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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen eines Schuf3kettengewirkes, bei dem ein kontinuierlicher Faden oder
eine Fadengruppe standig in einer hin- und herbewegenden SchuRfadenlegeeinrichtung gefiihrt
wird, die die Fadengruppe von einem ersten SchuRfadenférdermittel zu einem zweiten
SchuBfadenférdermittel legt, wobei von der Schuf3fadenlegeeinrichtung eine SchuRfadengruppe
der Fadengruppe an die Férdermittel ibergeben sowie von der SchuRfadenlegeeinrichtung und
der Fadengruppe getrennt wird und nach dieser Phase die SchuRRfadengruppe beiderseits freie
Enden besitzt, so da die Schufadenfordermittel die SchuBfadengruppe anschlieRend einer
Maschenbildungsstelle zufiihren, an der die SchuRfaden mit maschenbildenden Kettfaden zu
einem Fladchengebilde verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, dal3, bevor die
SchuBfadengruppe (30°) an die SchuRfadenférdermittel (1; 2) libergeben wird, die Anfinge der
SchuBfadengruppe (30°) von einer ersten separaten Schufadenhalteeinrichtung (36) hilfsweise
erfal3t sowie festgehalten werden und danach in einer Entfernung von der ersten
Schul¥fadenhalteeinrichtung (36) die Schufadengruppe (30') an einer von den Anfingen
entfernten Stelle von einer zweiten separaten SchuRfadenhalteeinrichtung (37) hilfsweise erfalRt
sowie festgehalten wird, daR daraufhin die zwischen den SchuRRfadenhalteeinrichtungen (36; 37)
befindliche SchuRRfadengruppe (30’) von den SchuRfadenférdermitteln (1; 2) ibernommen wird,
daf nach der Ubernahme der SchufRfadengruppe (30') von den Schuffadenférdermitteln (1; 2) die
SchuRfadengruppe (30°) in der Ndhe der zweiten SchuRfadenhalteeinrichtung (37) von der
letzteren und von der SchuRfadenlegeeinrichtung (25) getrennt wird und die erste
SchuBfadenhalteeinrichtung (36) die Schu3fadengruppe (30') annéhernd gleichzeitig frelglbt dal3
die SchuRfadenférdermittel (1; 2) die lbernommene SchuRfadengruppe (30’) anschlieBend zur
Maschenbildungsstelle hin transportieren, daf? die in der zweiten SchuRfadenhalteeinrichtung
(37) hilfsweise gehaltene SchuRfadengruppe (30”’) im weiteren Verlauf zur ersten
Schuf¥fadenhalteeinrichtung (36) verlegt und von dieser ebenfalls hilfsweise erfalit sowie
festgehalten wird, dafd dann die zwischen den SchuRfadenhalteeinrichtungen (36; 39) befindliche
neue SchuBfadengruppe (30"’) von den SchuBfadenférdermitteln (1; 2) ibernommen wird, daR
nach der Ubernahme der neuen Schu Rfadengruppe (30”’) von den SchuRfadenférdermittein (1; 2)
diese SchuRfadengruppe (30”’) in der Ndhe der ersten Schuf¥fadenhaiteeinrichtung (36) von der
letzteren und von der Schuf3fadenlegeeinrichtung (25) getrennt wird und die zweite
Schuf3fadenhalteeinrichtung (37) die SchuBfadengruppe (30”’) annihernd gleichzeitig freigibt,
dal} die SchuRfadenférdermittel (1; 2) die Gbernommene SchulRfadengruppe (30”') im folgenden
zur Maschenbildungsstelle hin transportieren, da sich die vorstehenden Verfahrensschritte
beliebig oft wiederholen, und daR jeder Schuf3faden (30’; 30”; 30”’) nach seinem Eintragen in die
maschenbildenden Kettfaden von den SchuBfadenférdermitteln (1; 2) befreit wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR, wéhrend eine SchuRfadengruppe (30’;
30”,30"") von einer SchuBfadenhalteeinrichtung (36; 37) zu einer anderen hin verlegt wird, sich die
in der jeweiligen Bewegungsrichtung der SchuBfadengruppe (30’; 30”; 30”’) angeordnete
Schufifadenhalteeinrichtung (36; 37) in ihre oberste Stellung | bewegt, um eine neue
SchuBfadengruppe (30"; 30”; 30"') zu empfangen, und daB die SchuRfadenhalteeinrichtung (36;
37), welche zu dieser Zeit die SchuRfadengruppe (30’; 30”; 30”") hlt, in eine mittlere Stellung Il a
gehoben wird.

3. Verfahren nach den Ansprichen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daf diejenige
Schuf¥fadenhalteeinrichtung (36; 37), der die SchuRfadengruppe (30’; 30”; 30"’) zustrebt, dann
aus der Stellung I in eine mittlere Stellung Ilb abgesenkt wird, wenn die SchuRfadengruppe (30;
30"; 30"") von der betreffenden Schuf3fadenhalteeinrichtung (36; 37) gefangen worden ist, wobei
die gegentiberliegende andere SchuRfadenhalteeinrichtung (36; 37) wéhrenddessen aus der
mittleren Stellung Ila in ihre unterste Stellung lll herunter gelangt.

