung (Jacquardapparat) gegen die Nadeln
einzustellen sind (D. R. P. 97528). Bei diesen Arbeitsvorgingen kommt die Presse
regelmifig in Arbeitsstellung.

Anders ist dies jedoch bei der Herstellung von Ringel- oder Farbmustern,
in welchen abwechselnd einreihige Ringel vorkommen. Diese erfordern vielfach
eine Wechselstellung; der Fadenwechsel ist bald links, bald rechts vorzunehmen.
Meist ist aber der benétigte Fadenfiihrer an einer entgegengesetzten Seite der
Nadelreihe stehengeblieben und mul} deshalb an die Arbeitsseite zuriickgeholt
werden. Man erlangt dies durch eine sogenannte Leerreihe. Dieser Vorgang ist
spiter mit dem Ringelapparat zu behandeln.

¢) Die Fadenzutiihrung erfolgt durch die @iber den Nadeln n, Abb. 87, ange-
ordnete Fadenfiihrer f, f,, f,, welche verschiebbar an den Schienen v, v, sitzen und
oben verlingerte Nasen na tragen. Je nach der herzustellenden Ware wird nur
ein oder es werden mehrere Fadenfiihrer jeweils beniitzt. So z. B. sind fiir die
Fersenarbeit der Striimpfe 2—3 Fadenfiihrer notig, welche getrennt nebenein-
ander iber die Nadeln zu fiihren sind.

Die Fiden F laufen von den Spulen Sp eines Spulenstinders Sp, durch Osen os
und Spannringe 7 und werden dann einzeln bis zu den Fadenfiihrern j—f, ge-
leitet. Wenn ein selbsttitiger Fadenspanner beniitzt wird, so ist ein solcher, dhn-
lich wie beim Cottonstuhl angegeben, iiber dem Fadenstinder Fa durch Zugstangen
und Exzenter der Arbeitswelle in Schwingung zu bringen. Hierdurch ist es mog-
lich, den beim Umkehren locker gewordenen Faden von den Randnadeln abzu-
ziehen und ein gleichmiBiges Arbeiten der Randmaschen zu gestatten ; ferner kann
dort das Geschmeidigmachen harter Garne durch Ol oder Fett erfolgen.

Die Verschiebung der Fadenfithrer f—f, erfolgt mit der Réfchenstange 4,
iiber welcher die Mitnehmerstange ¢ mit der Mitnehmergabel 8 dreh- und ver-
schiebbar sitzt. Letztere stellt sich vor jeder herzustellenden Maschenreihe ge-
gen einen Fadenfiihrer ein und schiebt diesen so weit iiber die Nadeln, bis ein
sog. Deckschuh (Begrenzer) die Gabel auffingt und zum Stehen bringt. Die
Gabel 8 sitzt mit einer Bremshiilse auf ¢ und wird beim nichsten Arbeitsvorgang
durch Friktion wieder mitgenommen. Der Faden lauft stets vor dem RéBchen her
und legt sich dicht unter die Platinennasen; von letzteren wird er in Schleifen-
form zwischen die Nadeln genommen. Jede zweite Platine ist mit einer schmalen
Nase versehen; vor einer solchen bleibt der Fadenfiihrer nach jeder Reihe stehen,
so daf} der Faden méglichst dicht gegen die Platinen zu liegen kommt, ohne dal3
letztere auf die Fithrerrshrchen stoBen.

Vor der Vollendung einer Maschenreihe sind die Fadenfiihrer aus dem Bereiche
der Platinen und Nadeln zu bringen. Hierzu sind die Fiithrungsschienen v, v, ver-
tikal verschiebbar in Schlitzen der auBlen am Gestell befestigten Platten 20 und
ruhen bei 19 auf einem vorne abgeschriagten Stabe B. Durch Exzenter und Be-
wegungshebel in Verbindung mit der Welle C und den Hebelarmen B, B, emp-
fingt B eine Riickwértsverschiebung, wobei die Schienen », v, an der Abschréigung
von B niedergefithrt und die Fadenfithrer unter die Nadeln gebracht werden.
Bei diesem Vorgang muf3 darauf geachtet werden, dafl die Fadenfiihrer sicher in
die Nadelliicken treffen und dicht vor die schmalen Platinen zu stehen kommen.
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d) Der Farbmuster- oder Ringelapparat sitzt links auflen am Gestell G. Er
besteht meist aus einer scheibenartigen Trommel 7', Abb. 87 und 90, mit Schalt-
rad R. Auf der Trommel sind mehrere Lochreihen, I, II, II, Abb. 90, mit
Schraubengewinden vorgesehen. In diese sind entsprechend einem Farbmuster
Schrauben mit niederen oder héheren Kopfen, 1, 2, Abb. 87 und
90, einzusetzen. In der Lochreihe I, I11 setzt man z. B. nur nie-
dere Schrauben I und in der Reihe IT hohere und niedere 7 und 2
abwechselnd ein. Mittels den so eingesetzten Schrauben lassen
sich die iiber der Trommel 7" liegenden Hebel 3, 4, 7 ausheben.
Das Schaltrad R erlangt durch die Schaltklinke K seine Bewegung.
Je nach dem herzustellenden Muster wird die Schaltung zeit-
: weilig unterbrochen. Solange der Hebel 7, Abb. 90, iiber den
s o HSls leeren Lochern der Reihe I11 steht, empfingt die Trommel 7'
il iy mit B durch K regelmiBige Schaltung um eine Zahnteilung, bzw.

7 um ein Loch. LiBt man aber 7 auf einen Schraubenkopf I der
Reihe 111 treffen, so empfingt die Schaltklinke K durch den
unter Federzug K,, Abb. 87, stehenden Arm K, eine groBere
Schwingung, so daB jetzt 7, R um 2 Zahnteilungen fortge-
schaltet wird. K, ist um 22 drehbar und erlangt seine Bewegung
bei K, von Schaltstiften 21 des aullen an der Gestellwand sitzen-
den Stirnrades ra,. Bei jeder Maschenreihe wird die Trommel 7'
mit R geschaltet.

Der hinten mit der Schiittelwelle we verbundene Bewegungs-
hebel 3, Abb. 87, ist vorne am Stab £ angelenkt. Dieser reicht
links auBen bis zu der Querstange ¢ nach oben und verbindet
diese durch eine offene Gabel. Auch an ¢ befindet sich eine ver-
- lingerte Gabel 8, sowie der Rastenkopf 9, der in die Rasten des

Abb. 90. federnden Armes 10 greift. Dieser hilt die Stange ¢ mit 4 in der

erforderlichen Stellung fest. Vor jeder Maschenreihe stellt sich
die Gabel 8 gegen eine Nase na der Fadenfiihrerstange ein und schiebt diese an
v, v, tiber die Nadeln fort. Bei jeder Wellenumdrehung A empfiingt der auf we
sitzende Hebel he, he, eine Schwingung und bringt Hebel 3 mit Stange 4 so weit
nach oben, bis ¢ mit § in die dullerste Stellung ausgedreht ist, worauf 3 wieder
freigegeben und unter Federzug z zuriickgebracht wird.

Inzwischen ist die Mustertrommel 7' geschaltet worden und wenn hierbei 3
auf eine Schraube 7 oder 2, Abb. 90, trifft, so kommt die Mitnehmergabel 8,
Abb. 87, gegen die mittlere oder vorderste Nase na und nimmt den Fadenfihrer f,
bzw. f, auf v, v; mit fort, sobald die Maschenreihe beginnt. Solange aber unter 3
leere Schraubenlscher treffen, kann 4 so weit herabsinken, dal ¢ mit § und 9
in die Stellung Abb. 87 gelangt und so die innerste Nase na mit dem Fadenfiihrer f
in der folgenden Reihe betatigt. Da dieser Fadenfiihrer den Grundfaden F fiihrt,
wihrend die iibrigen die Effektfaden fiihren, so bedeutet eine leere Stelle in der
Reihe IIT der Mustertrommel eine Grundreihe, eine eingesetzte Schraube I oder 2
dagegen eine Farbeffektreihe.

Wird mit dem Grundfaden lingere Zeit gleichmaBig fortgearbeitet, so ist die
Schaltklinke K, Abb. 87, durch Einhéingen eines Handhebels in einen Rastenstift,
auszulegen. Dabei ist aber eine solche Stellung der Trommel 7' zu wéhlen, dal} die
Hebel 3, 5, 7 iiber leere Schraubenlécher zu liegen kommen. Wahrend dieser Zeit
kann man auch 3, 4 und we ausriicken und hierzu ist nur der obere drehbare Win-
kelhebel ke, vom Exzenter der Arbeitswelle A seitlich wegzuschieben, damit dieser
leer vorbeigeht.

Die Leerreihenarbeit. Fiir die Farbmuster mit einreihigen Rin-

-
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geln (Farbstreifen mit einer Reihe) ist der Arbeitsvorgang ein anderer. Es ist
zundchst notig, daB die Fadenfiihrer vor jeder Reihe gewechselt werden. Sodann
muB die Nadelbarre gegen die Presse eine geéinderte Stellung erlangen.

Da die Zahl der Fadenfiihrer beschrankt ist, so kann der Wechsel nicht regel-
méfig an jeder Warenkante erfolgen, vielmehr mufl der Fadenfiihrerverschub
wihrend einer Reihenperiode leer auf die andere Seite gefiihrt und der gewiinschte
Fadenfiihrer nachgeholt werden. Hierbei kommt auch der Kulierapparat in Té-
tigkeit, ohne dafl Schleifen entstehen. Es wire also ein Abwerfen der Ware von
den Nadeln unvermeidlich. Dies verhindert man dadurch, daf} die Maschen nicht
aufgetragen werden. Es entsteht eine Leerreihe. Hierzu mul} eine Schraube der
Reihe I, Abb. 90, den zweiarmigen Hebel 3, siehe auch Abb. 87, nach oben heben.
Dieser trifft hinten den um 22 ausschwingenden Winkelhebel 23 und verschiebt
mit der bei 24 angelenkten Zugstange 25 den Stab 26. Letzterer greift mit einer
Klaue in eine Spur der Laufrolle #, Abb. 87, wodurch diese Rolle auf der Achse
seitlich fortgeschoben wird und bei der folgenden Drehung des Nadelbarren-
exzenters H, iiber ein besonderes Ansatzstiick zu stehen kommt. Hierdurch
wird H;, J,, J etwas friher mit der Nadelbarre verschoben, wodurch die Na-
deln » vor dem Pressen in den Abschlag a zuriickgezogen werden. Die Presse P
trifft dann erst auf die Nadelspitzen, wenn die alten Maschen bereits unter den
Nadelhaken liegen. Ferner wird mit 23 oben eine zweite Querschiene 27 ver-
schoben, die auflen einen Doppelhebel 9, Abb. 91, in Schwingung bringt, dessen
eines Ende unter die Nase I des Abstellhebels 2 der Schaltklinke 10 greift und
letztere aus dem Bereiche des Schaltrades S bringt, wodurch das Weiterschalten
der Zahltrommel K verhindert wird.

Die Mustertrommel 7' hat also 3 verschiedene Vorrichtungen, nach welchen
die Schrauben 1, 2, Abb. 87 und 90 in die Licher der Reihen I, II, 111, Abb. 90,
einzustellen sind.

Es bedeuten in A

Reihe I eine Schraube I die Leerreihe,

Reihe 11 ein Loch (leere Stelle) die Grundfarbe,

Reihe 71 eine niedere Schraube 1 die zweite Farbe,

Reihe I7 eine hohe Schraube 2 die dritte Farbe,

Reihe 111 ein Loch (leere Stelle) einmalige Schaltung,

Reihe 111 eine Schraube 1, zweimalige Schaltung.

Man kann die Einstellung der Laufrolle «, Abb. 87, zur Erzeugung von Leer-
reihen noch durch den Handhebel Za vornehmen, wodurch bei Arbeitsstérungen
das Auftragen und Abschlagen der Maschenreihe zu verhindern ist.

¢) Die Regulierung der MaschengrdBen ist noch besonders zu beachten. Bei
Stithlen mit mehreren Arbeitsstellen ist auBer durch die bereits angefiihrte R6B-
chenstellung mittels einer Stellschraube die Regelung des Kulierapparates fir
dichte und lose Ware noch durch eine Zentralregulierung vorzunehmen.

Eine solche befindet sich in der Regel seitlich an der Gestellwand des Stuhles,
z. B. kann nach Abb. 87 zu diesem Zwecke die Platinenbarre &, mit den Platinen p
und dem RoéBchenapparat r, ¢, o rechts und links frei iiber den Nadeln an kurzen
Armen 37 einer im Gestell drehbaren quadratischen Schiene 32 aufgehingt
werden. Der verlingerte Hebelarm 33 (punktiert gezeichnet) ist fest an 32 und
legt sich unten gegen den Daumenexzenter 34, der aullen am Gestell mit dem
Handhebel 35 vor- oder riickwirts zn stellen ist. Entsprechend der Warendichte
wird 35 in Rasten des mit Teilstrichen markierten Quadranten eingestellt. Fiir
ganz lose Ware ist 35 an 36 ganz nach oben zu fiithren, so daf der Arm 33 nach
rechts gegen den niedersten Punkt von 34 gepreBt wird und oben 32 mit 37 in
Schwingung bringt. Dabei fiihrt sich der Schlitten 37 senkrecht am Gestell und
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nimmt den Kulierapparat entsprechend tiefer gegen die Nadeln n. Die Platinen p
kénnen darnach vom Roéfichenkeil 7 in der Folge wesentlich tiefer zwischen die
Nadeln hinabgeschoben und die Schleifen linger kuliert werden. Umgekehrt ist
natiirlich fiir kiirzere Schleifen der Hebel 35 an 36 entsprechend herabzustellen,
so daf} das Daumenstiick von 35 den Arm 33 nach links schiebt und 31 mit dem
Kulierapparat hebt.

Die genaue Einstellung von 35 ist an der seitlich auf 36 markierten Skala vor-
zunehmen. Auch andere dhnliche Apparate werden neuerdings verwendet, um
simtliche Kulierstellen mit einem Griff gleichzeitig und iibereinstimmend fiir jede
Warendichte und fiir die verschiedenen Materiale rasch und sicher umzuschalten.

f) Die Mindervorrichtung bildet fiir die Herstellung regulérer Gebrauchsgegen-
stéinde eine wichtige Einrichtung des Pagetstuhles, mittels der die Randmaschen
eines Warenstiickes selbsttéitig einzudecken sind.

