Vorwort zur 6., aktualisierten Auflage

Das vorliegende Fachbuch Uber die Strickerei
und Wirkerei soll in die technischen und bin-
dungstechnischen Grundlagen der Maschen-
waren einfihren und sowohl der Ausbildung als
auch als Nachschlagewerk dienen.

Neben wichtigen maschentechnischen Defini-
tionen werden grundlegende Kenntnisse Uber
den Aufbau, die Arbeitsweise und die Muster-
einrichtungen der Strick- und Wirkmaschinen
vermittelt, die in der betrieblichen Praxis arbei-
ten. So werden neben modernen Verfahren
auch Maschinen und Technologien dargestellt,
die zurzeit nicht mehr gebaut werden, jedoch
fur die Maschenwarenfertigung immer noch
sinnvoll im Einsatz sind.

Diese Auflage enthélt gegentiber &lteren Aus-
gaben ein weiteres Kapitel zu Garnen, das dem
Zusammenspiel der Nadel- und Garnstérke in
der Maschenbildung Rechnung tragt. In sepa-
raten Kapiteln werden Anwendungsbeispiele
gegeben, die vom Entwurf oder Muster bis zur
fertigen Ware den Kalkulationsprozess flr den
Stricker oder Wirker exemplarisch darstellen.
Erganzend zum Buch kann Uber eine Video-
plattform eine Reihe erlauternder Videos an-
gesehen werden (http://www.youtube.com/
user/MarcusOliverWeber).

Das Buch soll allgemeingltige Aussagen Uber
die Grundlagen der Maschentechnik, aber
auch Uber die Entwicklung und die Vielfalt der
Mustereinrichtungen machen und ihr Prinzip
mit vielen Fotos und Funktionsbildern dar-
stellen. Diese Neuausgabe enthélt viele weitere
Musterungen, die in letzter Zeit zunehmendes
Interesse finden.

Weitergehende Kenntnisse Uber konstruktive
Variationen und Details der Ausfiihrungsformen
vieler Wirk- und Strickmaschinenarten kénnen
in diesem Rahmen nicht erschdpfend behandelt
werden. Das beschriebene Basiswissen kann
durch Betriebsanleitungen aktueller Maschinen-
typen und durch Publikationen weiter vertieft
und erganzt werden. Die Inhalte wurden nach
bestem Wissen recherchiert und erheben weder
Anspruch auf Vollstandigkeit, noch kann eine
Gewahr fir die Richtigkeit ibernommen werden.
Dieses Fachbuch wurde bereits mit funf
Auflagen an mehreren européischen Hoch-
schulen und Textilfachschulen als Lehrbuch
anerkannt.

Marcus O. Weber Klaus-Peter Weber

Monchengladbach, im Frihjahr 2014



1 Fasern, Garne und andere Aufmachungen

11 Fasern

Textilien entstehen durch die Verarbeitung von
Fasern oder Garnen. Fasern sind langliche Ge-
bilde, in denen die Lange deutlich groBer ist
als das Aquivalent des Durchmessers.

Die geometrischen Fasereigenschaften, wie
z.B. Lange oder Durchmesser, bestimmen we-
sentlich das spatere Textil. Auch die weiteren
chemischen und physikalischen Eigenschaften
der Fasern dominieren in vielen Anwendungs-
bereichen die Endeigenschaften der Textilien.
Die textilen Rohstoffe lassen sich unterteilen
in Rohstoffe natlrlicher und Rohstoffe syn-
thetischer Herkunft. Die Faserarten werden
nach DIN 60001 (ISO 2076/6938) aufgelistet
und weiter unterteilt.

Die Fasern naturlicher Herkunft werden als
Naturfasern bezeichnet. Die hdufigsten Natur-
fasern sind: Baumwolle (CO), Wolle (WO, WV)
und Jute (JU). In hdherwertiger Bekleidung
wird weiterhin auch Leinen (LI), Seide (SE,
ST), Kaschmir (WS), Mohair (WM) oder Angora
(WA) verwendet.

