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Strickerei, Wirkerei

Die Haken-Rundsirickmaschine fiir Links-Linksware
Von Hs. Keller, St. Gallen

Eine Rundstrickmaschine fur Links-Linksware mit neu-
artigen Maschenbildungselementen entwickelte und baut
die Firma Acerman in Matard (Provinz Barcelona). Die
Maschenbildung erfolgt bei dieser Maschine nicht mit

Figs L]

den bekannten Zungen- bzw. Spitzennadeln, der Zylinder
ist vielmehr mit unempfindlichen Haken ausgertiistet, deren
Herstellungskosten sehr niedrig sind, da die aus Stahl-
blech gestanzten Haken lediglich eine nachfolgende Politur
erfordern, um Fadenbeschiddigungen zu vermeiden.

Die Feinheit der Maschine betrigt 12 Nadeln auf 1 engl.
Zoll, und es liefern 6 Arbeitssysteme bei einem Durchmes-
ser von 10 engl. Zoll im Wechsel je eine Rechts- und
Linksreihe; bei gréBerem Zylinderdurchmesser 148t sich
selbstverstdndlich auch eine erweiterte Anzahl von Ar-
beitssystemen einbauen. Die Maschine produziert Meter-
ware von grofer Elastizitdt, wobei das Gestrick vor allem
fiir die Herstellung von Pullovern, Westen, Sweatern und
dergleichen Verwendung findet; eine Trennreihe 148t sich
aber nicht einarbeiten.

Zur Aufnahme der Haken zeigt der Zylinder tiefe Fra-
sungen und gewihrleistet damit den jeweils doppelt ange-
ordneten Haken eine auBerordentlich gute Fiihrung. Die

Maschine ist weiter mit Platinen versehen, welche wéah-
rend der Maschenbildung eine besondere Aufgabe zu
erfiillen haben: Sie ermoglichen den Haken bei deren
Aufwirtsbewegung einen sicheren Durchgang durch die
Maschen und unterstiitzen auch die Schleifenbildung; es
handelt sich hierbei also nicht um Abschlag- bzw. Ein-
schlieBplatinen, wie solche bei gewohnlichen glatten bzw.
einfonturigen Rundstrickmaschinen Verwendung finden.
Als weitere Besonderheit wird bei der Acermanschen
Hakenrundstrickmaschine die gestrickte Ware nach oben
abgezogen und aufgewickelt. Dieses Konstruktionsmerkmal
findet man nur bei wenigen Maschinen, so zum Beispiel
bei der amerikanischen Rundmaschine von Tompkins.

Der iiber der Maschine aufgesetzte Garnstdnder erlaubt
durch seine besondere Konstruktion eine miihelose Weg-

Fig.5

nahme des Warenstiickes und verhindert, daB bei dieser
Manipulation eine Beriihrung und damit eine Lockerung
der Fidden eintritt. Die Gesamtansicht in Figur 5 zeigt
den Aufbau der Maschine. Als weiteres unerlédfBliches
Element zur Maschenbildung besitzt jedes Arbeitssystem
ein Drilickersegment (Einstreifer), welche die Aufgabe
haben, die nach oben gefiihrte Ware von den Haken weg
abwechselnd  nach' innen oder auBlen zu streifen; ohne
diese Vorrichtung wire die Herstellung von Links-Links-
ware auf dieser. Maschine. nicht moglich.
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Eine Anordnung der gesamten Maschenbildungselemente
veranschaulicht die Figur 1, und es sei hierbei bemerkt,
dal zur Bildung einer vollstindigen Links-Linksreihe
mindestens zwei Arbeitssysteme notwendig sind.

Im Zylinder steht in jedem Kanal ein. Hakenpaar mit
nach innen gerichteten Haken; diese sind genau wie die
Nadeln anderer - Strickmaschinen mit gestanzten Nadel-
fissen versehen und werden durch entsprechende SchlofB3-
teile (Heber und Senker) kontrolliert bzw. auf und ab
bewegt. Es sind lange und kurze Haken vorgesehen, das
hei3t die Arbeitsfiisse der Haken stehen nicht auf glei-
cher Hohe; deren Betidtigung erfolgt mittels zwei iiber-
einanderliegenden SchloBbahnen (vergleiche die Anord-
nung bei Interlock), welche abwechselnd einen kurzen
oder langen Haken in Strickstellung bringen.