Fiir jeden Arbeitskopf befindet sich vor der Nadelreihe n, Abb. 87, eine Deck-
vorrichtung pl mit Minder- oder Deckernadeln 72. Auf der in Lagerarmen 13

drehbaren Schiene 17 der Welle L
sind solche Deckerstellen fiir jede
Nadelfontour vorgesehen. Es sind
mehrere Zaschendecker 12 auf
den verschiebbaren Platten pl
befestigt. Letztere konnen durch
den an 11 verlingerten Arm 14
mit Hilfe der Hebelverbindung
15, 16, 17 und Exzenter der Ar-
beitswelle 4 gegen die Nadeln #»
geprelt werden, und zwar sobald
die Schiene 11 in die Néhe der
Nadelreihe gebracht ist. Dies
kann aber nur geschehen, so-
lange der Kulierapparat aufler
Betrieb gesetzt ist.

Die Einstellung gegen die Na-
deln erfolgt zunéchst durch rechts
und links angehéngte Zugstangen
Zu, die an beiden Seiten mit
Rasten in die Bolzen Zu, der
Mindervorrichtung greifen; sie
sind hinten mit Hebelarmen D
der Schiittelwelle M gelenkig ver-
bunden. Von M geht ein weiterer
Arm M, mit einer Laufrolle zu
der Arbeitswelle A ; auf letzterer
sitzen entsprechend geformte Min-

Abb. 91. derexzenter Mq.
DieMinderarbeit wirddurch
die Zahlkette K der Schaltvorrichtung S, Abb. 91, eingeleitet. Nach Malgabe
der Reihenzahl eines herzustellenden Gebrauchsgegenstandes werden eine be-
stimmte Anzahl Kettengelenke zu einer endlosen Zihlkette vereinigt, auf welcher
die Knaggen K, aufzusetzen sind. Diese Kette K schlingt man um das Ketten-
rad B als endloses Kettenband.

Man kann auch eine beliebig lange Kette wihlen, die dann nicht regelmiBig

fortgeschaltet wird. Dann ist aber die Schaltklinke 10 des Schaltrades S kurz vor
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Beginn der Minderarbeit einzustellen und die Warenlinge ist mit dem MaBstabe
nachzumessen.

Soll die Kette K das Warenstiick von Anfang bis zu Ende selbsttitig iiber-
wachen und regeln, so ist an der Stelle, wo die Arbeit ihrer Vollendung entgegen-
geht, die Kette mit einem Abstellglied zu versehen, dessen seitliche Nase die
Spannrolle des Antriebriemens erfaflt und zum Freigeben auslegt; die Riemen-
scheibe und der Stuhl wird zum Stillstand gebracht.

Die Klinke 10, welche durch Exzenter 11 der Arbeitswelle A geschaltet wird,
kann man durch Einstellen des Hebels 2 in der Raste 4 am Zapfen 3 beliebig aus-
oder einlegen.

Es folgt nun die automatische Minderung der Ware in der Weise, daB eine
Knagge K, der Kette K unter die Nase § tritt und den Hebe 17 aushebt. Dadurch
werden die gegabelten Enden §, 6 hinten gesenkt. & ist nach innen keilartig er-
weitert und legt sich gegen die Arbeitswelle. Beim Weiterdrehen derselben sto8t
eine winkelférmige Nase der Exzenterwelle 4,, die auf 4 lose aufgeschoben ist,
an die Exzenternabe, so daf} letztere eine Linksverschiebung empfingt. Hier-
durch stellen sich die Minderungsexzenter gegen die Hubarme der Mindermaschine,
wihrend die Kulierexzenter ausgeschaltet werden. A4, wird durch die fest auf 4
sitzende Fithrungsmuffe 718 gedreht und so gefiihrt, daB jetzt 4, nur in der Lings-
richtung der Achse 4 zu verschieben ist.

Mit dem zweiten Gabelende 6 und Stellschraube 72 wird zunichst der um 15
drehbare Winkelhebel 13, 14 in Schwingung gebracht, der sodann mit der Schiene
28 den bei 19, Abb. 87 und 92. dreh-
baren Doppelhebel 29, Abb. 87, schaltet.

Dadurch wird das mit einer Klauen

licke 21 versehene Stirnradchen ra,
Abb. 92, bei 20 erfaBt und nach links
auBlen geschoben und von der Nase 22
des festen Klauenteiles kl, der sich mit
A dreht, gelost und mit dem Kulierrad ra,
zum Stillstand gebracht, wihrend 4 mit
kl weiterlauft.

Mit dem Kulierrad ra, sind die Dau-
menhebel %b, hb,, siehe auch Abb. 87,
verbunden, so daBl die Rollenhebel ar,
ary, Abb. 87 und 89, des R6chenzuges zg
in Ruhe kommen. Dies nennt man den
Umsteuerungsapparat. Wiéhrend Abb. 92.
dieser Zeit stellt sich der Minderungs-
apparat so vor die Nadeln =, Abb. 87, ein, daB jetzt die Decker 12 die Nadelhaken
iiberragen. Dies wird durch die Hebelverbindung Zu, Zu,, D, M, M,, wie schon
oben angedeutet, hervorgebracht.

Hierauf werden mit 14—17 die Decker 12 der Schiene 11, die sich im Lager 13
wenig ausdreht, auf die Nadeln » niedergepreft. Vor Beginn der Minderarbeit
ist die Stellung der Decker zu den Stuhlnadeln genau nachzupriifen. Es ist ganz
besonders darauf zu achten, dal die Decker parallel und genau gerichtet zu den
Stuhlnadeln 7 stehen. Bei breiten Stiihlen mit langer Minderungsschiene, wie haupt-
sachlich beim Cottonstuhl, kann man die Beobachtung machen,daf bei Temperatur-
wechsel eine Dehnbarkeit des Materials eintritt, welche die Deckerstellung nach-
teilig beeinfluBt. Die Decker sind deshalb stets entsprechend nachzustellen. Bei
niederer Temperatur muf} das Arbeitslokal vor dem Anlassen der Maschinen entspre-
chend durchwarmt werden und ist moglichst auf gleicher Temperatur zu erhalten.
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Fiir die rasche und sichere Einstellung der Mindervorrichtung hat man an den
mechanischen Kulierstithlen Vorrichtungen angebracht, die sich sehr leicht
regeln lassen.

Zum Zwecke des Minderns und des Eindeckens der Randmaschen ist nun die
Nadelbarre N, Abb. 87, von dem Abschlagkamm a wegzuschieben und nach hinten
zu ziehen, damit die Maschen auf die aufgeprefiten Decker geschoben (aufgetragen)
werden. Es miissen somit die Anschlige 39 auf die Nadelbarrenwinkel 38 treffen
und die letztere mit N verschieben, wahrend die Decker noch gegen die Nadeln ge-
preBt sind. Die richtige PreBstellung der Decker kann bei der Regulierung 14,
erfolgen. Sobald die Maschen aufgetragen sind, werden die Decker durch 14 et-
was iiber die Nadeln gehoben und gleichzeitig um 1—2 Nadelteilungen selbst-
tatig nach innen geschoben, um dann sofort durch 74 wieder gegen die Nadeln
gepreBt zu werden. Schon vor dem Einstellen der Decker gegen die Nadeln
miissen die Platinen p durch das Miihleisen ¢ und Zughebel ¢,, ¢, mit ¢, und Ex-
zenter der Arbeitswelle nach oben geschoben und die Maschen auf den Nadeln
freigegeben werden. Sobald aber die abgedeckten Maschen wieder auf die Nach-
barnadeln aufgedeckt sind, bringt die Schwingenpresse g die Platinen sofort
wieder in die Stellung, Abb. 87, herab, damit letztere die Ware einschlieBen
koénnen, worauf die Nadelbarre und Deckvorrichtung in ihre Anfangsstellung zu-
riickgehen. Dies geschieht teils unter dem EinfluB der erwihnten Hebelverbin-
dungen, teils unter Federzug 18.

Die seitliche Verschiebung der Decker auf der Deckschiene erfolgt durch einen
besonderen Schaltmechanismus, dem sog. Patent, in dem Augenblick, in welchem
die Maschen von den Nadeln abgehoben sind. Ein vorne gegabelter, um 42 dreh-
barer Doppelhebel 40, 41, schwingt unter der Einwirkung eines Exzenters aus
und bringt auch den um Bolzen 43 drehbaren Doppelhebel 44, 45, in Schwingung.
Die an 44 und 45 angelenkten Stibe tragen die Schaltklinken der Zahnstangen 47
derart, daB letztere mit den Deckern entgegengesetzt verschoben werden.
Hierzu sind an den ilteren Pagetstithlen besondere Stellmuffen vorgesehen.

Die Fadenfiihrer miissen eine #hnliche Verschiebung erlangen, damit der
Faden den Platinen nur bis zu den eingedeckten Randmaschen vorgelegt werden
kann. Diese Verschiebung bewirkt ein aufen rechts und links iiber dem Gestell
an der Schiittelwelle 49 sitzender gekropfter Arm 50, der sich vorne gegen den
federnden Klinkhebel 57 legt. Sobald die Welle 49 durch Hebelarm 52 und Nut-
exzenter der Arbeitswelle 4 in ihrem Lager gedreht wird, schwingt nun 0 nach
oben und gibt 51 einen Augenblick frei. Dies geniigt, um die Schaltklinke aus der
Zahnstange zu ziehen und sie in die néchstfolgende Zahnteilung einschnappen
zu lassen. Hierauf gehen die Arme sofort wieder abwirts und stoBen rechts und
links die Kniehebel in ihre Anfangsstellung zuriick, wobei auch die Zahnstangen
mit den Fadenfiihreranschligen um 1—2 Nadelteilungen (je nach dem Eindecken
der Maschen) gegen die Warenmitte geschoben werden. Die einzelnen Stellorgane
dieser Teile sind ganz genau zu rtegeln, damit die so begrenzten Fadenfiihrer
withrend der Arbeit auch stets in die Nadelliicken treffen und auch sicher in diesen
Fiihrung erlangen, ohne die Nadeln zu beschidigen.

Damit die Fadenfithrer beim Mindern mit den Deckernadeln nicht zusammen-
treffen, sind letztere iiber den Nadeln durch die Keilstibe 19 am Schlitten 20 ent-
sprechend zu heben. Mit dem Eindecken der Maschen empfangen dann die Faden-
fithrer durch die Zahnstangen die oben erwihnte Verschiebung.

Die Zeitdauer der Minderarbeit entspricht einer Maschenreihe, bzw. einer
Wellenumdrehung A. In dieser Zeit wird auch die unter den Fiihlhebel &,
Abb. 91, geschobene Knagge wieder fortgeschaltet, so dal Hebel 7 unter Feder-
zug 7, in die Anfangsstellung zuriickgeht und bei der folgenden Wellenumdre-
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hung 4 die Fihrungsnase 17, Abb. 87, sich an dem zweiten Keilarm 6, Abb. 91,
nach rechts fiithrt und die Nabe der Arbeitswelle 4 wieder zuriickschiebt. Sowohl
in der einen, wie auch in der andern Stellung erlangt die Nabe an den Exzentern
eine sichere Fithrung in einer Fithrungsspur, gegen welche sich ein vorstehender
Sicherheitszapfen der linken inneren Gestellwand einstellt.

Mit der Umsteuerung ist gleichzeitig auch die Klauenmuffe 20, 21 des Stirn-
ridchens ra, Abb. 92, das noch mit dem Kulierrad ra, wenig im Eingriff stehen
muB, durch die unter Federzug zg, Abb. 87, nach rechts gehende Hebelverbin-
dung 13, 14, 28, 29, Abb. 87, 91, wieder gegen die starre Klaue kI, 22, Abb. 92,
zuriickzuschieben, damit in der Folge 22 in 21 greift und mit ra, 7a, den Kulier-
apparat weiter betétigt.

Bei Arbeitsstorungen ist es vielfach nétig, den Kulierapparat von Hand aus-
zuschalten, damit simtliche Arbeitsteile ohne die Fadenfithrer- und R68chen-
vorrichtung in ihren Arbeitsstellungen leicht und sicher nachzupriifen sind.
Hierzu schaltet man den Hebelzug 28, 29, mit Klaue 20 durch den Handgriff 30,
Abb. 87, 91 und 92, ein Stiick nach rechts (von der Vorderseite des Stuhles aus
gesehen) bis ra in die gezeichnete Stellung, Abb. 92, gebracht ist. Es kommt dabei
nicht selten vor, da das Stirnridchen ra aus den Zihnen von ra; tritt und sich
gegen letzteres verschiebt. Die Folge hiervon ist, daB beim Wiedereinstellen
dieser Teile der RoBchenzug zu frith oder zu spit auf die Kulierteile und Faden-
tithrer einwirkt und dadurch ein sicheres Arbeiten gefihrdet wird.

Soll eine solche Stérung richtiggestellt werden, so kann dies nur auf Grund
der Nadelbarrenbewegung erfolgen. Ist die Nadelbarre nach erfolgtem Ein-
schlieBen der Ware w, Abb. 87, ganz vorgeschoben (Stellung Abb. 87), so kénnen
die Fadenfiihrer, die dem RéBchenkeil stets etwas vorauseilen miissen, iiber die
Nadeln weggehen und der Kulierkeil kann sofort gegen und iiber die Platinen
laufen. Danach ist dann auch das Kulierrad ra, mit seinen Zahnen gegen das
Rédchen ra, Abb. 87 und 92, zu regeln und einzustellen. In der Regel sind Mar-
kierungspunkte angebracht, die ein genaues Einstellen rasch ermoglichen.

Der Verschub von dem Hebelzug 13, 28, 29, Abb. 91, 92, ist bei den Stell-
schrauben 12, 19, zu regeln. Auch die Schalt- und Zihlkette K kann man derart
beeinflussen, dafl auf lingere Strecken das Fortschalten unterbleibt. Man hat
hierzu die Schaltklinke 70, Abb. 91, mit dem Handhebel 2 zunichst iiber dem
Schaltrad § einzustellen und 4 in 3 zu hingen.

Eine selbsttitige Einstellung geschieht durch den oben an 23 horizontal ver-
schiebbaren Stab 27, Abb. 87 und 91, der den vorne keilartig gestalteten Doppel-
hebel 9in Schwingung bringt und bei der Nase I den Hebel 2 mit 70 entsprechend
aushebt.