Fasern kénnen auch in separaten Herstellungs-
prozessen gewonnen werden. Sie nennen sich
Chemiefasern. Die wichtigsten Chemiefasern
sind: Polyester (PES), Polypropylen (PP), Poly-
amid (PA), Viskose (CV), Lyocell (CLY), Poly-
acryl (PAN), Kohlenstofffaser (CF), Glasfasern
(organisch) (GF), Aramid (AR), Polyethylen (PE)
und Elastan (EL). Die Chemiefasern unterteilen
sich in organische und anorganische Chemie-
fasern, wobei sich die organischen wiederum
in synthetische und cellulosische Rohstoff-
polymere untergliedern lassen.

Die bedeutendsten Naturfasern sind Baum-
wolle und Wolle. Bei den Chemiefasern domi-

nieren Polyester, Polypropylen, Polyamid und
Polyacryl (vgl. Bild 1.1).
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Bild 1.1: Weltweiter Faserverbrauch
(Source: PCI Fibres)

Die Kennzeichnung der Faserrohstoffe in
textilen Produkten ist durch die EU in ver-
schiedenen Verordnungen und in Deutsch-
land im Textilkennzeichnungsgesetz geregelt.
Insbesondere Bezeichnungen, Mischungen
und neue Faserentwicklungen werden dabei
berlicksichtigt. Definitionen, Abkirzungen und
weitere Bestimmungen werden fir Chemie-
fasern durch das Bureau International pour la
Standardisation des Fibres Artificielles (BISFA)
erarbeitet.

1.2 Garne

Filamentgarne

Die schmelzgesponnenen Chemiefasern
werden durch Spinndisen in verschiedenen
Querschnitten extrudiert. Durch die Dlisen-
I6cher werden die Querschnitte der Filamente,
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Fasern, Garne und andere Aufmachungen

wie z.B. rund, trilobal, oktalobal, hohl oder
sternchenférmig, vorgegeben. Durch die Quer-
schnittsform kann das Reflexionsverhalten
des Lichtes auf der Faser veréndert werden.
Matteres oder glanzenderes Erscheinungsbild
ist die Folge. Auch Hohlfasern und Filamente
mit héherer Biegesteifigkeit in einer Vorzugs-
richtung sind mdglich.

Bei Polyester und Polyamid werden weiter-
hin Polymere mit Mattierungsmitteln als matt,
halbmatt etc. angeboten. Das Polymer kann
in der Viskositat fir héhere (technische Garne)
oder niedrigere Festigkeiten (textile Garne)
eingestellt werden. Die MolekUlkettenldangen
bestimmen dabei die durch weitere Verstre-
ckung erreichbaren Festigkeiten.

Far verschiedene Einsatzgebiete wird spinn-
geféarbtes Polymer hergestellt. Das Aus-
gangspolymer wird vor dem Spinnen mit
Farbstoffen (Masterbatch) gemischt und ge-
meinsam versponnen. Spinnfarbungen sind
in der Regel dauerhafter und benétigen keine
weiteren Farbeprozesse. Schwieriger wer-
den die Produktion kleiner Auftragsmengen
und die genaue Reproduzierbarkeit von Farb-
nuancen. Bei kleineren Auftragsmengen ist
die Farbumstellung mit Reinigungsaufwand
und ggf. Farbverschmutzungen verbunden.
Fur Standardfarben, wie z. B. bei schwarzen
Sicherheitsgurten, ist das Spinnférben die
Standardtechnologie.

Stapelfasern

Die Fasern kdnnen in geschnittener Form (Sta-
pelfasern) oder endlos (Filamente) hergestellt
werden. Filamentgarne kbnnen aus nur einem
Filament bestehen (das sogenannte Monofila-
ment) oder auch aus mehreren Filamenten zu
einem Multiflamentgarn zusammengefasst
werden. Multiflamentgarne mit einer Filament-
feinheit unter 1 dtex werden auch als Mikro-
garne bezeichnet.

