Hochstleistung durch Schnelliufermaschinen in der Wirkerei und Strickerei

Von Fachschulrat Carl Aberle

Die Steigerung der Produktion in neuzeitlichen Wir-
kerei- und Strickereibetrieben, sowie die Verbilligung der
Herstellungskosten von Gebrauchsgegenstinden, zwingt heute
mehr denn je von der bisherigen Arbeitsweise abzuweichen
und eine verbesserte einzuschlagen. Schon szit Jahren hat
man zwar im Wirk- und Strickmaschinenbau eine erhdhte
Leistung einzelner Wirk- bzw. Strickmaschinen angestrebt,
auch hat man sehr zweckentsprechende Konstruktionsver-
inderungen vorgenommen; aber erst in der Nachkriegszeit
kann man die Beobachtung machen, daB nicht nur die
Reihen- und Tourenzahl und damit die Leistung erhsht wird,
sondern auch Vereinfachung der oft sezhr verwickelten Ma-
schenbildungsapparate durch eine griindlich durchdachte Neu-
konstruktion geschaffen worden sind. Diese haben sich in
der Praxis schon sehr gut eingefiihrt.

Mit diesen beachtenswerten Tatsachen muB man heute
sowohl in der Wirk- und Strickwarenfabrikation, als auch bei
Neugriindung von diesbezgl. Betrieben unbedingt rechnen,
wenn ein rationelles Arbeiten garantiert werden soll.

Wenn bisher mit einer begrenzten Leistung gerechnet
werden muBte, so lag es in den meisten Fillen eincrseits
an der unzweckmiBigen Vorbereitung und Verwendung des
an den Wirk- und Strickmaschinen zu verarbeitenden Materials
und andererseits an der sofortigen Abstellung und Stillegung
des Maschenbildungsapparates. Diese letztere Hauptschwierig-
keit war ganz besonders beim Rundwirkstuhl zu iiberwinden,
wihrend bei den Flachwirkstithlen, vornehmlich beim Coton-
stuhl, der sogenannte StoBdimpfer mit dem Fadenfithrer
und Kulierapparat das Hemmuais bildete.

Sogenannte Schnelliuferstihle sind zuerst in der Flach-
wirkerei aufgetaucht.

Bekanntlich driickt man die Leistung einer Wirk- und
Strickmaschine nach der geleisteten Reihen- oder Touren-
zahl per Minute, vielfach auch durch die Sekundengeschwin-
digkeit aus. Die Angabe der Liefermenge nach Dutzend,
Stiickzahl oder Gewicht per Stunde, bzw. Tag oder Woche
hat nur dann praktische Bedeutung, wenn sowohl Ma-
schinentyp, Breite und Feinheitsnummer, als auch das zu
fertigende Produkt nach allen Richtungen ganz gleichartig
gestaltet ist.

Man hat nun bei Flachwirk- und Strickmaschinen zu
unterscheiden, zwischen der Kulier- bzw. Maschengeschwindig-
keit und der sogenannten Arbeitsgeschwindigkeit. Mit der
ersteren Angabe wird der Gesamtweg zum Ausdruck ge-
bracht, den der Kulierapparat (RoBchen) bzw. das Schlof} der
Strickmaschine, wéhrend einer Maschenreihe zu durchlaufen
hat. In einer solchen Geschwindigkeit sind jedoch unproduk-
tive Bewegungen, d. h. solche, welche an der Schleifen- und
Maschenbildung nicht teilnehmen. Wéihrend beispielsweise
beim Kulierstuhl der RoBchenapparat {iber die Nadeln liuft
und das Pressen der Nadeln, Auftragen und Abschlagen der
Maschen erfolgt, miissen die iibrigen Organe solange warten,
bis die Reihe vollendet ist. Arbeitsgeschwindigkeit bedeutet
somit jeme Leistung, welche wihrend der Schleifen- bzw.
Maschenbildung vollzogen wird.

Bei Rundwirkmaschinen (hierzu gehdren auch die Rund-
strickmaschinen) ist die Arbeitsgeschwindigkeit genau gleich
der Kuliergeschwindigkeit; -dies ist aber auch gleich die
Umfangsgeschwindigkeit des Nadelzylinders.