Die Einrichtung und der Arbeitsvorgang des Minderns ist bei diesem Sy-
stem etwas ausfiihrlicher behandelt worden, weil er bei dem System Cotton ganz
dhnlich ist und kann dann dort eine kiirzere Besprechung stattfinden, ohne das
Verstindnis zu beeintrichtigen.

Bemerkenswert ist noch, dal bei dem Mindern der FuBspitzenin Striimp-
fen auBler der angefiihrten Deckvorrichtung, welche fiir die verschiedenartigen
Arbeiten Verwendung findet, noch eine Nebeneinrichtung fiir die Verzierung der
Spitzdeckerei beniitzt wird, welche einen Teil der Decker nach und nach von den
Nadeln abhebt und auler Tatigkeit bringt. Hierzu kénnen die StoBplatten 45,
Abb. 87, die in Fithrungen 56 verschiebbar sind, durch eine Schubstange dicht
hinter die inneren Decker geschoben werden; wenn dann der Deckapparat in
Tatigkeit kommt, werden die auftreffenden Decknadeln aufwirts gebogen und
iber die Stuhlnadeln gehoben, damit dort die Maschen an ihren Nadeln nicht ab-
gedeckt werden. Es entsteht die verzierte sog. franz. FuBspitze.
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Die Arbeitswelle 4, Abb. 87, empfingt ihren Antrieb entweder von Hand
durch die gekropfte Kurbelwelle W, Abb. 87 und Schaubild 93, von der ein Seil-
oder Riementrieb R: nach der Antriebsscheibe S, Abb. 93, bzw. 53, Abb. 91,
geht oder von der Transmission aus und ist dann zu diesem Zwecke im Unter-
gestell des Stuhles ein Vorgelege V, Abb. 93, eingebaut. Dieses treibt mit Rie-
men 64 die Scheibe 53 mit 4 an. Soll der Stuhl zum Stillstand gebracht werden,
so wird, wie schon angedeutet, eine Spannrolle des Riemens 54 ausgelegt, so daB
letzterer iiber 63 leer fortschleift oder infolge seiner geringen Friktion auf 63 liegen
bleibt, wihrend die Vorgelegewelle W einfach weiterlduft.

Abb. 93.

Ferner ist noch zu erwihnen, daB das Mindern der FuBspitzen allgemein nach
der neueren Minderart, das ist die franz. FuBspitze, erfolgt, wozu breite Decker
bentitzt werden. Auf den Deckerplatten ist die Deckerzahl ungefihr ein Viertel
der Gesamtmaschenzahl des VorfuBes, so dal die einzudeckenden Maschen an
jene Stelle zu liegen kommen, wo das Sohlenteil neben dem Oberteil umge-
klappt wird.

Wiahrend die dltere Konstruktion des Pagetstuhles entsprechend der Ar-
beitsteilung stets nur fiir einen bestimmten Teil eines Gebrauchsgegenstandes,
z. B. nur fiir Fersen, Spitzen oder Lingen Verwendung fand, und deshalb fiir ein
rationelles Arbeiten ein sogenannter Satz von Maschinen erforderlich war (fiir
Strumpffabrikation ein Satz gleich 3 Léngen-, 1 Fersen-, 1 Spitzenmaschine),
sind heute diese Maschinen so vervollkommnet, dafl auch ganze Gebrauchsgegen-
stinde an derselben Maschine herzustellen sind.
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Das Schaubild, Abb. 93, zeigt eine einteilige Hosenmaschine, System Theodor
Lieberknecht der Maschinenfabrik Schubert & Salzer, Chemnitz, mit Verstir-
kungseinrichtung und dreifarbigem Ringelapparat. Der Antrieb erfolgt bei W
von Hand und bei der Vorgelegwelle V mit Kraftbetrieb.

In seiner heutigen Verbesserung bietet auch dieser flache, mechanische Kulier-
wirkstuhl, System Paget, wesentliche Vorteile, die vorwiegend bei der Herstellung
regulirer Spezialartikel und Gebrauchsgegenstinden zu beriicksichtigen sind,
wobel noch die wesentlich niederen Anschaffungskosten ausschlaggebend wirken,
da dieser mechanische Wirkstuhl mit geringer Fonturenzahl gebaut werden kann.

2. Der flache mechanische Kulierwirkstuhl System Cotton.

Die horizontale Nadelanordnung im mechanischen Wirkstuhl bringt es mit
sich, daf} die beweglichen Teile nach dem Obergestell der Maschine zu verlegen
sind. Hierdurch empfingt der Kulierapparat wahrend des Betriebes Erschiitte-
rungen, die insbesondere bei breiteren Stithlen das ruhige, sichere Arbeiten un-
giinstig beeinflussen.

Zahlreiche Erfindungen, welche diese Nachteile zu beseitigen versuchen, be-
ziehen sich auf die Anordnung der Arbeitsteile im Untergestell des Stuhles.
Dadurch muf} die Nadelanordnung wesentlich von der Horizontalanordnung ab-
weichen; vorteilhaft ist dies durch die vertikale Nadelanordnung geschehen.

Schon die Einrichtungen von A. Eisenstuck in Chemnitz und L. Rudolf in
Zwonitz von 1858—1860 zeigen Bestrebungen dieser Art. Man erlangte auf diese
Weise einen sehr stabilen Unterbau, der fiir mehrkopfige Maschinen besonders
geeignet war. Grofle Vorteile fiir den Flachwirkmaschinenbau hat die Erfindung
von Cotton 1868 gebracht. In diesem Stuhle sind die Nadeln auf einer vertikalen,
beweglichen Nadelbarre angeordnet. Es kénnen bis zu 32 Arbeitsstellen neben-
einander im Untergestell eingebaut werden. Durch diese Nadelanordnung wird
selbst auch bei diesen sogenannten Viellingenmaschinen ein sicherer und ruhiger
Gang erzielt. Auch gestattet die niedere Kulierstelle eine bessere Uberwachung
der ineinandergreifenden Mechanismen und der Ware.

Die vorteilhafte Konstruktion und die groBie Leistungsfiahigkeit dieses Wirk-
stuhles sichert demselben grole Verbreitung. Seit lingerer Zeit wird er auch in
Deutschland, vorwiegend in Sachsen gebaut und hat in den letzten Jahrzehnten
groB3e Vervollkommnung erlangt, so daB er fiir die verschiedenartigsten regulidren
glatten und gemusterten Wirkwaren geeignet ist. Der Cottonstuhl bildet heute eine
der wichtigsten Maschinen der Wirkereiindustrie. In der Strumpffabrikation ist
er zur grofiten Bedeutung gelangt; er wird dort entweder als Léangen- oder als
VorfuBmaschine, seltener fiir Lingen und Vorfiifle zugleich, verwendet.

a) Die Haupteinrichtung des Cottonstuhles, wie er z. B. nach dem System
G. Hilscher in Chemnitz, sowie nach dem System Schubert & Salzer usw. ge-
baut wird, ergibt sich aus den Abb. 94, 95 und Schaubild Abb. 96.

Die Nadelbarre N steht mit ihren Nadeln 7 senkrecht vor den Platinen p
und wird von Hebelarmen b, b, getragen. Letztere sind teilweise bei ¢ drehbar und
bei ¢, fest. Von dort gehen Hebel d mit Rollen 7o ins Untergestell, die durch
Federn fe gegen Exzenter E der Arbeitswelle 4 geprefit werden.

Die Platinen p liegen in der Platinenbarre %, h; verschiebbar. In feinen Stiih-
len werden zweierlei Platinen verwendet: fallende und stehende ; die letzteren sind
mit Blei bei @, beschlagen (das sog. Beschlig), damit sie mit entsprechendem
Schwergewicht gegen den zu kulierenden Faden gelegt werden und insbesondere
bei hartem Garn, wie Seide, Flor usw. das Zuriickschieben der Platinen verhin-
dern. Die fallenden Platinen p werden von Schwingen S, die auf der sogenannten
Schwingenbarre B drehbar gelagert sind, mit Hilfe des Réfchens r, siehe auch
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Abb. 97, gegen die Nadeln » gestofien. In dem Cottonstuhl, Abb. 95, fehlen diese
Schwingen. Das Kulieren erfolgt dort dhnlich, die Platinen sind aber hinten bei 3
und 4 verlingert und mit einem besondern Beschlige versehen, gegen welches
das RoBchen r stoBt, damit das Abniitzen der Platinenkanten verhiitet wird.

Dieser RoBchenstuhl ohne Schwingen ist nach den D. R. P. Nr. 47251,
53734 gebaut, kommt in der Praxis jedoch weniger vor.

b) Die RéBehenbewegung erfolgt durch Verschieben der Schiene R bzw. ¢,
Abb. 94 u. 97, welche mit sogenannten Puffern in Verbindung steht. Letztere
wird vom Schwinghebel erfafit und seitlich verschoben. Bei schnell laufenden
Maschinen wird durch den Anprall der Puffer das RoBchen zuriickgeschleudert,
es kommen deshalb sog. StoBdampfer zur Anwendung.

Zahlreiche Verbesserungen und Patente geben Einrichtungen zur Fiihrung
des RoBchens an: D. R. P. Nr. 237853, 270247, 267730, 219126, 282674, 267 882,
330731, 330575, 330379, 330730, 334506, 332252; auch 117153 gibt Vorschlige
fiir das Pufferlager. Die StoBdimpfung fiir langsamen Fersengang nach dem
D. R. P. Nr. 219126 ist noch besonders hervorzuheben.

Fiir das gleiche Kulieren und die Ré8chenbewegung geben auch die D. R. P.
Nr. 190801, 227874, 329484 Einrichtungen an.
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Auch die Randmaschenbildung, welche beim Umkehren des Fadens und beim
Ubergang von einer Reihe zur andern UnregelmiiBigkeiten zur Folge haben
kann, wird durch die Patente
Nr.101232, 115497, 87490 und
63958 giinstiger gestaltet.

¢) Das Mindern oder Ein-
decken der Randmaschen, so-
wie auch das Ausdecken, ge-
schieht durch die Minder-
maschine m und Decker D.
Diese empféngt ihre Bewegung
durch Hebel K, ¢ der Minder-
welle I. Dazu ist 7+ mit Ex-
zenter bei K der Arbeitswelle
A in Verbindung. Hierzu muf}
aber die Arbeitswelle 4 noch
eine besondere seitliche Ver-
schiebung erlangen. Dieser
Arbeitsvorgang ist spéiter zu
erkliren.

Das Zufiihren des Fadens f
geschieht durch Fadenfiihrer-
rohrchen, die auf einer Schiene
des Fiihrers F festgeklemmt
ist. Es kénnen mehrere solche
Fadenfiihrerschienen neben-
einander angeordnet werden.
Sie stehen mit dem RoBchen-
apparat B bei ¢ in Verbin-
dung und werden dort mit
verschoben.

Diese Fadenfiihrer fiihren
die Faden bei f vor die Kulier- Abb. 95.

Abb. 96.

cr

Technologie der Faserstoffe: Wirkerei usw.
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platinen p und hinter die Nadeln n, damit beim VorstoBen der Platinen durch
das R6Bchen r der Faden in Schleifenform mitgenommen wird.

d) Der Antrieb des Cottonstuhles erfolgt direkt bei B der Antriebswelle W,
Abb. 95 und 96 und Ubersetzungsrad C der Arbeitswelle 4, die unterhalb im Ge-
stell ¢ liegt. Neuerdings erfolgt der Antrieb auch durch eingebaute, elektrische
Antriebmotoren, siche auch Abb. 98. Es werden diese elektri-
schen Einzelantriebe sowohl von den Siemens-Schuckertwerken,
Siemensstadt bei Berlin, als auch von dem Sachsenwerke in
Niedersedlitz gebaut.

Durch einen solchen eingebauten Einzelmotor wird der Wirk-
maschine jeweils die hoéchste Geschwindigkeit erteilt, die bei
dem augenblicklichen Arbeitsvorgang, z. B. beim Kulieren oder
beim Mindern, zuléssig ist.

Abb. 97. Wo der Antrieb von einer Transmission aus auf Schwierig-
keiten st6f3t, ist der elektrische Einzelantrieb dem gewéhnlichen
Transmissionsantriebe vorzuziehen. Fiir das eigentliche Wirken kann der Wirker
beim Einzelantrieb eine hohere oder niedrigere Reihenzahl einstellen. Hierzu ist
an jeder Wirkmaschine eine
Ausriickstange vorhanden.
Durch einen einfachen
Handgriff kénnen die Wirk-
geschwindigkeiten beim
elektrischen Antrieb an
einem Regler in ziemlich
weiten Grenzen verdndert
werden.
Es ist die Deckge-
schwindigkeit, d. i. beim
Mindern oder Erweitern,
niederer oder geringer wie
die Kuliergeschwindigkeit.
Da sowohl Gleichstrom-
motoren als auch Dreh-
strommotoren ausgefiihrt
werden und beide Strom-
arten teils giinstig, teils
ungiinstig auf die Wirk-
maschine einwirken, so ist
es zweckmallig, vor Be-
schaffung eines elektrischen
Einzelantriebes Beratung
einzuholen, bzw. sich iiber
die Art des gelieferten Stro-
mes zu informieren.
Abb. 98. Schaubild Abb. 98, zeigt
einen Einzelantrieb mit ein-
gebautem Elektromotor nach System Theodor Lieberknecht, ausgefiihrt von der
Firma Schubert & Salzer, Chemnitz. Der Kraftverbrauch der Cottonwirkmaschine
berechnet sich nach der Fonturenzahl; mit 1 PS kénnen ca. 50 Fonturen be-
arbeitet werden. Im allgemeinen rechnet man bei durchgehender Transmission
zu einer 16—22 fonturigen Maschine ca. 3/, PS.
Bei elektrischem Einzelantrieb, Abb. 98, sind die einzelnen Motoren wesent-
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lich kraftiger bemessen, weil sich die zur Uberwindung des Anlaufwiderstandes
der Maschine nétige Kraft nicht auf die ganze Anlage oder Gruppe verteilen kann,
sondern von den einzelnen Motoren direkt tiberwunden werden muf3. Nach den
praktischen Erfahrungen sind die Drehstrom-Kleinmotoren mit Schleifringmotor
zu empfehlen. Fiir eine ca. 18fonturige Maschine und gréBer werden diese Motoren
von 0,75 kW = (1 PS) beniitzt.