Stapelfasern variieren in den Feinheiten zwi-
schen 0,7 und 28 dtex bzw. als Regeneratfaser
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auch bis zu 40 dtex (vgl. Tab. 1.1). Die Schnitt-
I&ngen kdénnen bei einer Baumwolltype von
32 mm bis 40 mm variieren, bei einer Lang-
stapeltype bis 150 mm. Durch ReiBkonvertieren
lassen sich die Fasern auch in einer Faser-
langenverteilung ahnlich der Naturfasern her-
stellen. Die weitere Verarbeitung erfolgt nach
den entsprechenden Verfahren der Baum-
woll-, Streichgarn- oder Kammgarnspinnerei.
Die Garne kdnnen dabei gemischt und in ge-
winschten Anteilen dosiert werden.

Beispiele fir schmelzgesponnene Filament-
garne:

PES 167 dtex f 36 sd tr tex HE

Textiles Polyester Multifilamentgarn in 167 dtex
(150 den) mit 36 Filamenten, Filamentfeinheit
= 167 dtex / 36 = 4,6 dtex

sd: semi dull / halbmattes (hm) Polymer

tr: trilobaler Querschnitt

tex HE: texturiert als hochelastisches Garn

PA 6 940 dtex f 140 gl rd Z60

Technisches Polyamid 6 Multifilamentgarn in
940 dtex mit 140 Filamenten,
Filamentfeinheit = 940 dtex / 140 = 6,7 dtex
gl: gldnzendes Polymer ohne Mattierungsmittel
rd: runder Querschnitt

Z60: 60 Drehungen pro Meter in Z-Richtung

Beispiele fur I6sungsmittelgesponnene Fila-
mentgarne:

Ecru CV 67 dtex f 24 dd S90 lobed

Ecru: Ungefarbt

Textiles Viskose Multifilamentgarn in 67 dtex
mit 24 Filamenten

dd: deep dull / tiefmattes (tm) Polymer

S90: 90 Drehungen pro Meter in S-Richtung
lobed: gelappt

AR 840 dtex f 1000
Aramid Mikrofilament in 840 dtex mit 1000
Filamenten



Stapelfasergarne

Bei technischen Textilien sind die Eigenschaf-
ten der verschiedenen Garntypen fir den Ein-
satz im Produkt entscheidend. Insbesondere
auch die Praparation und andere chemisch-
physikalische Veranderungen auf der Faser-
oberflache gestalten die Eigenschaften.

Texturierung

Filamentgarne sind nach dem Spinnen glatt
und werden fir weitere Strecktexturierprozesse
nicht vollverstreckt hergestellt. Die Bezeich-
nung hierfir ist:

Teilverstrecktes Spinnfilament
PQY - pre oriented yarn

Durch Vollverstreckung oder Verstreckung in
weiteren Prozessen kann ein ungekrauseltes
Glattgarn hergestellt werden.

Ungekrauseltes Glattgarn
FOY - fully oriented yarn
FDY — fully drawn yarn

Die Garne kdnnen in weiteren Prozessen
texturiert werden. Die Garne erhalten eine
Krauselung, wodurch das Garnvolumen zu-
nimmt und der weiche textile Griff entsteht
(Bild 1.2). Die wichtigsten Texturierverfahren
sind Falschdraht-, Stauchkammer- und Luft-
blastexturierung. Entsprechend sind die Garn-
bezeichnungen:

Falschdrahttexturierung
DTY - draw textured yarn

Stauchkammertexturierung
BCF - bulk continuous filament

Luftblastexturierung
ATY —air jet textured yarn

Verschiedene Glatt- und Texturgarne kénnen
in einem Luftverwirbelungsprozess, auch als

o

Bild 1.2: POY (unverstrecktes Glattgarn) und DTY (falsch-
drahttexturiertes Garn)

Tangleprozess bezeichnet, durch Verwirbe-
lungspunkte miteinander verbunden werden.
Im spéteren Flachengebilde (Bild 1.3) sind diese
Punkte nicht oder kaum erkennbar.

Bild 1.3: Gestrick (links) und Gewebe (rechts) mit textu-
riertem Garn und Elastan Monofilament

1.3 Stapelfasergarne

Stapelfasern werden durch die verschiedenen
Spinnerei-Vorstufen der Kurzstapel-, Streich-
garn- oder Kammgarnspinnerei ge6ffnet und
parallelisiert.

Die parallelisierten Vorgarne oder Lunten
werden dann nach dem Ringspinnverfahren,
Rotorspinnverfahren oder alternativen Spinn-
verfahren gesponnen.