Wahrend der Aufwirtsbewegung der Haken, also beim
DurchstoBen derselben durch die letzte Masche, und bei
der Schleifenbildung erhalten die Platinen P eine kurze
Vorschubbewegung; dadurch kommt die letzte Maschen-
reihe liber die Aussparung a der Platine P zu liegen; es
entsteht ein freier Raum; wihrend den anderen Arbeits-
phasen ruht die Ware auf dem Platinenteil.

Zum Einlegen der Fidden in die Haken sind zwei ver-
schiedene Typen von Fadenfiihrern vorhanden. Die kurzen
Haken K erhalten den Faden von einem innenliegenden
Fadenfiihrer Fi, dargestellt in Figur 2, den langen Haken
L wird der Faden aber durch einen normalen auBenlie-
genden Fadenfiihrer Fa zugefiihrt. Der innenliegende
Fadenfiihrer Fi kann ohne weiteres im leeren Zylinder-
raum untergebracht werden, da ja die Ware nach oben
ablduft und somit im Zylinder keinen Platz bendétigt. Fiir
die Einstellung der Fadenfiihrer zur giinstigsten Faden-
abgabe sind entsprechende Scharniere und Verstellmog-
lichkeiten vorgesehen; ebenfalls gestattet die Form des
Maschinengestelles (Durchbruch) ein bequemes Manipu-
lieren im Zylinderraum. Die Gesamtansicht in Figur 5
zeigt die Form des Maschinengestelles.

Siamtliche Spulen stehen iiber dem Zylinder, das heif3t
auf Hohe der Warenaufwicklung, und es werden die
Fiden durch Umlenkungen den Fadenfiihrern zugefiihrt,
wobei die Zuleitung der Fidden flir die inneren Faden-
fiihrer Fi durch den Maschinenkorper erfolgt. Fiir Faden-
bruch, Ueberspannung und Fadenlockerung sind entspre-
chende elektrische Kontroll- und Wachtereinrichtungen
vorhanden. Der folgende Abschnitt beschreibt in Ver-
bindung mit den Figuren 1—4 die Arbeitsphasen der
Maschenbildung.

Der rotierende Zylinder bringt die Haken in die Grund-
stellung — in Figur 1 dargestellt. Im linken Arbeitssystem
(das heit im links gezeichneten Arbeitssystem) liegt die

Ware rechts oder auBSerhalb des Hakenpaares K und L;
die Stellung der Ware wurde durch das Driickersegment
D1 verursacht. Der Haken L erhilt mittels eines Heber-
teiles eine etwas erhéhte Stellung, somit hingen die Tetzt-
gearbeiteten Maschen im Haken L. Nunmehr schieben
sich die Platinen P nach vorne, so daB die letzte Maschen-
reihe liber die Platinenaussparung zu liegen kommt. Der
duBere kurze Haken beginnt seine Aufwirtsbewegung und
durchdringt die letzte Masche; dieser Vorgang ist aus
Figur 2 ersichtlich,

Der innere Fadenfiihrer Fi legt nun wihrend der Ab-
wértsbewegung von K seinen Faden ein, und der ent-
sprechende Haken bildet aus dem eingelegten Faden eine
Schleife, ein Hakensenkerteil bestimmt die Linge der
Schleife und damit auch die Festigkeit der Ware — dar-
gestellt in Figur 3. Unmittelbar nach der Schleifenbildung
hebt sich der Haken L; damit 18st sich die Ware bzw. die

" letzte Maschenreihe von L und hingt nunmehr im Haken

K; es wurde somit eine Maschenreihe ausgebildet — siehe
Figur 4.