Der Warenabzug erfolgt
selbsttétig durch Gewicht und
Seilzug. Die Ware w, Abb. 94
und 95, wird von den Na-
deln n horizontal an k, k,
iiber eine Rolle z geleitet und
dort durch Rollen § und Seil-
zug s, der iiber 6, 7 lauft,
durch Gewicht y fortgezogen
und auf z gewunden.

¢) Die Arbeitsweise des
Cottonstuhles erfolgt nach den
Regeln des Maschenbildungs-
vorganges mit beweglicher Na- Abb. 99.
delbarre.

Die Abb. 99—107 geben periodisch die Herstellung einer Maschenreihe wieder.
In Abb. 99 ist die Anfangsstellung gezeichnet; die Nadeln # sind mit der Nadel-
barre N gehoben, die Platinen p ganz
zuriickgezogen, der Fadenfiihrer ¥
mit Faden f steht zwischen den Na-
deln 7 und der Fiithrungsschiene 2,
der Platinen p. Letztere sind durch
die Verteilschiene g mit dem Ein-
schliefiteil e, ¢, an p; in die Anfangs-
stellung zuriickgezogen. Ware w wird
von den Abschlagplatinen a, die fest
in ¢ sitzen, getragen und von den
Schnébeln d der Platinen p einge-
schlossen. Zunéchst wird nun der
Fadenfithrer # dem Ro6Bchenkeil Abb. 100.
vorangeschoben, damit der Faden f
vor die Platinennasen i gelegt wird. Hierauf wird jede einzelne Platine p
durch das RéBchen und die Schwingen bei ¢ in Pfeilrichtung «, Abb. 100, so
weit zwischen die Nadeln n gestoBen, daf sich ,
der Faden F in Schleifenform s zwischen die 7
Nadeln n schiebt. Schiene g mufl mit ¢;in der M- — e L
gezeichneten Stellung verbleiben. Ist die ganze D N 5
Platinenreihe in die Stellung, Abb. 100, iiber- ; - _____“/2_\._
gegangen und das Kulieren beendet, so wer- /7
den die Nadeln » nach Abb. 101 zuriick und i
abwirts gezogen, bis sich die Haken an die Abb. 101.
sogenannte PreBkante h, der Platinenbarre h,
anlegen und die Nadeln gepreSt werden. Damit nun das Auftragen erfolgen
kann, gehen die Nadeln n noch weiter in die Stellung, Abb. 102, herab, bis sich
die Maschen m durch den Abschlag a iiber die zugepreiten Nadelhaken geschoben
haben. Gleichzeitig miissen aber die Platinen p durch die Einschliefirinne e

5%
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Abb. 99, zuriickgezogen werden, damit die noch iiber den Platinenschnibeln &
liegenden Schleifen s freigegeben werden. Jetzt wird die Nadelbarre mit Nadeln =
von der Pre3kante nach vorn und weiter abwirts gezogen, bis zu der Einkehlung b
und in die Abschlagstellung, Abb. 103, gebracht, wobei die alten Maschen m {iber
die neuen Schleifen s geschoben werden. Hierauf geht die Nadelreihe n in den
Abschlagplatinen @ wieder bis zu d zuriick in die Stellung Abb. 104. Gleich-

&’4“7\\\\\
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L
= ~".\>/\\//\.\\\\‘

Abb. 102. Abb. 103.

zeitig erfal3t die Verteilschiene g mit dem EinschlieBwinkel ¢, ¢, die Platinen hinten
bei p;, Abb.99, und schiebt sie so weit nach vorn, daBl die Ware w durch die
Schnibel d eingeschlossen wird. Die Nadeln sind noch gesenkt und werden jetzt
zundchst vorwirts und dann aufwirts in die gezeichnete Stellung, Abb. 105,

7

&

Abb. 104. Abb. 105.

geschoben. Die Platinen p werden mit dem EinschlieBwinkel e, e; wieder zuriick-
gezogen, ebenso gehen die Nadeln aus der Stellung, Abb. 105, noch weiter nach
vorn und aufwéarts, bis Platinen und Nadeln die Anfangsstellung, Abb. 99, erreicht
haben, in welcher der Fadentiihrer F wieder vor den Platinennasen und hinter
den Nadeln fiir die nichste Reihe zu verschieben ist.

Diese Arbeitsweise ist am Cottonstuhl die gebréuchlichste. Abweichungen
hiervon sind sowohl fiir die Verarbeitung von Seide und hartem Garn, wie zur
Erzielung groBerer Leistung der Maschine vorgeschlagen worden.

Von Schubert & Salzer wird fiir die Verarbeitung von Seide und sprédem
Garn ein beweglicher Abschlagkamm verwendet. Der Abschlagkamm empféngt
auf- und abwirtsbewegliche Einrichtung in dem Sinne, da@ der Zwischenraum
zwischen Platinen und Abschlagkamm wahrend des Ausarbeitens der Maschen
aufgehoben wird. Hierdurch kénnen die Fadenschleifen nach dem Verlassen der
Platinenschnibel d, Abb. 102, sofort auf die Abschlagplatinen iibergehen und zu
Maschen ausgebildet werden.

Weitere Verbesserungen sind dahingehend zur Anwendung gekommen, daB
durch den beweglichen Abschlagkamm die Arbeitszeit verkiirzt wird. Nach dem
Patent Hilscher in Chemnitz (Nr. 101232) ist der Abschlagkamm mit sogenann-
ten EinschlieBplatinen a, Abb. 106, versehen. Der Abschlag wird nach dieser Ver-
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besserung entweder innerhalb der Nadelreihe oder aullerhalb derselben von He-
beln getragen und vor- und riickwiirts beweglich unter der Platinenbarre % an-
geordnet. Er steht nur wihrend des Kulierens still. Sonst aber wird er wiahrend
der Maschenbildung und des Minderns so bewegt, da} die zeitraubenden Bewe-
gungen der librigen arbeitenden Teile ausgeschaltet werden. Die Abschlagplati-
nen a iibernehmen nicht nur das Abschlagen von Maschen, sondern auch das Ein-
schlieBen der fertigen Ware und leisten dadurch einen Teil der Kulierarbeit,
wodurch die Reihenzahl solcher Maschinen wesentlich erhéht wird (Schnelldufer).
Die Abb. 106 und 107 zeigen den Arbeitsvorgang:

Abb. 106. Abb. 107.

Zu Beginn einer Maschenreihe stehen Nadeln und Platinen wie in Abb. 106 an-
gegeben. Ist die Schleifenreihe durch die Platinen p kuliert, so miissen bei der tibli-
chen Arbeitsweise die Nadeln n zunichst, wie oben ausgefiihrt, gegen die Platinen-
barre h, zwecks Pressens, gedriickt werden, worauf das Senken der Nadelreihe n
zum Auftragen der Ware w zu erfolgen hat; dann gehen die Nadeln zu der Ab-
schlaghewegung iiber, worauf die Nadeln wieder nach rechts unter die Einschlie3-
platinen ¢ an der schrigen Kante des Abschlagkammes a entlang laufen und in
die EinschlieBstellung gelangen. Diese doppelte Bewegung bedingt einen Zeit-
verlust. Deshalb soll nach dem Vorschlag des Patentes Nr. 101232 diese Zeit
abgekiirzt werden. Sind die Nadeln » aus ihrer Stellung, Abb. 106, in die Stellung,
Abb. 107, zum Pressen eingestellt, so wird die Nadelbewegung in gleicher Richtung
von dem beweglichen Abschlagkamme a mitgemacht, so daB jetztdie Nadeln» ohne
weiteres sich zum Abschlagen der Maschen herabsenken kénnen ; dann bewegt sich
der Abschlagkamm a sofort wieder nach vorn, so daf die schrige Kante der Ein-
schlieBplatinen ¢ das Abschlagen unterstiitzen kann, indem sie die alten Maschen
der Ware w sicher von den Nadeln n zuriickstreicht, wobei letztere wieder nach
oben in die EinschlieBstellung, Abb. 106, zuriickgehen. Es kann weiter noch durch
den beweglichen Abschlagkamm a, wie schon angedeutet, ein Teil der bisher von
den Platinen p ausgefiihrten Arbeit verrichtet und die zu diesem Zwecke bisher er-
forderliche Bewegung der letzteren und die Zeit erspart werden. Dadurch, da$ die
Einschliefplatinen ¢ des Abschlagkammes a nicht nur die Ware w beim Einschlie-
Bennach unten halten, sondern die Kehle b des Abschlagkammes a auch die Ware w
und den Faden derart nach vorn halt, dal die Nadeln am Rande hinter und inner-
halb des Fadens aufsteigen kénnen, wird die Arbeit den Platinen p bei d abge-
nommen; es kann in dem Augenblick, wo die Nadeln ihre Anfangsstellung wieder
erreicht haben, schon der erste Faden wieder kuliert werden. Auch die schwie-
rigen Bewegungen der Mindernadeln sind dadurch zu vermeiden, da3 wihrend der
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Abdeckung der Maschen der Abschlagkamm zuriickgeht, die Decknadeln kénnen
sich heben, werden verschoben, senken sich wieder, und der Abschlagkamm schiebt
sich zum Ubertragen der Maschen auf die Stuhlnadeln sofort wieder nach vorn.

Durch den EinschluBlhaken ¢ der Abschlagplatinen @ werden die Platinen p
und die Platinenschnibel d wesentlich geschont, weil der Druck nach oben auf
die Platinen wegfillt. Beim Abschlagen werden die Maschen so tiber die Nadelkopfe
geschoben, daB ein Aufhocken derselben auch ohne Nadelabzug verhiitet wird.

Die Arbeitsgeschwindigkeit kann ohne Erhshung der Kuliergeschwindigkeit
mit diesem Abschlagkamm gesteigert werden.

Das Abkiirzen des Kulierens in schnellaufenden Cottonmaschinen (Schnell-
ldufersystem) wird auch noch nach anderen Verbesserungen hervorgebracht
und die Liefermenge einer Maschine erhoht. Vorschlage hierzu geben auch die
D. R. P. Nr. 14748, 27849, 133715, 36544.

Das Mindern und Erweitern eines Warenstiickes erfolgt im Cottonstuhl,
wie bereits oben bemerkt wurde, #hnlich wie beim Pagetstuhl. Das Umsteuern
der Arbeitswelle beim Ubergang von einer Arbeit zur andern erfolgt selbsttitig
nach MaBgabe einer Zihlkette K, Abb. 108. Auf dieser werden an einzelnen

Stellen Nasen oder Knag-

gen aufgesetzt, welche beim

Fortschalten iiber die Rol-

len m, I unter einen dreh-

baren Fiihler y, x treten

und letzteren derart in

Schwingung setzen, dall er

einen iiber der Traverse

sitzenden Rollenhebel er-

faBt und diesen mit der

Rolle e gegen den Um-

Abb. 108. steuerungsexzenter b der

Arbeitswelle 4 legt. Hier-

bel wird mit b beim Vorbeilaufen an e die Arbeitswelle 4, die lose in der Stell-

muffe s, s; sitzt, nach rechts verschoben. Die Klaue g ist fest auf 4, wahrend die

Gegenklaue p mit dem Kegelrad r und s, s, lose auf A geschoben ist, diese also

in der gezeichneten Stellung von der Gabel g erhalten bleibt und durch das mit

im Eingriff stehende B zum Stillstand kommt. Damit ist ¢ von p gelést und 4

lauft leer fort, ohne p mitzunehmen. R ist auf der RoBchenwelle W, Abb. 109,

fest, so daBl auch letztere auBler Tétigkeit kommt. An ¥ legen sich die Rollen I, 11

des Hebels D, der links an G und rechts an die RoBchenstange H angelenkt ist;

oben ist H mit der Schubstange L der RéBchenstange S verbunden. Wenn nun

die Normalstellung, Abb. 108, beibehalten ist, so wird durch £ Hebel H in Schwin-

gung versetzt, und der RoBchenapparat bringt auf S die Réichen Ro in Titigkeit.

Je nach der Breite des Stuhles und der Anzahl Fonturen sind auch eine entspre-

chende Anzahl RéBchenkisten Ro anzuordnen, so dall simtliche Rolchenkeile,

siehe auch Abb. 97, an den einzelnen Fonturen die Platinen gegen die Nadeln
schieben und das Kulieren iibernehmen.

Ist nun das Mindern oder Erweitern vorzunehmen, so muf} der Kulierapparat
still gelegt und der Kulierexzenter umgesteuert werden, was durch die bereits er-
wahnte Ausriickung der Klaue g geschieht. Mit dem Verschieben der Arbeits-
welle 4 sind nun auch andere Hubscheiben und Exzenter unter die Nadelbarren-
hebel und gegen den Minderapparat eingestellt worden, so dal} jetzt letzterer
in Bewegung gesetzt und die Decker gegen die Nadeln eingestellt werden kénnen.
Die Umsteuerung der Arbeitswelle 4 muBl sowohl beim Eindecken, wie beim Aus-
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decken vorgenommen werden. Wéhrend aber beim Eindecken die Deckerplatten
mit ihren Deckern zum Abheben und Ubertragen der Maschen gegen die Waren-
mitte verschoben werden, geschieht dies beim Weitern oder Ausdecken durch
eine entgegengesetzte Verschiebung. Die Deckarbeit vollzieht sich wéihrend
einer Wellenumdrehung A. Wihrend dieser Zeit ist eine Laufrolle iiber dem
Kurvenexzenter a, Abb. 108, mit ihrem Schwinghebel und Schaltklinke so ver-
schoben worden, dafl die Kettenrolle I mit dem Schaltrad fortgeschaltet und die
oben angefiihrte Knagge unter dem Fiihler y, x weggezogen wird. Sofort schwingt f
mit der Rolle ¢ nach links. ¢ kommt auch auf ¢ zu stehen und wird durch eine
Erhohung mit e und f so weit von der Achsenmitte nach aulen gezogen, daf} jetzt
die Rolle e den Exzenter b nicht mehr beriihrt, sondern an die Fithrungsspur des
Kurbelexzenters a herangestellt wird. Dreht sich letzterer mit der Arbeitswelle 4
so mul} er entlang an e entsprechend seiner Kurve laufen und mit 4 zur Seite ge-
schoben werden, bis die gezeich-

nete Stellung erreicht ist. Hierbei

kommt die Klaue ¢ wieder mit p

in Eingriff und bringt mit » und

R die RoBichenwelle W, Abb. 109,

in Tatigkeit. Der RéBchenapparat

wird mitgenommen und bringt die

Platinen zum Kulieren.