Ringspinnverfahren

Beim Ringspinnverfahren wird das paralleli-
sierte und kompaktierte Vorgarn einem Streck-
werk zur Verstreckung auf die gewtinschte
Endfeinheit zugefiihrt. Die Ringspinnmaschine
kann Uber den rotierenden Kops dem Garn die
notwendige Drehung geben.

Ringgarne haben bei Weitem den héchsten
Marktanteil der Stapelfasergarne. Flr besonders
feine oder kritische Faserstoffe lassen sich am
einfachsten stabile Spinnbedingungen finden.
Das Ringspinnen ist am universellsten einsetzbar.
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Fasern, Garne und andere Aufmachungen

Ringspinngarne lassen sich mit niedrigen
Drehungen erzeugen. Die Garnoberflache ist
sehr gleichmaBig in der Faserdrehung und
mit vielen offenen Faserenden (Haarigkeit)
verbunden.

Eine Variante des Ringspinnens ist das Kom-
paktspinnen. Kompaktgarne zeichnen sich
durch weniger Haarigkeit aus.

Rotorspinnverfahren

Das Rotorspinnen z&hlt zu den Spinnver-
fahren mit einem offenen Garnende. Die pa-
rallelisierten Faserbé&nder werden Uber eine
gezahnte Auflésewalze bis zur Einzelfaser
aufgel6st. Die Fasern werden dann durch
einen Luftstrom weiter parallelisiert und in
der Rotorrille abgelegt. Aus der rotierenden
Rille werden die Fasern an einem rotierenden
Garnende herausgezogen und Uber eine Ab-
zugsduse in Richtung Aufspulung transpor-
tiert. Durch das rotierende Garnende muss
die Fasereinspeisung in regelméaBigen Inter-
vallen durchflogen werden. Hierbei ergeben
sich sogenannte Bauchbinden, die zum Teil
in einem 90-Grad-Winkel zur Garnachse lie-
gen. Die Faserenden der Bauchbinden zei-
gen entgegen der Garnabzugsrichtung in der
Spinnmaschine.

Die Garndrehung wird durch die Abzugs-
geschwindigkeit und -dlUse sowie durch die
Rotordrehzahl beeinflusst.

Weitere Spinnverfahren wie Friktionsspinnen
und Luftspinnen gewinnen zunehmend an Be-
deutung.

1.4 Zwirne und andere
Aufmachungen

Oft werden Garne vor der weiteren Verarbei-
tung in die Flache gefacht, gezwirnt, kabliert,
geflochten oder auch als Minirundgestrick (mit
wenigen Nadeln) angeboten.
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Fachen

Da die Feinheiten der Maschen bildenden Ma-
schinen immer auch zur Garnfeinheit passen
missen, laufen in Strickmaschinen oft mehrere
Garne in einen Fadenfuhrer ein. Die zusammen-
gefligten Garne haben keinen weiteren Faden-
schluss und werden anschlieBend nur durch
die Maschenstruktur zusammengehalten. Die
Fachung an der Strickmaschine kann auch aus
mehr als zwei Komponenten bestehen. Eine
besondere Form der Fachung liegt an Strick-
maschinen beim Plattieren vor (s. Musterungen
der Strickmaschinen). Hierbei wird ein Garn so
eingebracht, dass es nur auf einer Seite des
Gestrickes in Erscheinung tritt.

Zwirnen

Neben dem Fachen kénne Garne auch gezwirnt
werden. Beim Ringzwirnen werden ahnlich dem
Ringspinnen Uber eine Spindel zwei Kompo-
nenten miteinander verdreht. Neben dem Ring-
zwirnen wird aus wirtschaftlichen Griinden das
Doppeldrahtzwirnen fur feine und mittlere Garne
viel benutzt. Zwirne lassen sich auch mehrstufig