Die unproduktiven Bewegungen der einzelnen Organe
moglichst einzuschrinken und die Reihenzeit dadurch zu
verkiirzen, bedeutet sowohl in der Wirkerei wie in “der
Strickerei erhdhte Leistung. Derartig verkiirzte Arbeitsver-
fahren sind nach verschiedenen Vorschligen sowohl in der
Kulierwirkerei, als auch in der Kettenwirkerei in Anwendung

gekommen.
Der flache, mechanische Kulierwirk-
stuhl. Dieser wird vorzugsweise fiir regulire Gebrauchs-

gegenstinde wie Striimpfe, Hosen, Handschuhe usw. insbe-
sondere in feineren Qualititen verwendet. Der Cottonstuhl ist
hierbei die in der Praxis am hiufigsten vorkommende Ma-
schine. Infolge seiner eigenartigen Konstruktion gestattet
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diese Maschine auch die Anordnung bis itber 30 Arbeits-
stellen. Ein solcher Cottonstuhl, neuer Konstruktion, ist somit
fitr den GrofBbetrieb und die Massenproduktion sehr ge-
eignet. Bis vor kurzer Zeit wurde zur Berechnung der
Arbeitsleistung fast ausschlieBlich eine Reihenzahl von zirka
45—55 per Minute zugrunde gelegt. Maschinen, welche mit
ciner hoheren Tourenzahl bis etwa 60 Reilien per Minute
arbeiten, waren dann unter der Bezeichnung ,Schnelliufer
bekannt. Neuerdings ist nun ein Rekord mit 70 Reihen per
Minute aufgestellt worden. Auch diese Maschinen bezeichnet
man als Schnelliuferwirkmaschinen. Auf die Konstruktion
solcher ,Schuelliufer” beziehen sich eine gréBfere Anzahl
Erfindungen oder Patente.

Auch Verbesserungen fiir die vorteilhafte Verarbeitung
von Kunstseide und sprdédem Garn sind als wertvolle Be-
reicherungen zu bezeichnen. Diese Verbesserungen zielen
hauptsdchlich auf einen beweglichen Abschlagkamm ab. Hier-
bei empfingt der Abschlagkamm eine Auf- und Abwirts- oder
eine Horizontalbewegung, etwa in dem Sinne, daB der Zwi-
schenraum zwischen Platinen und Abschlagkamm wihrend des
Ausarbeitens der Maschen moglichst aufgehoben wird. Fiir
die Verarbeitung von Scide ist dies sehr wichtig, weil hier-
durch die Fadenschleifen nach dem Verlassen der Kulier-
platinen sofort auf die Abschlagplatinen iibérgefithrt und zu
Maschen ausgebildet werden kdnnen. Ein weiterer Vorzug ist
aber die Verkiirzung der Arbeitszeit. Die Maschinenfabriken
Hilscher in Chemnitz, Schubert & Salzer, Chemnitz u. a.,
verwenden nach verschiedenen Patenten einen Abschlagkamm
mit beweglichen EinschlizBplatinen. Der Abschlag wird nach
diesen Verbesserungen entweder innerhalb der Nadelreihe oder
auBerhalb derselben von Hebeln getragen und vor- sowie
riickwiirts beweglich unter der Platinenbarre h., Abb. 1, an-
geordnet. Er steht nur wihrend des Kulierens stille; sonst