Das Ausdecken kann wah-
rend einer oder wahrend zwei
Arbeitswellenumdrehungen vorge-
nommen werden. Bei feinen Ma.-
schinen ist es nicht moglich, die
Maschen um zwei Nadeln nach
auflen zu iibertragen (wie dies z. B.
beim Mindern um zwei Nadeln
nach innen ohne weiteres erfolgen
kann) und die freigewordenen Na- Abb. 109.
deln mit zwei Maschen aus einer
vorhergega,ngenen Maschenreihe zu ﬁberhéngen. Es miissen deshalb die auszu-
deckenden Maschen in zwei Partien um je eine Nadel nach auBen iibertragen werden.

Das Ausdecken oder Erweitern geschieht im allgemeinen in der Weise, daf3
man die mit den Deckern von den Nadeln abgehobenen Maschen auf weiter
auflen gelegene, vorher nicht mitarbeitende Nadeln {iberdeckt, wobei Nadeln an
der Deckstelle leer werden, die erst in der folgenden Reihe Faden aufnehmen,
so daB dort sich Locher bilden wiirden. Dies mufl durch Auflegen von Faden-
schleifen oder alten abgearbeiteten Maschen verhindert werden. Dieses Auf.
decken erfordert am mechanischen Wirkstuhl besondere Einrichtungen. Man be-
niitzt neben der Deckmaschine noch besondere Stechdecker, welche aus einer
Maschenreihe eine alte Masche erfassen und auf die leergewordene Nadel bringen.
Wenn nur um eine Nadelteilung ausgedeckt wird, ist der Vorgang einfacher als
beim Ausdecken um zwei Nadeln zugleich.

Nach dem D. R. P. Nr. 130214 geschieht dies in folgender Weise. Zuerst deckt
man um eine Nadel aus und 148t Decker und Fadenfiihrer um eine Nadelteilung
von der Warenkante auswérts schieben. Hierauf trennen sich die beiden Vorrich-
tungen, der Fadenfiithrer bleibt stehen und die Mindervorrichtung wandert um
so viel nach auswiirts, dafl ihre innere Randnadel beim Aufdecken nicht auf
die innere Nadel, sondern etwa auf die mittelste Nadel der vorher ausgedeckten
Maschen trifft. An dieser Bewegung nimmt die Fadenfiithrervorrichtung nicht
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teil. Nun wiederholt sich der Vorgang des Ausdeckens um eine weitere Nadel, nur
dal diesmal die Maschen von den inneren Nadeln nicht, sondern diejenigen von
den duBleren Nadeln abgehoben werden; auch geht der Fadenfiihrer wieder ge-
meinschaftlich mit der Deckvorrichtung um eine Nadelteilung weiter nach aullen.
Die letzte Randmasche ist hierbei bei zwei Bewegungen des Deckapparates um
zwei Nadeln nach auswirts gedeckt worden, d. h. die Minderwelle hat zwei Um-
drehungen vollzogen.

Eine wesentliche Vereinfachung dieser Ausdeckarbeit ist durch das D. R. P.
Nr. 168415 von Schubert & Salzer in der Weise erzielt worden, daB bei einer
Drehung der Welle an jeder Seite des Warenstiickes um zwei Nadelteilungen aus-
gedeckt und erweitert werden kann, und zwar mit den gleichen Mitteln, mit wel-
chen auch gleichzeitig das Mindern durchgefiithrt wird. Bei diesem Vorgang wer-
den wihrend einer Deckbewegung gleich zwei Deckstellen m, m; und m,, ms,
Abb. 110, geschaffen. Hierzu sind an jeder Seite der
Nadelreihe zwei geteilte Deckerplatten @ mit den ein-
gesetzten Deckern d und zwei Stechdeckerplatten b mit

Abb. 110. Abb. 111.

je einem Einzeldecker ¢, Abb. 111, notig. Zu Anfang der Ausdeckarbeit stehen
die Deckerplatten @ dicht nebeneinander. Unter dem innersten Decker d jeder
Platte a steht der etwas herabgeneigte Stechdecker ¢, und der iiber demselben
stehende Decker d ist etwas breiter wie sonst ausgebildet.
Wahrend der Deckarbeit und beim Abheben der Maschen m,
Abb. 112, durch die Decker d, sticht der Stechdecker ¢ in die
Masche m, einer vorhergehenden Reihe. Solange nun der Dek-
ker d, Abb. 113, nach auBen verschoben wird, und seine Masche
auf Nachbarnadeln iibertragt, bleibt der Stecher ¢ stehen und
stellt sich in die durch das Wegriicken des Deckers d in Pfeil-
richtung z entstandene Liicke I, kommt also auf gleiche Ebene
mit den Deckern d und hingt die alte Masche m; auf die
leergewordene Nadel n. Dieser Vorgang mufl zur Erzielung
der um 2 Nadeln 7, 8, Abb. 110, ausgedeckten Randmaschen
Abb. 112. r jedoch insofern abgeteilt vor sich gehen, als zunéchst der eine
innere Decker d,, Abb. 113, nur die Maschen der Nadeln 1, 2,

3, Abb. 110 (die Deckerzahl kann beliebig gewihlt werden), abhebt, der andere
duBere Decker d, Abb. 113, dagegen hebt die Maschen von den Nadeln 4, 5, 6,
Abb. 110, ab, riickt aber nicht wie der erstere um eine, sondern gleich um zwei
Nadelteilungen 7, 8, auswirts. Dazu mufl auch der duBlere Stechdecker mit der
Masche m, um eine Teilung verschoben werden, wihrend der linke mit seiner
Masche m, stehenbleibt. Die Maschenteile m, m, sind somit in der ersten Gruppe
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um eine Teilung, die Maschen mg, 7 der zweiten Gruppe um 2 Nadelteilungen aus-
gedeckt. Ist dies auch an der linken Seite der Ware geschehen, so kann man in
einem Arbeitsgang rechts und links die
Ware um je 2 Maschen erweitern.
Wie aus Abb. 110 ersichtlich, kommen
an den Ausdeckstellen m,, m, mit den alten
Maschen m,, m, auch noch die Maschen m
als Doppelhenkel, die auf dem Stecher
Liegengeblieben sind, mit auf die Nadeln,
da sie iiber 2 Nadeln gezogen wurden.
Eine Deck- und Mindereinrichtung
zum Erweitern und Mindern nach Pa-
tent Nr. 117153 mit geteilter Deckma-
schine zeigt das Schaubild, Abb. 114.
Die Mindereinrichtung ist in der Mitte
geteilt; es kann jede Hilfte der Maschine
von einer an ihrem Ende angebrachten
Schraubenspindel 3 durch rechts- und
linksgéingige Gewinde (Patent genannt)
und Muffen £, §, 12 in Titigkeit gesetzt
werden. Durch 1, 2, sowie durch Schal-
tung 6, 7 und Stellorgane 8, 9, 10 wird
der Deck- und Minderapparat selbsttitig
geregelt. Die Differenz, welche durch
die Ausdehnung und Zusammenziehung
der Metallteile, insbesondere bei groBen
Maschinen mit {iber 12 Fonturen, durch Temperaturschwankungen hervorgerufen,
entsteht, wird durch diese Einrichtung ausgeglichen.
Im Zusammenhang mit den Einrichtungen fiir Minder- und Ausdeckarbeiten,
sowie zur Herstellung einer vorteilhaften Randbildung, sei noch auf die D. R. P.

Abb. 114.
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Nr. 83719, 93450, 117153, 139415, 139073, 165659, 215748, 216134, 222715,
239341 hingewiesen.

Bemerkenswert ist auch noch fiir die Strumpffabrikation die Herstellung von
Fersenteilen, welche nach einem Vorschlag des D. R. P. Nr. 165660 als Keilferse
mit Hilfe einer besonders eingerichteten Presse in einem Arbeitsgang an den
Strumpflingen anzuarbeiten ist, worauf der Vorful} in der Fortsetzung weiter
gearbeitet werden kann. Hierher gehéren noch die D. R. P. Nr. 78414, 138709,
166192, 169858, 255492, 323286 u. a. m.

In der Strumpffabrikation ist die Arbeitsteilung von Wichtigkeit. Das
Anarbeiten der Vorfiile an die Léngenteile erfolgt an Sondermaschinen. Man
unterscheidet deshalb auch Lingen- und VorfuBmaschinen. Die Ubertragung
der Lingenteileauf die Vorfulmaschine geschieht mit Hilfe eines Aufstof3-

apparates auch Aufstofrechen genannt. Inder

Regel kann man nach Abb. 115 einen am

Tische angeschraubten Kamm 8§ mit Zwi-

schendeckern »n verwenden. Zwischen die

Decker greift ein Abschlagkamm £k, der mit

einem Handhebel % zwischen den Deckern n

verschiebbar ist. Auf die Decker werden nun

die weiter zu verarbeitenden Strumpflangen

mit ihren Maschen m aufgehingt. Es kon-

nen eine grofere Anzahl solcher Teile mit

ihren SchluBlmaschen m iibereinander auf-

gestolen und eingehidngt werden. Von die-

Abb. 115. sem Kamme nimmt man mit je einem Auf-

stoBdecker a, dessen Deckernadeln d in die

Zaschen der Decker m gesteckt werden, die oberste Warenlage m ab; man iiber-

trigt durch Vorschieben des Hebels # mit k die Maschen m der einzelnen Lingen-

teile auf die Decker d. Hierbei kommen allerdings auch die Maschen weiter zu-

riickliegender Langen auf die Decker, welche dann wieder, nachdem &k mit A

zuriickgelegt ist, wieder auf die Nadeln n zuriickgeschoben werden, so daf nur der

vorderste Teil mit seinen Maschen auf dem Boden d hangen bleibt. Dieser wird

nun auf die Nadelreihe der Vorfullmaschine iibertragen; es sind entsprechend

der Anzahl Nadelfonturen auch eine bestimmte Anzahl solcher AufstoBdecker

mit den Léngen aufgeschoben vorzubereiten, damit das Ubertragen auf die Vor-

fuBBmaschine ohne groBen Zeitverlust vorzunehmen ist und die Vorfullimaschine

moglichst rasch wieder tetriebsfertig gemacht werden kann. Auf #hnliche Weise

werden auch andere Teile der Gebrauchsgegenstiinde von der einen auf die an-
dere Maschine tibertragen. '

Dieses Aufhingen mehrerer Teile auf einen AufstoBapparat, von welchem sie
mittelst einfonturigen Aufstofkdmmen abgenommen und von Hand auf die
Stuhlnadelfontur der Wirkmaschine weiter iibertragen werden, ist noch vielfach
iiblich. Es kommt aber auch eine selbsttédtige Wareniibertragung zur An-
wendung. Man beniitzt hierzu so viele Aufstofkdmme wie Arbeitsstellen in der
Wirkmaschine vorhanden sind. Eine Vorrichtung hilt den AufstoBkamm an jedem
einzelnen Arbeitskopf mittelst eines Einsetzapparates. Es kommt die deutsche
AufstoBart und die franzésische zur Anwendung. Bei derdeutschen Artbeniitzt man
einteilige AufstoBkdmme, die leichter und bequemer zu bedienen sind. Nach der
franz. Art wird ein zweiteiliger AufstoBapparat und auch ein solcher Aufstofkamm
verwendet, welcher mit dem Halter beim Hochgehen der Nadelbarre mitge-
nommen wird.

Die AufstoBkdmme werden durch eine am Kopfstiicke der Maschine angebrachte
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Vorrichtung umgekippt und von den Nadeln, nachdem die Warenstiicke auf die
Nadeln iibertragen sind, selbsttitig abgehoben. Diese franzosische Einrichtung
spart gegeniiber der deutschen wohl einige Handgriffe, ist aber etwas verwickelter
und auch teuerer und erfordert durch die langen, schweren Aufstolkimme mehr
Geschicklichkeit.

II. Flache mechanische Kulierstiithle mit Mustereinrichtung.

1. Zur Herstellung von Plisch- oder Futterware.

Zur Erzeugung einer Futterdecke auf der Riickseite der Ware ist der flache
mechanische Kulierstuhl bis jetzt nur teilweise verwendet worden. Vorwiegend
kommt als Futterdecke der Pliisch zur Herstellung. Die sogenannte eingekdmmte
Ware, das ist der Pelz, ist versuchsweise nur am Kettenstuhl nach einem engli-
schen Patent mit selbsttitiger Zu-
fiihrung des Fasermaterials verwen.-
det worden.

Der Pliisch als Futterware kann
am Cottonstuhl mit Hilfe besonderer
Pliischplatinen hergestellt werden.

Einen Vorschlag hierzu macht das

D.R.P. Nr.79851. Darnach sind die

Plischplatinen p, Abb. 116, mit zwei

Kuliernasen k, k, ausgebildet. Zwi-

schen den Nadeln #» und der Platinen-

barre a sitzt ein verschiebbarer Fa-

denfithrer F mit zwei verschieden

hoch eingestellten Fadenrshrchen r,r,,

durch r wird der Grundfaden f, durch

r; der Futter- oder Pliischfaden f, den

Nadeln zugeleitet. Die Kuliernase k, Abb. 116.

nimmt den Faden tiefer zwischen die

Nadeln wie %, so dafl beim Ausarbeiten der Maschenreihe die Maschen in den
durch % gebildeten kurzen Schleifen hingen bleiben, wihrend die langeren Schlei-
fen auf der Warenriickseite liegen und die Pliischdecke bilden. Sowohl die Pliisch-
schleifen, wie auch die Grundschleifen bilden jedoch gleichméBig Maschen, so daf3
der Pliischfaden mit der Ware unausziehbar verbunden ist.