Bild 1.4: S-Garndrehung, Z-Zwirndrehung



Zwirne und andere Aufmachungen

herstellen. In der Regel werden die Garndre-
hungen und die Zwirndrehungen in jeder Stufe
entgegengesetzt eingebracht (Bild 1.4).
Zwirne kénnen auch in mehreren Stufen und
durch mehr als zwei Komponenten entstehen.
FUr Artikel, wie z. B. Teppiche oder Reifen,
werden kablierte Garne verwendet. Hierbei
wird meist ein Filamentgarn um ein zweites
Filamentgarn gedreht. Die Eigenschaften und
das Erscheinungsbild ist &hnlich dem Zwirn.
Effektzwirne kdnnen durch Zulauf verschiede-
ner Komponenten mit variabler Geschwindig-
keit in der Zwirnmaschine hergestellt werden.
Effektzwirne zeichnen sich durch variable Garn-
querschnitte, Garnfarben oder Schlaufen aus.

e

Bild 1.6: Garntabelle 2 (von oben nach unten)
DTY PES 150 dtex f 48 tr br verwirbelt

ATY PES 650 dtex f 216 sd rd

Knitdeknit PES 620 dtex f 192 tr br

DTY Melange PES 480 dtex f 174 sd rd

Geflecht UHMWPE 3 x 55 dtex

DTY PES 2 x 167 dtex f 36 sd rd + EL 44 dtex f 3

ATY AR 1100 dtex f 1000

|

Bild 1.5: Garntabelle 1 (von oben nach unten)
Kammgarn 100 % WO, Nm 30/2
Kammgarn 100 % WO, Nm 20, 402 Tpm

Umwindegarn WO im Kern PES Filament Ummantelung, Nm 12, 395 Tpm Bild 1.7: Garntabelle 3 (von oben nach unten)
Siro-Effektgarn Kompakt-Ringgarn 100 % CO, 15 tex, 1061 Tpm

OE-Rotorgarn 100 Prozent CO, Nm 50, 800Tpm Ringgarn 100% CO, Nm 38, 715 Tpm

Mehrfachzwirn mit S und Z Drehung Coregarn 100 % CO, Nm 34 + EL 44 dtex, 675 Tpm

Maschengarn (8 Nadeln im Zylinder) Kompakt-Core-Ringgarn CO 15 tex + EL 44 dtex, 1061 Tpm
Wirkgarn Franse mit geschnittenem Schuss OE-Rotorgarn 100 % CO, Nm 50, 800 Tpm, alpha (metrisch) = 113

13



Fasern, Garne und andere Aufmachungen

Geflechte kénnen aufgrund der geringen
Festigkeitsverluste und glatten Oberflachen-
eigenschaften in der Weiterverarbeitung fir
technische Artikel auch als Garne eingesetzt
werden. Auch Kleinrundgestricke kdnnen fiir
Garnkonstruktionen in modischen Anwendun-
gen verwendet werden (vgl. Kapitel 4).

In den Garnansichten auf Seite 13 werden je
Garn drei VergroBerungen dargestellt (Bilder
1.5-1.7). Die Garndarstellungen kénnen auch
zum Erkennen und zur Klassierung vorhande-
ner Garne verwendet werden.

1.5 Garneigenschaften

Die Garneigenschaften werden entsprechend
dem spateren Verwendungszweck ausgewahlt.

So sind fir modische Aspekte oder Trage-
komfort wie beispielsweise in T-Shirts andere
Eigenschaften notwendig als fir technische
Anwendungen wie z.B. Autohimmel oder
Fischnetze.

Durch die Garne werden wesentliche Eigen-
schaften in der Flache bestimmt. Fur die Ver-
arbeitung in der Strickerei und Wirkerei wer-
den zusatzliche Anforderungen an die Garne
gestellt. Die Garnfeinheit oder genauer der
Garndurchmesser muss auf die gewahlte
Maschinen- und Nadelfeinheit abgestimmt
sein (Tab. 1.1). In den Kapiteln zu den einzel-
nen Maschinen finden sich Tabellen, mit denen
eine Garnauswahl zur Maschinenfeinheit vor-
genommen werden kann.