aber wird er wahrend der Maschenbildung und des Minderns
so bewegt, daBl die zeitraubenden Bewegungen der iibrigen
arbeitenden Teile ausgeschaltet werden. Nach den in den Abb.
I und 2 ausgefithrten Beispielen iibernehmen die Abschlag-
platinen a nicht nur das Abschlagen von Maschen, sondern
auch das EinschlieBen der fertigen Ware, sie leisten dadurch
einen Teil der Kulierarbeit, wodurch die Reihenzahl solcher
Maschinen wesentlich erhdht wird. Der Arbeitsvorgang er-
gibt sich nach den Abb. 1 und 2 in folgender Weise.
Nimmt man an, daB zu Beginn einer Maschenreihe dic
Nadeln und Platinen nach Abb. 1 eingestellt sind, so ist ge-
rade die alte Ware w, von den Schnidbeln ¢ eingeschlossen,
die Nadeln n sind ganz gehoben, Kulierplatinen p sind nack
hinten gebracht. Es kann in dieser Stellung durch die Kulier-
platinen p das Kulieren des Fadens vollzogen werden. Ist
die Schleifenreihe durch die Platinen p kuliert, so miissen
bei der iiblichen Arbzitsweise die Nadeln n zunichst gegen
die Platinenbarre h, zwecks Pressens, angedriickt werden, wo-
rauf das Senken der Nadelreihe n zum Auftragen der Ware
w zu erfolgen hat; dann erst gehen die Nadeln zu der Ab-
schlagbewegung fiter, hierauf laufen die Nadeln wieder nach
rechts unter die EinschlieBplatinen ¢ an der schrigen Kante
des Abschlagkammes a entlang und gelangen dann in die Ein-
schlieBstellung. Diese doppelte Bewegung bedingt einen Zeit-
verlust. Es soll deshalb mnach den neueren Arbeitsmethoden
diese Zeit abgekiirzt werden. Sind die Nadeln n aus ihret¢
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Stellung, Abb. 1, in die Stellung Abb. 2 zum Pressen einge-
stellt, so wird die Nadelbewegung "in gleicher Richtung von
dem beweglichen Abschlagkamme ebenfalls mit ausgefiihrt, so
daB jetzt die Nadeln n ohne weiteres sich zum Abschlagen
der Maschen herabsenken konnen. Jetzt bewegt sich auch der
Abschlagkamm a sofort wieder nach vorn, so daB die schrige
Kante der EinschlieBplatinen bei ¢ das Abschlagen unter-
stittzen kann. Hierbei koénnen diese EinschlieBplatinen die
alten Maschen der Ware w sicher von den Nadeln n zuriick-
streichen, wobei letztere wieder nach oben in die EinschlieB-
stellung, Abb. 2, zuriickgehen. Weiter kann noch durch den
beweglichen Abschlagkamm a, wie schon angedeutet, ein Teil
der bisher von den Platinen p ausgefithrten Arbeit verrichtet
und die zu diesem Zwecke bisher erforderliche Bewegung der
letzteren und die Zeit hierzu erspart werden. Dadurch, dafBl
die EinschlieBplatinen ¢ des Abschlagkammes a nicht nur die
Ware w beim EinschlieBen nach unten halten, sondern die
Kehlen b des Abschlagkammes a auch die Ware w und den
Faden derart nach vornen halten, daB die Nadeln am Rande
hinter und innerhalb des Fadens aufsteigen kénnen, wird die
Arbeit den Platinen p bei d abgenommen, es kann in dem
Augenblick, wo die Nadeln ihre Anfangsstellung wieder er-
reicht haben, gleich wieder der erste Faden kuliert werden.
Dadurch lassen sich aber auch die schwierigen Bewegungen
der Mindernadeln beim Mindern der Maschen vermeiden, in
der Weise, daB wihrend der Abdeckung der Maschen der
Abschlagkamm zuriickgeht; die Decknadeln kénnen sich dann
heben, werden verschoben, senken sich wieder und der Ab-
schlagkamm schiebt sich zum Uebertragen der Maschen auf
die Stuhlnadeln sofort wieder nach vorn. Durch die Ein-
schlieBhaken ¢, der Abschlagplatinen a werden die Pla-
tinen p und die Platinenschnibel d wesentlich geschont, weil
der Druck nach oben auf die Platinen wegfillt. Beim Ab-
schlagen der Maschen erfolgt ein solches Abschieben, daB ein
Aufhocken der abgeschlagenen Maschen auch ohne Nadelabzug
sicher verhiittet wird. Wie ersichtlich 148t sich die Arbeits-
geschwindigkeit ohne Erhdéhung der Kuliergeschwindigkeit
mittelst einem solchen Arbeitsverfahren wesentlich steigern.
Das Abkiirzen des Kulierens in Schnelliufer-Kottonmaschinen
ist Gegenstand zahlreicher Patente.

Die Rundwirkmaschinen sind heute sowohl mit
Haken- als auch mit Zungennadeln bevorzugt. Sie kommen fiir
die verschiedenartigsten Wirk- und Strickwaren zur Anwen-
dung. Die sogenannte Trikotagenfabrikation hat sich zu einer
bedeutenden Industrie Deutschlands entwickelt. Nach neueren
Konstruktionen lassen sich an diesen Maschinen auch vorteil-
haft die Spitzennadeln in dhalichem Sinne wie die Zungen-
nadeln einzeln beweglich anordnen. Dadurch kann man die
zur Maschenbildung erforderlichen Einzelorgane auf einem
verhiltnismiBig kleinen Raum zusammendringen und so die
Systemzahl, sowie die Produktion ganz bedeutend erhohen.
Wesentliche Verbesserungen, wélche nicht nur die Leistungs-
‘fihigkeit sondern auch die vorteilhafte Betriebsweise beein-
flussen, hat ganz besonders die franzosische Rundwirkmaschine
aufzuweisen. Als bekannt vorauszusetzen sind die sogenannten
vielsystemigen Rundwirkmaschinen, die mit Ober- oder Hoch-
antrieb ausgeriistet sein konnen. Der Maschenradstuhl, Pa-
tent E. Haaga, ist ebenfalls nach den Grundprinzipien des
franzésischen Rundwirkstuhles gebaut. Das wesentliche bet
dieser neuen Anordnung der Maschenrider und der Antrieb-
vorrichtung ist, daB man zwecks Einsetzens der Musterpresse.
Reinigen der Innenteile, sowie beim Auftreten von Wirk-
fehlern, Arbeitsstorungen usw. mit Leichtigkeit das Maschen-
rad von den Nadeln abnehmen und die Produktion erhdhen
kann.