2. Zur Herstellung von Farbmustern.

Farbmusterungen lassen sich sowohl am Paget- wie am Cottonstuhl, teils
durch Vertauschen der Fiden, teils durch Zufiihren einer gréferen Anzahl ver-
schiedenfarbiger Fiden herstellen. Das Vertauschen der Fiden wird durch den
sog. Ringelapparat selbsttitig bewirkt. Solche Farbmusterungen nennt man
deshalb auch Ringelware. Je nachdem die Ringelmusterung in einer Ware zum
Ausdruck kommen soll, sind die Maschinen mit 2-, 3-, 4- und 5farbigen Ringel-
einrichtungen zu versehen. Fiir ungerade Musterreihenzahl kommt noch der so-
genannte Leerreihenapparat zur Anwendung, damit bei ungerader Reihenzahl
ein Faden, welcher entgegengesetzt der RéBehenvorrichtung steht, durch Zu-
riickgehen des RoBchenkeiles nachgeholt werden kann. Bei dieser Bewegung ist
auch beim Cottonstuhl, so, wie bereits bei der Besprechung des Pagetstuhles aus-
gefiihrt wurde, die Nadelbarre entsprechend zu regeln, damit ein Abwerfen der
Maschen durch die PreBbewegung verhiitet wird. In der Regel wird am Cotton-
stuhl zum selbsttitigen Einstellen und Vertauschen der Fadenfiihrer eine Muster-
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kette mit einzelnen Knaggen oder Stiften iiber ein Schaltrad gefiihrt. Fiir jeden
Fadenfiihrer ist eine Knaggenreihe zu beriicksichtigen, so daB z. B. fiir ein vier-
farbiges Muster auch 4 Knaggenreihen auf der Musterkette angeordnet sind. Auf
dieser Kette ist nun auch fiir die Leerreihe eine Stift- oder Knaggenreihe vor-
gesehen, mittels welcher ein Fiihler in Schwingung gebracht wird. Diese zieht
mit einem Stellhebel einen Raster gegen den Nadelbarrenhebel und, wenn letzterer,
beim Pressen und Abschlagen der einer der Leerreihe vorausgegangenen Maschen-
reihe, durch den Abschlagexzenter nach vorn gestellt wird, so hangt sich der Raster-
hebel ein, so daf die Nadelbarre gesenkt bleibt und bei dem folgenden Leerreihen-
gang aullerhalb der Prefvorrichtung stehenbleibt. Inzwischen ist der zu vertau-
schende Faden vom Fadenfiihrermitnehmer erfaBt und durch Fortschalten der
Musterkette der Raster ausgelegt und der Nadelbarrenhebel freigegeben worden.
Die selbsttatige Umstellung der Fadenfiihrer nach Mafigabe eines Musters
geschieht durch Einstellen von Stellhebeln, die sich gegen eine verschiebbare
Stange legen und letztere in ihrem Aushub entsprechend der Hebelstellung be-
grenzen. Durch diesen verlingerten oder verkiirzten Hub stellt sich oben im
Kulierapparat ein sogenannter
Fadenfiihrerkopf ein (auch
Mitnehmer genannt), welcher
den fiir das Muster erforder-
lichen Fadenfiihrer erfafit und
mit der RéBchenverschiebung

vor den Platinen herfiihrt.
Wenn vier- und mehrfar-
bige Muster herzustellen sind,
80 werden besondere Platinen
und andere Hubbewegungen
der Exzenter benstigt und die
Geschwindigkeit wird wesent-

lich vermindert.

3. Zur Herstellung von
Plattierfarbmustern.

Das Plattieren der ver-
schiedenartigen ~ Gebrauchs-
gegenstdnde, wie Striimpfe.
Socken, Hosen usw. wird am
mechanischen  Flachkulier-
stuhl mit groBlem Vorteil
durchgefiihrt.

Der Paget- und Cotton-
stuhl besitzt hierzu Plattier-
einrichtungen, die entweder

Abb. 117. dazu dienen, bessere Mate.

rialien mit geringeren, z. B.

Seide mit Flor, bzw. Baumwolle oder Wolle mit Baumwolle usw. zu plattieren,

wodurch besondere Warenqualitaten zu erzeugen sind oder aber zur Hervorbrin-

gung besonderer Farbeffekte. Bei der letzteren Art der Plattierung verwendet man

verschiedenfarbige Garne, die jedoch méglichst passend auszuwéhlen sind. Man
erzielt hierdurch die sog. Changeant-Plattiermusterungen (schillernde Muster).

Vielfach ist mit der Plattiereinrichtung auch die Ringeleinrichtung in Ver-

bindung. Man unterscheidet Plattiereinrichtungen fiir gleichmafige glatte Ware
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und Plattiereinrichtungen fiir plattierte, gestreifte und durchplattierte Ware
und solche mit Streifen und Farbwechseleinrichtungen. Zu der Herstellung von
durchplattierten Langstreifenmusterungen sind besondere, sogenannte Wende-
platinen erforderlich, die nach Mafigabe eines Musters in der Platinenbarre zwi-
schen den Nadeln einzuteilen sind. Ein Beispiel einer durchplattierten Lang-
streifen- und Farbwechselmusterung zeigt Abb. 117. Hieraus ist auch ersicht-
lich, welche Wechselwirkungen in Socken und Striimpfen mittelst diesen Farb-
mustereinrichtungen hervorzubringen sind.

Aufler dieser Plattiereinrichtung ist noch erwdhnenswert, die Arbeitsweise
mit sogenannten Splitplatinen, das sind Platinen, welche neben der Kuliernase
noch einen Einschnitt fiir den sog. Splitfaden enthalten. Verwendung finden
diese vorwiegend in der Strumpf- und Sockenfabrikation.

1. Plattiereinrichtung zum Aufplattieren besonderer Figurfiden.
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nen mit den Fadenfithrern eine seitliche Verschiebung erlangen, so werden die
Figurfiden f,, f,, welche von den Spulen Sp bis Sp, ablaufen, iiber die Nadeln
gelegt und kénnen gleichzeitig mit den durch H laufenden Grundfiden f, von den
Platinen p in Schleifenform zwischen die Nadeln genommen werden. Hierauf
erfolgt die Ausarbeitung der kulierten Schleifenreihe durch Senken der Nadel-
barre N mit Hilfe der Hebel 7', C der Welle B und Nadelbarrenexzenter £ der
Hauptwelle L. Die sichere Fithrung der Musterfaden f,, f, erfolgt iiber einem Ge-
stell G an Leitschienen s, s;, s, und Stédben d iiber Rollen e. Da verschiedene Faden-
fithrerschienen @, b zur Anwendung kommen koénnen und jede dieser Schienen
bei k, w, w, durch ein besonderes Musterrad verschiebbar ist, so lassen sich mit
dieser Einrichtung nicht nur Langstreifen, sondern auch Zickzack-Karomuster
usw. aufplattieren. Der Grundfaden f,, der fiir Ringelmusterung auch, wie be-
reits oben ausgefiihrt, zu vertauschen ist, lauft von ¢, f, 7 zu der sogenannten Faden-
spannung k, ¢, 0 und von dort zum Fadenfiihrer . Durch diese Einrichtung kann
eine gleichmiBige Warenkante gebildet werden. Der an der Seite der Ware herab-
hiingende Faden wird beim Ausarbeiten der Maschenreihe leicht angespannt, so-
bald ¢ um A ausschwingt und die Plattfeder & durch g von o abgehoben und da-
durch mit % und g der Faden festgeklemmt und wenig nach oben gezogen wird.
Diese Bewegung fiihrt ein besonderer Hubexzenter aus. Der Fadenspanner ist
sowohl am Cottonstuhl als auch am Pagetstuhl in Anwendung.

Fiir einreihige Ringel kann zur Bildung der Leerreihe, wie oben ausgefiihrt,
die Raste bei 2, des Nadelbarrenhebels C eingestellt und beim Weiterdrehen des
Exzenters B zuriickgehalten werden. Der Kulierapparat geht dann leer weiter.
Die Welle » steht in Verbindung mit dem Musterapparat. Dieser Teil » geht unter
Federzug Zu nach Vollendung der Leerreihe zuriick und € wird mit Rolle ¢ unter
Federzug z gegen E eingestellt. Die Auflaufstiicke I, 2 des Exzenters £ kénnen
zur Maschenverinderung dienen, so daf} z. B. bei der Verstarkung von Fersen und
Spitzen der Striimpfe und Socken die Nadelbarre N mit den Nadeln niaher gegen
die Kulierplatinen gestellt wird, und infolgedessen die Schleifen entsprechend lin-
ger zu kulieren und somit auch losere Maschen herzustellen sind. Hierdurch wird
ein sicheres Abschlagen der verstarkten Maschen erlangt.

5. Die Herstellung von Zuglaufmaschen- und Nadellaufmaschen-
mustern.

Es kommen dafiir Einrichtungen vor, welche teils auch zur Erzeugung von Pe-
tinetmustern beniitzt werden, andererseits werden auch verschiedenartige Nadeln
und Nadelstellungen benétigt. Platinenlaufmaschenmuster erfordern vielfach eine
Einrichtung, welche die Verbindungsteile zweier Nachbarmaschen, das sind die
Platinenmaschen, so vergrofert, daf zwischen den Maschenstabchen durchlissige
Farbenverbindungen als Langstreifenmuster zum Ausdruck kommen. In Ver-
bindung mit Petinetmustern oder auch durch Besticken solcher Musterstellen
lassen sich priichtige Effekte in der Ware, vorwiegend in reguliren Gebrauchs-
gegenstinden, wie Striimpfen, Socken, Handschuhen, hervorbringen.

Zur Herstellung von Zuglaufmaschen sind an Paget- und Cottonmaschinen
besondere Deckvorrichtungen mit Deckern nétig, mittels welchen das Abheben
und Uberhingen von bestimmten Maschenstibchen, deren Maschen spiter auf-
gezogen werden, moglich ist. Die Decker miissen die Maschen von jenen Nadeln
abheben, an welchen die Laufmaschen gebildet werden. Es ist insbesondere
wichtig, daB nach Vollendung einer vollen glatten Stelle, wie z. B. nach dem
Doppelrand an Striimpfen, die Maschen, bei welchen die Zugmaschen authdren,
auf Nachbarnadeln iibergehingt und auf diese Weise gesichert werden. An den
Stellen der Wade usw., an welchen die Laufmaschen zu unterbrechen sind, sowie
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vor Beginn der Ferse, sind die betreffenden Mustermaschen von den Deckern auf-
zunehmen und von den Nadeln abzuwerfen. Die Deckereinrichtung hierzu muf}
eine Vor- und Riickwirtshewegung machen und entspricht die Konstruktion
dieser Maschine etwa einer Petinetmaschine mit sogenanntem Deckmaschinen-
aushub, nur fallt der Musterapparat hier weg.

Die Einrichtung fiir die Musterung mit Nadellaufmaschen besteht entweder
aus besonderen Nadeln oder aus beweglichen Nadeln. Es kommen entweder
runde Nadeln oder geflichte Nadeln zur Anwendung. Jene Nadeln, welche die
Laufmaschen zu bilden haben, sind in eine besondere, gefraste und durch sog.
Mechanik zu beeinflussende Nadelbarre gebettet ; sie konnen so weit zuriickgezogen
werden, dafl beim Kulieren der Faden an ihnen langgestreckt vorbeigeht. Da-
durch entstehen besonders zarte und wirkungsvolle Musterbilder in der Ware.
Diese Einrichtung hat aber den Nachteil, daf3 bei reguldren geminderten Waren-
stiicken, wie z. B. Strumpflangen, das Musterbild wegfillt. Zu derartigen beliebig
durchfithrbaren Nadellaufmaschenbildungen ist noch eine besondere, der Waden-
deckerei entsprechende Einrichtung zu beriicksichtigen.

In der Regel fallt hierbei jeweils eine Laufmasche weg. und es muff dann auch die
Moglichkeit gegeben sein, die Maschengruppen nach der Minderung anzuordnen.
Es ist auch méglich, derartige Muster durch Herausnehmen von Nadeln zu bilden,
so daf an den fehlenden Stellen langgestreckte Platinenmaschen zustande kom-
men. Derartige Einrichtungen sind natiirlich nur fiir das Einarbeiten von Léngs-
streifen anwendbar.

Damit nun auch die Effekte in solchen Mustern verschiedenartig ohne Riick-
sicht auf die Nadelstellung in einer Ware hervorzubringen sind, wird eine Einwir-
kung auf die Abschlagplatinen ausgeiibt und bildet man hiernach die Platinen-
laufmaschen, kurz Laufmaschenmuster genannt. Es bestehen zur Ausfithrung
solcher Muster mehrere Neuerungen, die auch mit der Musterpresse in Verbin-
dung stehen kénnen. Schubert & Salzer, Chemnitz, verwendet einen besonderen Ab-
schlagkamm mit beweglichen Platinen. Die Kulierplatinen und der RéBchenkeil
sind entsprechend der Musterung angeordnet. Es sind somit die Kulier- und Ab-
schlagtiefen der Laufmaschenplatinen voneinander abhingig, und durch besondere
Mechanik kann die Lénge der Laufmaschen beliebig verdndert werden. Nach dem
Patent Nr. 97528 lassen sich die Abschlagplatinen, die einzeln beweglich im Ab-
schlagkamm angeordnetsind, durch Musterzahne oder Stellhebel einer Musterwalze
beliebig einstellen. Die Musterwalze kann auch als Jacquardapparat beniitzt
werden, so dal nach MaBgabe der gelochten Musterkarten die Stellhebel die Ab-
schlagplatinen beeinflussen konnen. Da diese Einrichtung in Verbindung mit
der Musterpresse vorkommt, so ist sie mit dem PreBmusterapparat noch naher
auszufiihren.

6. Einrichtung fiir unterlegte Farbmuster.

Die Zug- und Laufmaschenmuster sind vielfach in Verbindung mit den Farb-
mustern und sind deshalb auch an dieser Stelle hervorgehoben worden. Eine an-
dere Art Farbmusterung bildet man durch das Unterlegen der Maschen, d. i.
das wechselweise Maschenbilden mit verschiedenfarbigen Faden. Dies geschieht
in der Weise, daBl jeweils derjenige Faden, welcher an der Maschenbildung nicht
teilnimmé, hinter den Maschen, d. h. den Nadeln, langgestreckt bis zu seiner
Weiterverarbeitung fortliuft. Die Nadeln hierzu sind entweder fir sich verstell-
bar, oder es sind besondere Nadelbarren in Anwendung, in welchzn die Nadeln
musterméflig verteilt liegen. Nach dem D. R. P. Nr. 89492 sind die Nadeln in
der Nadelbarre einzeln beweglich gelagert. Sie kénnen durch Vermittlung einer
Mustervorrichtung so geregelt werden, daB nur jene Nadeln mit der Nadelbarre
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an der Maschenbildung teilnehmen, welche den Faden in Maschenform auszu-
bilden haben, wihrend die iibrigen Nadeln ausgeschaltet sind. Die Teilung der
Nadeln in arbeitende und nicht arbeitende geschieht durch verstellbare Fiihler-
hebel, welche mit der Musterwalze in Verbindung stehen. Diese Musterhebel sind
auBlerhalb der Nadelbarre angeordnet. Nach einer andern Ausfiihrung werden
zwel iibereinander liegende Nadelbarren beniitzt, in welchen die Nadeln muster-
miBig zu verteilen sind, die dann zusammen eine gemeinsame Nadelreihe dar-
stellen. Auch hier regelt eine entsprechende Mustereinrichtung das jeweilige
Aus- und Einschalten der einen oder anderen Nadelbarre. Der Ringelapparat
schaltet jeweils die entsprechenden farbigen Fiden ein, wodurch an den Nadeln
beider Fonturen wechselweise Maschen in verschiedener Farbe gebildet werden.