Die beiden Haken K und L werden nun wieder in ihre
Grundstellung gefiihrt; diese Lage zeigt in Figur 1 das
rechts gezeichnete Arbeitssystem. Das Driickersegment
D2 schiebt die Ware iiber die Haken nach innen und
gleichzeitig erhilt der kurze Haken K eine etwas erhohte
Stellung; es héngt sich nun die Ware, beeinflugt durch
das Driickersystem D2 und die Bewegung von Haken K
nach oben, in diesen Haken ein, In der weiteren Folge
macht der Haken L seine Aufwirtsbewegung; die Plati-
nen erhielten bereits ihren Vorschub; wihrend der Riick-
oder Abwirtsbewegung wird vom HuBeren oder normalen
Fadenfiihrer der Faden eingelegt; es folgt die Ausbildung
der Schleife — siehe Figuren 2 und 3. Der Haken K wird
nun angehoben und die Ware von diesem Haken befreit;
der Maschenbildungsvorgang beginnt wieder beim nich-
sten Arbeitssystem. In dieser Arbeitsfolge entsteht jeweils
eine rechte und eine linke Maschenreihe, das heit eine
glatte Links-Linksware. s

AuBer glatter Ware kann durch Einbau spezieller
Musterrdder eine Auswahl der Haken vorgenommen wer-
den, und in Verbindung mit farbigen Fiden entstehen
Buntmuster verschiedenster Art. Die Arbeitsweise der
Maschenbildung ist, wie man sieht, sehr einfach, bedingt
aber eine genaue Einstellung der Maschenbildungsele-
mente sowie der Fadenfiihrer zu den Haken. Die Firma
Georg Lebocey & Cie, Troyes, erhielt eine Lizenz zur
Herstellung dieser neuartigen Maschine, und es ist zu
hoffen, daB in absehbarer Zeit eine leistungsfihige Ma-
schine -auf den Markt gebracht wird, welche nach vor-
stehend beschriebenem Prinzip arbeitet.

Tagungen

Generalversammlung des Schweizerischen Seidenstoff-
Grofihandels- und Export-Verbandes. — Am 4. Dezember
1959 fiihrte der Schweizerische Seidenstoff-GroBShandels-
und Export-Verband unter dem Vorsitz von R. Brauchbar
seine 41. ordentliche Generalversammlung in Ziirich durch.
Der Vorsitzende beniitzte die Gelegenheit, um in Ergénzung
zum Jahresbericht einige Ausfithrungen zu aktuellen Pro-
blemen der Seidenindustrie und des Handels zu machen.
Er bedauert, da8 die Kundschaft nicht immer das nétige
Verstindnis fiir die ldngeren Lieferfristen aufbringt. Das
Ueberschneiden der Friihjahrs- und der Herbstkollektion
fithrt dazu, daB zwischen der Sommer- und Wintersaison
keine Atempause mehr besteht, weder fiir die Création
noch fiir den Besuch der Kundschaft und der fristgemé&Ben
Lieferung der Auftrige. Nach der Darlegung der betricht-
lichen Schwierigkeiten, geniigend technischen und kauf-
minnischen Nachwuchs fiir die Seidenindustrie und den

Handel zu gewinnen, schnitt der Vorsitzene das Problem
der ostasiatischen Konkurrenz an und betonte, dal3 der
ostasiatische Wettbewerb sich weniger auf européischen
Maéarkten als in Amerika und Australien recht spiirbar
geltend mache. Die Japaner seien nicht nur im billigen
Genre, sondern auch in den schonen Qualititen und Des-
sins als ernsthafte Konkurrenten zu betrachten. Mit dem
Bundesratsbeschluff vom 16. Oktober sei wohl ein gewisses
Sicherheitsventil eingebaut worden, das aber nicht fiir
Mairkte spiele, die fiir unsere Exporte von groBer Bedeu-
tung sind.

Zum Schlufl duBlerte sich der Vorsitzende zur Frage der
Schaffung der «Kleinen Freihandelszone» und schilderte
die fiir Industrie und Handel erwachsenden Nachteile,
wenn es nicht bald gelingt, zwischen der EWG und der
«Kleinen Freihandelszone» eine Verstidndigung zu finden.
Nur die mit der Zeit marschierenden Webereien, Firbe-
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