Die neuesten Errungenschaften auf dem Gebiete des
Rundwirkmaschinenbaues betreffen Einrichtungen, welche eine
weitere Produktionssteigerung ermdglichen. Man hat die
Wahrnehmung gemacht, daBl gerade beim Rundstuhl die Ar-
beitsgeschwindigkeit mnahezu unbegrenzt gesteigert werden
kann, sobald die Hauptschwierigkeit der sofortigen Abstel-
lung bei Stérungen und Fadenbruch, sowie bei Platinen und
NadelstoBen beseitigt wird. Es kann somit auch der Rund-
wirkstuhl ohne weiteres als Hochleistungsmaschine (Schnell-
ldufer) ausgebaut werden. Wichtig ist hierbei, das Vorhanden-
sein einer sicher und rasch wirkenden Bremse, die mit dem
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Abstellanparat in Verbindung zu bringen ist. Zur Erzielung
eines leichten, sicheren Ganges sind die Maschenrdder in
Kugeln gelagert. Ebenso ist auch der Antrieb mit Kugellager
ausgestattet. Man kann jetzt schon auf dem Gebiet der Tech-
nik verschiedene Neuerungen wahrnehmen, welche sich auf
die Schnelliufer-Rundstithle beziehen. Ein Beispiel dieser Art
ist die Héchstleistungsmaschine (Schnelldufer), System Terrot.

Diese ist nach neuen Grundsitzen gebaut, wodurch bei
glatter Ware und einfacheren Musterarten eine zwei- und
mehrfache Leistung gegeniiber der bekannten Maschinen dieser
Art erzielt wird. Die Neuerung ist in der Stellung der
Maschenrider und der Platinenfithrung zu suchen. Im alige-
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meinen ist das Maschenrad M, Abb. 3. mit seiner Achse und
den in a, b, gefithrten Platinen p nahezu parallel zu den im
Nadelkérper N gelagerten Nadeln n angeordnet. Der durch
Fadenfithrer F zugeleitete Faden f wird zundchst von eciner
bei 1 der Fithrungsschiene c¢ gefithrten Platine p zwischen die
Nadeln geschoben und nach und nach von 1—2 in Schleifen-
form s vorgezogen. Sie werden dort noch solange von den
Platinen p, die ihrerseits am Exzenter E in bekannter Weise
laufen, gehalten, bis das zwischen dem Exzenter und den
Nadeln eingestellte PreBrad die Nadeln gepreBt und der
Abschlag die alten Maschen aufgetragen hat. Dies ist die
Kurvenstrecke 1-—3. Von dieser Stelle aus verlassen die Pla-
tinen rasch die Nadein, sie geben ihre Schleifen s frei und
laufen von 3—4 an c nach oben, gefithrt von den Platinen-
scheiben a, b. An dieser scharfen Kurve des Embouties ¢
entstehen bei raschem Gang der Maschine S*6Be, auch andere
Uebelstinde treten auf. Terrot hilft diesem Uebelstande durch
eine Verdnderung der Kurve 3—4 und Verkiirzung des
Zwischenraumes z ab, so daB also die Fithrungsscheibe ¢
dort wesentlich niederer ausfillt. Es ist einleuchtend, daB
dadurch die Platinen einen kiirzeren Weg zuriickzulegen
haben. Hierdurch kénnen auch die Gleitbewegungen aufer-
ordentlich giinstig gestaltet werden, das Federn und Hangen-
bleiben der Platinen wird verhiitet. Diese abgekiirzte Fiib-
rung bedingt jedoch eine verdnderte Stellung des ganzen
Maschenrades, damit die Platinen von 3 ab dennoch recht-
zeitig aus den Nadeln und den Schleifen s entfernt werden.

Es wird deshalb mit dem ganzen Maschenrad eine solche
Verschiebung vorgenommen, daB die linke Platinenseite gegen-
itber der rechten Seite merklich weiter von den Nadelkdpfen
abgeriickt wird. Auch die mit dem Triebrade versehene
Achse muB eine Verschiebung nach links innen erlangen; dann
erhilt aber das Triebrad schiefgeschnittene Zihne die ent-
sprechend in das Fiihrungsrad einzustellen sind. DaB hierbei
auch die Nadeln n, Abb. 3, mit den Kulierplatinen ebenfalls in
eine fiir das Kulieren der Schleifen giinstige Lage zu bringen
sind, braucht hier nur angedeutet zu werden.

(Fortsetzung folgt.)