Diese verschiedenfarbigen Maschen lassen sich zu einem langgestreiften Waren-
stiick zusammensetzen, und Abwechslungen lassen sich durch glatt oder gewohn-
lich gestreifte Ware hervorbringen, wenn zeitweilig durch den Musterapparat
beide Nadelbarren gemeinschaftlich in Arbeitsstellung kommen. Dadurch kann
eine vielseitige Musterung erzielt werden. Hierher gehort noch die Einrichtung
D.R.P. Nr. 80515, sowie die D. R. P. Nr. 23314, 89492,

7. Einrichtung zur Herstellung von PreBmustern.

Die Musterpresse besteht am mechanischen Kulierstuhl entweder aus einer
in Zahne und Liicken geteilten Presse oder aus einzeln verstellbaren Zahnen.
Sowohl die PreBschienen, wie auch die PreBzihne sind durch Musterrader, Zihl-
ketten, oder durch eine Jacquardvorrichtung selbsttitig nach Maligabe eines
Musters, zu regeln. Die einfachste Musterpresse ist auch am mechanischen Wirk-

stuhle die 1 : 1- und die ZweinadelpreBvorrichtung. Viel-
fach ist aber die Einrichtung so getroffen, daf} an Stelle
einer glatten Presse die Musterpressen so in Arbeits-
stellung gebracht werden, dall sich die Zéhne und
Liicken gegenseitig ergénzen und fiir glatte Maschen-
reihen so eine Vollpresse bilden.

Sobald dann auf irgend eine Musterung tiberzugehen
ist, sind die PreBschienen entsprechend durch den
Musterapparat seitlich zu verschieben.

Fir umfangreiche, mannigfaltige PreBmusterungen
miissen die Nadeln in beliebiger Gruppierung gepref3t
werden. Hierzu eignet sich eine Prefleinrichtung mit ein-
zeln verstellbaren Zihnen (Universalpresse). Eine Ein-

Abb. 119, richtung fiir den Pagetstuhl zeigt Abb. 119. Die Presse
besteht aus einzelnen hebelartigen Zahnen P, die an

Stelle der Kammpresse sitzen. Zwischen diesen fithren sich die Platinen p wie
sonst. Eine Musterwalze M oder ein Jacquardprisma mit verschieden geloch-
ten Karten beeinflult die um d drehbaren und unter Federdruck e stehenden
Prefiziihne P. Dort wo die Nadeln % zu pressen sind, miissen die Hebel P hinten
gehoben und vorn gegen die Nadeln gepre3t werden, wihrend die iibrigen iiber den
Nadeln stehen bleiben. Ein am Lager L vorgesehener Schaltmechanismus {iber-
wacht und regelt den Musterapparat M. Mit dieser PreBeinrichtung ist der ver-
stellbare Abschlagplatinenkamm zur Herstellung von Platinenlaufmaschen-
mustern verbunden. Die Abschlagplatinen b, die bei @, f im Abschlagkamm
sitzen, sind mit verstellbaren, um x drehbaren Hebel ¢ versehen. Diese liegen
ahnlich, wie die PreBhebel, iiber einem Jacquardzylinder oder einer Musterwalze J.
Wird durch diese Musterwalze einer der Hebel ¢ ausgehoben, so stellt er sich oben
gegen eine Abschlagplatine b ein und kann diese wihrend des Abschlagens der
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Maschenreihe etwas weiter vor die Nadelképfe schieben. Dadurch werden an
dieser Stelle die Platinenmaschen angespannt und erweitert, wihrend die Nach-
barmaschen entsprechend zusammengezogen werden. Man erlangt auf diese
Weise, wie schon oben ausgefithrt, zarte Durchbrechungen in der Ware, die der-
selben einen sehr weichen duftigen Charakter verleihen.

Eine andere PreBmustereinrichtung besteht aus einer gewdhnlichen vollen
Presse, aber die Nadeln sind so gewahlt, dal sie mit langen und kurzen Spitzen
arbeiten. Wenn nun samtliche Nadeln oder nur jene mit kurzen Spitzen zu pressen
sind, so muB3 der PreBdruck fiir die Nadelbarre gedndert werden, je nachdem an
den Nadeln mit langen Spitzen die Henkel oder Doppelmaschen zu bilden sind oder,
daB auch an diesen die Maschen abgepreBt werden. Die Nadelbarre kann mit
Hilfe des Ringelapparates in die ge-
eignete Prelstellung gebracht wer-
den. AuBlerdem lassen sich durch
Verbindung der PreBmuster mit ver-
schiedenfarbigen Querstreifen, Lang-
streifen, Laufmaschen wund dergl.
mit Handstickerei ausgeschmiickt,
reichhaltige Musterungen erzielen.

Wie am Pagetstuhl ist auch am
Cottonstuhl noch eine éhnliche Ein-
richtung mit verstellbaren Prefzah-
nen vorhanden, die jedoch in ent-
gegengesetztem Sinne auf die Na-
deln einwirkt. Die Nadelbarre N,

Abb. 120, ist wie sonst beweglich

angeordnet, auch werden die Nadeln

in iiblicher Weise gegen die PreB-

kante p, der Platinenbarre p, ¢ an-

geprelit. Unterhalb der Platinen-

barre liegen um e drehbar die Pref3-

hebel h, h,, gegen welche ein Pres-

senrad P einwirkt. Letzteres ist

drehbar und mit einer gréBeren An-

zahl (in der Regel 12) verschieden

in Zédhne und Liicken geteilte Mu- Abb. 120.

sterpressen 1-—12 versehen. Es las-

sen sich somit auch 12 verschiedene PreBmuster oder aber eine grolere Anzahl
verschiedenartiger Fadenverbindungen, je nach der Einstellung einer Pref(-
schiene gegen die Hebel %, hervorbringen. Durch die Zéhne kann man die He-
bel % hochschieben in die Stellung %, und oben die Nadeln, wie gezeichnet, beim
Senken der Nadelbarre N von der Prekante p, wegdriicken, so daf} diese Nadeln
nicht gepreBt werden und diese die Henkelmaschen bilden. Die tibrigen Zahne
deren Hebel in Stellung 4 bleiben, geben die Nadeln frei und kénnen diese wie sonst
gepreBt werden. Bei der Herstellung glatter Ware kann man b mit 4 gegen die
PreBhebel h, h, niederdriicken und samtliche Nadeln freigeben, damit der
PreBvorgang durch Senken der Nadelbarren NV wie sonst erfolgen kann.

Eine grofere Mannigfaltigkeit erméglicht die mit dem Jacquard in Verbin-
dung gebrachte UniversalpreBmaschine, Abb. 121 (D. R. P.). An Stelle der Presse
sind eine Art Prefidecker d, d; iiber den Nadeln » einzeln verstellbar angeordnet.
Sie sind oben an verlingerten Hebeln mit den Jacquardschnuren s verbunden
und lassen sich um a drehen.

Technologie der Faserstoffe: Wirkerel usw. 6
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Fiir irgendein PreBmuster werden die Zugschnuren s mustermiBig durch den
Jacquard beeinflult und jene Hebel angezogen, deren PreBdecker d die Nadeln =
zu pressen haben, wihrend die Nadeln, deren Decker d; von den Zugschnuren frei-
gegeben sind, Doppelmaschen bilden. Das Herausdrdngen der Nadeln aus der

normalen Prefistellung wird auch noch in
anderer Weise hervorgebracht. Die Deut-
schen Reichspatente, welche sich auf Pref3-
einrichtungen an mechanischen Flachkulier-
stithlen beziehen, sind folgende: Nr. 16160,
19100, 16517, 66506, 79135, 58058, 64584,
144158, 288335.

8. Einrichtung zur Herstellung von
Réinder- und Fangmustern.

In seiner neuzeitlichen vervollkommneten
Einrichtung bildet der flache mechanische
Kulierwirkstuhl fiir die Herstellung von
Rénder- und Fangmustern eine der ver-
wickeltsten Wirkmaschinen.
Die idlteren Einrichtungen sind nur fiir die
Herstellung von Rechts-Rechtsware verwen-
det worden. Die neueren Ausfithrungen be-
Abb. 121. sitzen auch Einrichtungen fiir die Herstel-
lung von Fangmusterung und regulire Ge-
brauchsgegenstinde. Der Maschenbildungsapparat ist in seiner Gesamtanordnung
im wesentlichen noch &hnlich wie zur Erzeugung der glatten Ware erhalten ge-
blieben. Es sind aber zum Einstellen der Rindermaschine und deren selbsttéitige
Arbeitsweise im Zusammenhang mit den bekannten Mechanismen noch umfang-
reiche Nebenapparate in dem Stuhl unterzubringen.

Da die Rdndermaschine (sie wird im allgemeinen in der Wirkereiindustrie so be-
zeichnet) am hiufigsten fiir die Rinderfabrikation Verwendung findet, so sind
eine gréfere Anzahl Arbeitsstellen, sogenannte Fonturen nebeneinander vor-
gesehen. Die weitaus meisten Verbesserungen beziehen sich auf die rationelle
Herstellung eines schonen, guten Randstiickes mit Doppelrand, Aufstofl- und
Trennreihen in Verbindung mit Farb- und Perlfangmusterungen.

Gegeniiber dem Handriderstuhl und dem #lteren mechanischen Rinderstuhl,
ist die Bauart der heutigen mechanischen Réndermaschine im allgemeinen so aus-
gefiihrt, da sowohl fiir die Stuhl-, wie auch fiir die Maschinennadelreihen nur
eine gemeinschaftliche PreBvorrichtung verwendet wird. Hinsichtlich der Kon-
struktion unterscheidet man zwei Haupttypen von Randermaschinen dieser Art:
Die Pagetrindermaschine, sogenanntes hohes System und die Cotton-
randermaschine.

a) Die Pagetrindermaschine, hohes System, ist in ihrer Haupteinrichtung
durch Abb. 122 veranschaulicht. N mit » ist die Stuhlnadelreihe, welche im Ab-
schlag @ mit %, k, und h, beweglich ist. Die Réindermaschine wird durch N; mit
Nadeln n, gebildet, welche mit dem Lager L bei L, mit C, C, zu heben und zu senken
ist. Da die Stuhlreihe n vor- und riickwirts beweglich ist, so empfangt die Rénder-
maschine nur eine Auf- und Abwirtsbewegung. Zwischen der Nadelreihe n;, und
dem beweglichen Abschlag a befindet sich das sogenannte Scheuerblech s, das sich
dicht gegen die Nadeln n, legt und die Ware w an den Nadelschiften hochschiebt.
Die Hebelverbindung ¢, 4,, welche mit Rolle ro und Scheuerblechexzenter Se
der Arbeitswelle 4 die Tragstibe ¢ triigt, stellt das Scheuerblech beim Auftragen
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Abb. 122. Abb. 123.

sonst wird im allgemeinen dort keine Veréinderung vorgenommen. Die Maschen-
linge des ganzen Kulierapparates wird durch Stellschraube am Werkexzenter der
Hauptwelle (dem ,,Herz* der Maschine) geregelt. Hierdurch kann der Platinenappa-
rat entsprechend hoher oder tiefer gegen Nadeln und Schwingen umgeschaltet wer-
den, wodurch auch lingere oder kiirzere Schleifen an den Nadeln zu bilden sind.
Dieser Apparat ist duBerst empfindlich und mit grofiter Sorgfalt zu behandeln.

Die Falltiefe der Platinen p wird durch die Miihleisenschiene m, Abb. 122,
begrenzt.

Die Presse P ist, wie im Pagetstuhl, eine Kammpresse, muBl aber wihrend
einer Maschenreihe eine zweimalige Prefibewegung ausiiben, da, wie schon oben
angedeutet, fiir beide Nadelreihen nur eine PreBvorrichtung vorkommt. Sie
empfingt die erste PreBbewegung fiir die Stuhlnadelreihe n beim Zuriickziehen
der letzteren nach Beendigung der Schleifenbildung mit Pa, o vom Prellexzenter E
aus durch die verstellbare Spitze. Dabei dreht sich b im Gestell rechts und links,
so daB3 Presse P, Abb. 124, mit der Unterkante I die Nadeln n prefit. Die zweite

6*
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Pressung erfolgt an der Maschinennadelreihe n,, wenn die Stuhlnadelreihe n
zum Abschlagen zuriickgezogen ist und n, gesenkt wird. Dann bringt Exzenter E,,
Abb. 122, mit der Exzenterspitze den Preflarm Pa so in Schwingung, daf3 das hin-
tere Prefistiick 2 der Presse P, Abb. 125, die Maschinennadeln #, trifft. Die beiden
PreBbewegungen und die Stellung der beiden Nadelreihen =, n, ergibt sich aus
Abb. 124 und 125. Bei Abb. 124 wird die Stuhlnadelreihe n durch P und 1 gepref3t
und in Abb. 125 preft P die Maschinennadelreihe n, bei der Prefstelle 2.

Wichtig ist bei der Rénderarbeit die bewegliche Abschlageinrichtung a in
Verbindung mit dem Scheuerblech s, welche bei Ableerreihen ein sicheres Arbeiten
ermoglicht und die Ware w fiihrt.

Abb. 124. Abb. 125.