Neben der passenden Garnfeinheit muss das
Garn die notwendige Festigkeit fur die Ver-

Garnfeinheit (DIN 60900 Teil 2)

1tex=1g/1000m = 10 dtex

Nummer metrisch (Nm)

Nm 1 = I mg = 1000 tex

Nm 10 = 10 mg = 100 tex

Nm 28 = 28 m/g = 36 tex

Nm 282 = 14 m/g = 71 tex (2-fach, 2-ply
Denier (Td, den)

1 Td = 1 g9000m ,e.g. 150 den= 167 dtex

20 den = 22 dtex

Englische Einheiten / English Systems (Ne)

(British Standards) 591

Cotton / CO (NeB 840 yard / 11b, 11b =453,6 g) Ne tex, e. g. Ne 30/1 = 20 tex
Worsted Wool (NEK 560 yard 7 11b) SN—9el = tex
Wool (NeW 256 yard / 11b) 1%_18 = tex

Tabelle 1.1: Faser- und Garnfeinheiten
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Garneigenschaften

arbeitung in der Maschenbildung aufweisen.
Die ReiBfestigkeit der Garne wird gemeinsam
in Kraft-Dehnungs-Kennlinien bestimmt.
Weitere wichtige Garneigenschaften, fur die
Verarbeitung zu Maschen:

— Biegesteifigkeit

— Dehnbarkeit

— Sprodigkeit oder Knotenfestigkeit
— Faden- oder Filamentschluss

— Garndrehung

— Kringelneigung

Der Drehungskoeffizient (a_ ) von Baum-
wollgarnen fur die Strickerei liegt Gblich zwi-
schen 65 und 90. Dabei werden die niedrige-
ren Drehungskoeffizienten fur langstapelige
Baumwolle verwendet. In der Weberei hin-
gegen werden flr kurzstapelige Baumwollen
Drehungskoeffizienten bis zu 150 verwendet,
wodurch sich auch ein deutlich harterer Griff
in der Ware ergibt. Dartber hinaus ist héhere
Drehung ein Kostenfaktor im Garn.

Bild 1.8: Kringelneigung

Gedrehte Garne und auch falschdrahttex-
turierte Filamentgarne haben ohne weitere Be-
ruhigung durch Dampfung eine Kringelneigung
(vgl. Bild 1.8). Die Kringelneigung fuhrt hier zu
Stérungen im Weiterverarbeitungsprozess.
Gerade in der Strickerei kdnnen die Faden-
spannungen sehr niedrig werden, sodass die
Kringel sich beim Verstricken des Fadens nicht
auflésen, sondern zum Bruch oder Fehler im
Gestrick fuhren.
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2 Grundlagen Maschenwaren

2.1 Textile Flachenkonstruktionen

In den textilen Flachengebilden gibt es verschie-
dene Konstruktionen. Am gebréuchlichsten sind:

e Vliesstoffe (vgl. Bild 2.1 oben),
e Gewebe (vgl. Bild 2.1 Mitte) und
e Maschenwaren (vgl. Bild 2.1. unten)

Bild 2.1: Vliesstoff, Gewebe und Maschenware

Im Gegensatz zu Geweben, die aus zwei recht-
winklig miteinander verkreuzten Fadensyste-
men (Bild 2.2) — Kette und Schuss — bestehen,
werden Maschenwaren durch Maschenbildung
aus einem Faden (Einfaden-Maschenware)
nach der Einfadentechnik oder aus mehreren
Faden (Kettfaden-Maschenware) nach der
Kettfadentechnik aufgebaut.

1 2

|/ 1

Bild 2.2: Gewebe, 1 = Kettfaden, 2 = Schussfaden

Je nach Verarbeitung des Fadens zu Maschen
in Querrichtung (ein Faden) oder in Langs-
richtung (Fadenkette) kann man grundsatz-
lich zwischen den in den Bildern 2.3 und 2.4
dargestellten Maschenwaren unterscheiden.
Diese Maschenwaren sind bedingt durch den
Aufbau dehnbarer als Gewebe, obgleich diese
Dehnbarkeit durch zahlreiche Bindungsele-
mente stark reduziert werden kann.

Die Elastizitat der Maschenwaren ist allgemein
sehr gut. Diese Eigenschaft ist weitestgehend
von der Bindung und dem verwendeten Ma-
terial abhangig.