Die PreBarmrolle o ist eine sogen. Doppelrolle und 148t sich mit einer Gabel so
umstellen, daB bei der Herstellung von Perlfangmusterung und beim Doppelrand
die Maschinennadeln im gegebenen Augenblick nicht geprefit werden. Die Stuhl-
nadelreihe wird wihrend dieser Zeit regelmiBig gepref3t ; die Rolle o muf} also auf &
und der Spitze eingestellt bleiben und wird jeweils von £, abgeriickt. Bemerkens-
wert ist, daB bei Storungen durch Abfallen von Maschen von den Nadeln und zum
Aufhingen der Maschen die Nadelbarre N, Abb. 122, um L, nach vorn ausgedreht
oder aber dort herausnehmbar ist. Dort ist L scharnierartig verbunden. Zu die-
sem Zwecke mul} Stuhlreihe 7, s. auch Abb. 125, ganz in den Abschlag a zuriick-
gezogen werden, damit zwischen beiden Nadelreihen 7, n, ein freier Raum zum
Herautholen der abgefallenen Maschen entsteht.

Die Herstellung regulirer Randstiicke mit sogen. Doppelrand erfolgt jetzt
meist mit Ableerreihen (Trennreihen). Diese Trennreihen bildet man aus einem
glatten, haltbaren Zwirnfaden oder Flor. Den Anfang einer Arbeit stellt man hier
durch Kulieren einer Schleifenreihe an den Stuhlnadeln » her, in welche sich die
Maschinennadelreihe n, einhdngt. Hierauf wird die Réndermaschine (Vorder-
maschine) ausgeriickt, Scheuerblech s bleibt ausgeschaltet, so daf jetzt die Ma-
schinennadelreihe als Abzugsgewicht dient, worauf eine beliebige Anzahl glatter
Maschenreihen an den Stuhlnadeln n gearbeitet wird. Diese Reihen sind etwas
kiirzer zu kulieren und hierzu ist der bewegliche Abschlag a besonders geeignet.
Nach dieser glatten Arbeit ist die Maschinennadelreihe wieder in Arbeitsstellung
zu bringen, und das Scheuerblech stellt sich wieder fiir den Abschlag automatisch
ein. Es beginnt die Rinderarbeit wechselweise an Stuhl-und Maschinennadelnn,n,.

Ist die entsprechende Warenlinge erreicht, welche durch ein Zéhlrad oder eine
Zahlkette iiberwacht wird, so erfolgt die Umschaltung auf die Perlreihe. Vielfach
wird auch ein sog. Zierrand oder Perlkopf dazwischengearbeitet, und dann folgt
der AbschluB und Ubergang zum nichsten Rand.
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Als AufstoBreihe, die zum Ubertragen des Randstiickes auf eine andere Ma-
schine oder auf eine Kettelmaschine zur Weiterverarbeitung mit dem Gebrauchs-
gegenstand dient, ist noch eine sog. Langreihe zu kulieren, die ebenfalls auto-
matisch vom Zihlapparat ausgefithrt wird. Nach einigen Schutzreihen wiirde also
jetzt die erwihnte Perlreihe oder Schluflireihe folgen, die derart abschlieBt, daB3
beide Nadelreihen gepreBt und ihre Maschen ausgearbeitet haben. Eine Knagge
der Musterkette bewirkt jetzt, dafl der Mitnehmer den zweiten Fadenfiihrer
an der linken Maschinenseite mit dem Trennfaden in Tatigkeit bringt. Beide
Nadelreihen miissen gepret werden. Nun folgt eine sog. Leerreihe in der Weise,
daBl beim Weitergang der Maschine das RoBchen und der Fadenfithrer stehen-
bleiben und hierbei die Stuhlnadelreihe gepret und die Maschen von diesen
Nadeln abgeworfen werden, so dafl das Warenstiick nur noch an den Maschinen-
nadeln hiingt. Hierauf folgt wieder eine Leerreihe; es wird wohl auch geprefit,
aber da an den Maschinennadeln das Scheuerblech gesenkt bleibt, so kann auch
die Ware nicht aufgetragen und nicht abgeschlagen werden. Die Stuhlnadeln
sind schon vorher von Maschen befreit worden. Jetzt kann der Florfaden von
rechts nach links eingelegt und die sog. Verbindungsreihe gearbeitet werden und
zwar, von rechts nach links; dort wird Fadenwechsel vorgenommen, so daf} wieder
der Grundfaden durch den Mitnehmer erfaflit und die folgende Reihe als Anfangs-
reihe gebildet werden kann. Dies ist gleichzeitig die Anschlagreihe fiir das ndchste
Randstiick.

Der durch das Ableeren der Maschen an der einen Warenseite freigelegte
Trenn- oder Florfaden kann an der einen Warenkante entweder leicht angeschnit-
ten oder, ohne weiteres, erfal3t und spater beim Trennen der Randteile leicht her-
ausgezogen und dadurch die Stiicke voneinander getrennt werden. Es konnen
auf diese Weise die abgepaBten Regulirrandstiicke als endlose Bénder hinter-
einander gearbeitet werden.

Diese Warenstreifen w, Abb. 122, laufen hinter der Maschinennadelreihe 7,
und dem Scheuerblech s nach hinten abwirts zu einem in r, beweglichen Spann-
rahmen r mit Warenrolle Ro und von dort zu der Wickelwalze W, welche selbst-
tatig die Ware aufwindet. Gewichte g kénnen je nach Qualitit und Warendichte
an r gehingt werden.

b) Die Cottonrindermaschine enthilt die Maschinennadelreihe horizontal vor
der lotrecht stehenden Stuhlnadelreihe. Dadurch wird der Vorderbau der Ma-
schine komplizierter; es eignet sich aber diese Konstruktion fiir die Herstellung
von Rénder- und Fangmustern, sowie auch fiir regulidre Teile der Gebrauchsgegen-
stinde, besser wie jedes andere System. Die Anordnung der beiden Nadelreihen
gestattet auch hier, den Warentransport nach vorn und abwirts ins Untergestell
zu einer Warenaufwickelvorrichtung.

Ein beweglicher Abschlagkamm erméglicht die sichere Fithrung der Maschen-
reihen an den Stuhl- und Maschinennadeln. Dieser Abschlag ist unabhingig von
der Platinenbarre und kann im gegebenen Augenblicke auch stillgelegt werden,
so daf} er wie ein feststehender Abschlag zu verwenden ist.

Die Herstellung von Réinder- und Fangmustern am Cottonstuhl ist ziemlich
spéit ausgefiihrt worden. Eine gréBere Anzahl neuerer Patente bilden den Gegen-
stand von Einrichtungen und zweckmiBigen Arbeitsbewegungen der Cotton-
randermaschine. Die Umgestaltung des Cottonstuhles in eine Rénder- und Fang-
maschine geschah 1874 von Kiddier in Nottingham. Man kann von den neueren
Ausfithrungen unterscheiden: Cottonrindermaschinen fiir die Herstel-
lung reguldrer Randstiicke ohne Minderung in der Breite von ca.
12—32 Fonturen, so daB 12—32 Randstiicke mit- und nebeneinander herstellbar
sind und Cottonrdndermaschinen fiir regulire, geminderte Striimpfe,
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Jacken, Hosen und Sportartikel von etwa 4—20 Arbeitskopfen. AuBer
der Rénder- und Fangmusterung lassen sich auch noch mit Hilie eines Ringel-
apparates, sowie einer Plattier- und Petineteinrichtung vielseitige Abwechslungen
in der Ware hervorbringen.

In Abb. 126 sind die wichtigsten Organe einer Cottonrindermaschine zusam-
mengestellt. Es lassen sich aus derselben die Arbeitsbewegungen entnehmen.
Die Nadelbarre ist auch hier genau so wie fiir glatte Ware bei N mit den Nadeln n
senkrecht eingestellt. Die
Maschinennadelreihe ny
liegt nahezu horizontal mit
N, vor der Stuhlnadelreihe
n. Die Kulierplatten p
bestehen aus kulierenden,
sog. fallenden und ste-
henden Platinen. Die er-
sten sind mit Beschlig p,
versehen und werden durch
die Schwingen ¢ der Schwin-
genbarre B mit Hilfe des
an rs sitzenden Rofchens r
8o weit in der Platinenbarre
P, P, vorgeschoben, daBl
der Faden f eines Faden-
fithrers F in Schleifenform
zwischen die Nadeln mit-
genommen wird, worauf
sich die Nadelbarre N im
Abschlag a abwarts bewegt.
Diese Bewegung wird durch
die Hebelverbindungg, ¢, e,
roder drehbaren Welle y mit
Hilfe eines Exzenters £ der
Arbeitswelle A vollzogen.

Damit nun die Maschi-
nennadeln n, ebenfalls Fa-
denschleifen erlangen, muf3
die Stuhlnadelreihe n zu-
néchst die aufgenommenen Schleifen zu Maschen weiterverarbeiten, worauf dann
die Maschinennadeln die Platinenmaschen als neue Schleifen aufnehmen. Dieser
Vorgang ist noch besonders zu erwdhnen.

Zum Pressen der Stuhl- und Maschinennadeln wird nur eine gemeinschaft-
liche Presse verwendet, die aus dem Vorderteil der Lagerschiene P der Platinen p
gebildet ist. Die beiden Nadelreihen werden zu diesem Zwecke mit ihren Haken
gegen diese PreBstelle angedriickt. Nach dem Kulieren wird das sog. Verteilen
auch hier, wie beim Cottonstuhl fiir glatte Ware, durch die Verteilschiene Sa be-
wirkt. Diese empfingt ihre Vorwirtsbewegung und auch die spatere Riickwarts-
bewegung, von der drehbaren Verteilwelle v, an welcher die Hebel v,, v, sitzen.
v, reicht bis zu einem Exzenter E der Arbeitswelle 4. Die Prebewegung der
Stuhlnadelbarre N fiihrt ein an der Verlingerung b angelenkter Rastenhebel he
aus, der in einem Bolzen €' des an der Welle o sitzenden Schwinghebels k eingehingt
ist. Die Nadelbarre N ist bei b, drehbar und wird sobald der PreBhebel £, I mit
seiner Rolle 70, durch einen Exzenter £, der Hauptwelle 4 in Schwingung kommt,

Abb. 126.
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durch ke, b um b, ausgedreht und so, wie noch spiter auszufiihren ist, gegen die
PreBistelle vorn an P gedriickt.

Die Maschinennadelbarre N,, (auch Vordermaschine genannt), empfingt ihre
Vor- und Riickwirtsbewegung durch Hebel u, ¢; der drehbaren Welle ¢, von wel-
cher ein weiterer Hebel ¢, mit Laufrolle bis zu der Exzenterwelle 4 reicht. Die
PreBbewegung wird hier durch eine zweite Welle A, der sog. Prewelle ausgefiihrt.
Von letzterer geht ein Hebel H, zu der Hauptwelle 4 und wird mittels eines Ex-
zenters von dort aus eingestellt. Von A4, geht noch ein zweiter Hebel I, mit
Stange S, zu der Maschinennadelbarre N,;. Diese liegt bei d, im Gestell drehbar
und kann von dort aus durch die angefiihrte Hebelverbindung so eingestellt werden,
daB die Maschinennadeln n, gegen die untere Kante x der Prefistelle P angedriickt
und dort die PreBarbeit vollzogen wird. Bei dieser PreBbewegung kann sowohl
der Abschlag @, wie auch das sog. Scheuerblech Se mit § einerseits zum Auftragen,
andererseits zum EinschlieBen der Maschen in Bewegung gesetzt werden. Der
Abschlag @ mul3 auch noch eine solche Bewegung wihrend des Ausarbeitens der
Stuhlmaschenreihe mit a,, 7', z—=z, vornehmen, wobei z,, 2, an der drehbaren
Welle z, befestigt sind. Die zweite Bewegung wird dem Abschlag durch einen
Quadranten ¢, der mit der Verzahnung der Abschlagwelle aw in Verbindung ist,
erteilt. ¢ empfangt seine Schwingbewegung durch die Hebel ¢,, g, und Exzenter
der Arbeitswelle A. Von der Laufrolle des Hebels ¢, geht ein weiterer Hebel ka
nach links bis zu einer Ausschaltstelle; dort kann der Abschlag durch Umschal-
tung geregelt werden.

Die Scheuerblechbewegung iibernimmt ein Hebelarm ar, der mit Schwing-
hebel m der drehbaren Welle m, verbunden ist. m; wird durch einen weiteren
bis zur Exzenterwelle 4 reichenden Schwinghebel m, gedreht. Das Scheuerblech S,
steht mit S unter Federzug und wird nur an den Maschinennadeln n, zum Auf-
tragen und Abschlagen der alten Maschen durch die genannte Hebelbewegung
vorgeschoben und fallt dann sofort wieder zuriick.

Der bewegliche Abschlag a, a,, in der ausgefithrten Form, ist fiir das sichere
Arbeiten der Cottonrindermaschine von grofler Bedeutung. Hierdurch ist es
auch moglich, dall man die alten Maschen an Stuhl- und Maschinennadeln sicher
fithren und ein Zuriickspringen oder Aufhocken wihrend der Arbeit verhindern
kann. Die Leistungsfihigkeit ist dadurch wesentlich gefordert worden (s. auch
D.R.P.Nr.219770,225605). Die Verteilschiene Sa, auch Platinenschachtel genannt,
mul} vor der Kulierarbeit durch einen Hebelzug @, R der drehbaren Welle R, und
eines Schwinghebels 7' der Exzenterwelle 4 so weit gehoben werden, dal beim
Kulieren die Beschlige p, der Kulierplatinen p unter §, vorzuschieben sind.

Fiir die Herstellungreguldr geminderter Randerware ist auch die Cotton-
rindermaschine mit einer Mindereinrichtung ausgeriistet. Es sind sowohl fiir
die Stuhlnadeln n, als auch fiir die Maschinennadeln n, Decker an jeder Fon-
turenseite angeordnet. d sind die Minderdecker fiir die Stuhlnadeln, d, jene fiir
die Maschinennadeln. Beide Deckereinrichtungen d,d, werden durch eine unter
Einflul der Musterkette stehende Deckvorrichtung gegen die Nadeln gesenkt
und entsprechend betitigt. Hierbei werden die Randmaschen abgehoben und
auf weiter innen liegende Nadeln iibertragen. Die fertige Ware W wird zunichst
unter dem Scheuerblech S,, S fortgezogen und bis zu der Warenrolle W, geleitet
und von hier aus nach unten zu einer mit Gewicht versehenen Abzugsrolle ge-
zogen, wo sie selbsttitig aufgewunden wird.

Der Maschenbildungsproze3 mit Hilfe dieser besprochenen Einrichtung ist
kurz folgender:

Nachdem die Platinen p, Abb. 127,