Aufgrund der vielseitigen Eigenschaften wer-
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Grundlagen Maschenwaren
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Bild 2.3: Einfaden-Maschenware, 1 = Masche
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Bild 2.4: Kettfaden-Maschenware, 1 = Masche

den Maschenwaren zurzeit in allen Gebieten,
die den Einsatz textiler Flachengebilde erfor-
dern, eingesetzt. Hier sind beispielsweise Be-
kleidung, Heimtextilien und technische Textilien
vertreten.

2.2 Maschenbildungsvorgange

Nadeln
Um Maschenwaren mit Maschinen herzustel-
len, verwendet man in der Wirkerei und Stri-
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ckerei verschiedene Nadelarten. Urspriinglich
wurden Spitzennadeln verwendet, wéhrend
heute Uberwiegend Schieber- und Zungen-
nadeln Verwendung finden.

DarUber hinaus bestehen weitere Nadeltypen,
die nur fir besondere Aufgaben und dadurch
seltener verwendet werden. Auch gibt es fiir
jeden Nadeltyp eine Vielfalt an Ausflihrungen,
die jeweils flr einen Maschinentyp und eine
Maschinenklasse entwickelt wurden.

Die Zungennadel (Bild 2.5) besteht aus einem
Haken zum Durchziehen eines Fadens zur
Maschenschleife, einer Zunge, die drehbar
gelagert ist und den Nadelkopf 6ffnen bzw.
schlieBen kann, einem Nadelschaft sowie aus
einem FuB, durch den die Nadel wéhrend der
Maschenbildung bewegt wird.

-

2 3 4

EN 5

Bild 2.5: Zungennadel, 1 = Haken, 2 = Zunge, 3 = Schaft,
4 = FuB

Um mit dieser Nadel eine Masche zu bilden,
wird die im Nadelkopf befindliche Maschen-
schleife von Platinen (Bild 2.6) gefiihrt und
gehalten. Diese und andere fir die Maschen-
bildung erforderlichen Elemente werden im
Weiteren noch genauer beschrieben.

Die Maschenbildung mit der Zungennadel (Bil-

Bild 2.6: Nadeln (links) und Platinen (rechts)



Maschenbildungsvorgange

der 2.7, 2.8) beginnt damit, dass die zuletzt
gebildete Maschenschleife im Nadelkopf hangt
und von diesem gehalten wird. Die Nadel wird
ausgetrieben, sodass die Maschenschleife
Uber die Zunge auf den Nadelschaft gleitet. Ein
FadenfUhrer legt einen Faden in den Nadelkopf,
und die Nadel wird zuriickgezogen. Die auf
dem Nadelschaft befindliche Maschenschleife
schlieBt den Nadelkopf, indem sie die Zunge
dreht. Der vom Nadelkopf gehaltene Faden
wird durch die weitere Nadelbewegung zur

neuen Maschenschleife ausgebildet. Aus der
alten Maschenschleife wird eine Masche.

Die Schiebernadel (Bild 2.9) hat einen kurzen
Haken, der durch einen Schieber gedffnet und
geschlossen werden kann. Der Schieber wird
in einer langen Rille des Nadelschaftes gefiihrt
und gesondert angetrieben.

Zu Beginn der Maschenbildung befindet sich
die zuletzt gebildete Maschenschleife im Na-
delhaken (Bilder 2.10, 2.11). Die Nadel wird
ausgetrieben, der Schieber 6ffnet den Haken,

Bild 2.7: Maschenbildungsprinzip mit der Zungennadel
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Bild 2.8: Maschenbildungsprinzip mit der Zungennadel,
1 = Nadelkopf, 2 = Zunge, 3 = Schaft

Bild 2.9: Schiebernadel, 1 = Haken, 2 = Schieber, 3 =
Schaft mit Rille

Bild 2.11: Maschenbildungsprinzip mit der Schiebernadel

und die Maschenschleife gleitet auf den Na-
delschaft.

Nach dem Fadenlegen bewegt sich die Nadel
zuriick, und der Schieber schlieBt den Haken.
Die Maschenschleife gleitet auf den Schieber
und anschlieBend Gber den Nadelkopf. Der
Faden wird dabei zu einer neuen Maschen-
schleife durchgezogen.

Bild 2.10: Maschenbildungsprinzip mit der Schiebernadel
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