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daR diejenige
Schulfadenhalteeinrichtung (36; 37), von welcher sich die Schufadengruppe (30"; 30”; 30”")
fortbewegt, aus der mittleren Stellung Ilb in die andere mittlere Stellung lla hinaufbewegt wird,
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wird, sobald die Schuf3fadengruppe (30’; 30”; 30”') in der N&he der SchuRRfadenlegeeinrichtung
(25) abgeschnitten wurde, wobei die Stellung Il a solange beibehalten wird, bis die
SchuBfadengruppe (30’; 30”; 30"’) die andere SchulRfadenhalteeinrichtung (36; 37) erreicht hat.
Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dal3 in der Zeit, in welcher die betreffende
Schuf¥fadenhalteeinrichtung (36; 37) aus der mittleren Stellung llb in die andere mittlere
Stellungla hinaufbewegt wird, sich auch die gegentiberliegende Schuf3fadenhalteeinrichtung
(36; 37), die die SchuRfadengruppe (30’; 30”; 30"’) von neuem empfangen soll, aufwarts bewegt,
so dal} die Schufdfadenhalteeinrichtung (36; 37) aus der untersten Stellung Ill in die oberste
Stellung | verschoben wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf3 eine Schu3fadengruppe
(307; 30”; 30"’) von den SchuRfadenférdermitteln (1; 2) festgeklemmt wird, bevor die
SchuBRfadengruppe (30’; 30”; 30"’) in der Nahe der Schufadenlegeinrichtung (25) abgeschnitten
und an der gegeniberliegenden Schuf3fadenhalteeinrichtung (36; 37) etwa gleichzeitig
freigegeben wird, wenn die SchuRRfadenlegeeinrichtung (25) eine Hin- oder Herbewegung beendet
hat.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal? eine SchuRfadengruppe
(30"; 30"; 30"') stets dann an die Schuf’fadenférdermittel (1; 2) ibergeben wird, wenn die
vorhergehende Gruppe einen Vorlauf von einem Fadenahstand der SchulRfadenférdermittel (1; 2)
besitzt.

Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf? die Faden der
Schufdfadengruppe (30°; 30”; 30”) parallel zueinander geflihrt werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dak die Schuf3faden (30"; 30”;
30"') der Maschenbildungsstelle mit einem gréfReren gegenseitigen Abstand und schneller-
zugefiihrt werden, als der Fadenabstand und die Abzugsgeschwindigkeit des fertigen
Schuf3kettengewirkes betragen.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal3 je Maschenreihe des
SchuBRkettengewirkes ein Schuf3faden (30’; 30”; 30"’) eingetragen wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dal’ die SchulRfaden (30’; 30”;
30"’} in unterschiedlichen Abstdnden eingetragen werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dal jeder Schul3faden (30;
30”; 30”’) anndhernd rechtwinklig zur Lange des SchulRkettengewirkes bzw.
maschenreihengerecht eingetragen wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf3 Schul3faden (30’ 30”;
30"') der Maschenbildungsstelle schrag zugeflihrt werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dal? der
Maschenbildungsstelle neben den Schuf3faden (30"; 30”; 30"’) eine Grundware zugefuhrt wird,
welche vor einer Reihe von Stlitznadeln (71) in einen Raum zwischen den letzteren und einer
Anzahl von Lochnadeln (77) einlauft.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf? die Schul3fadenenden
nach dem Verbinden mit den maschenbildenden Kettfadden vom Schul3kettengewirke
abgeschnitten und anschlieflend abgesaugt werden.

Flache Kettengewirke, insbesondere Nahwirkmaschine, zum Ausliben des Verfahrens der
Ansprliche 1 bis 15, mit zwei angetriebenen, endlosen SchuRfadenférdermitteln und einer Gber
den letzteren angeordneten Schuf3fadenlegeeinrichtung, welche mit Mitteln zum sténdigen
Fihren eines kontinuierlichen Fadens oder einer Fadengruppe ausgestattet und quer zu den
Fordermitteln hin- und herbewegbar ist, die von der Fadengruppe abgeschnittene SchuR3fédden
einer Maschenbildungsstelle zufiihren und zu diesem Zweck eine Anzahl von Fadenklemmen
tragen, die von Betdtigungsmitteln steuerbar sind, dadurch gekennzeichnet, dal3 den beiden
SchuRfadenférdermitteln (1; 2) aulRerhalb ihres Zwischenraumes je eine
SchufR¥fadenhalteeinrichtung (36; 37) zugeordnet ist, die sich unterhalb der Bewegungsebene der
SchuBfadenlegeeinrichtung (25) befindet, und wobei zwischen jedem Fordermittel (1; 2) sowie der
zugehdrigen Schufifadenhalteeinrichtung (36; 37) eine Schneidvorrichtung (69; 60) vorgesehen
ist. :
Flache Kettenwirkmaschine nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daf? jede
SchuBfadenhalteeinrichtung (36; 37) mit einer Anzah! von Fadenklemmitteln (38; 39) besetzt ist,
welche mit der Zahl der wirksamen Fadenflhrer (35) der SchuRfadenanlegeeinrichtung (25)
Ubereinstimmt.
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18. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 und 17, dadurch gekennzeichnet, da jede
SchuBfadenhalteeinrichtung (36; 37) in vertikaler Richtung separat heb- und senkbar ausgefiihrt
ist, wobei ein System von Getriebegliedern (45a; 45b) als Betatigungsmittel dient.

19. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dal3 die
SchuRfadenlegeeinrichtung (25) auf rechtwinklig zu den SchuBfadenférdermitteln (1; 2)
gehalterten Stangen (28; 29) hin- und herbewegbar vorgesehen ist.

20. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, da@3 die
Stangen (28; 29) der SchuRfadenlegeinrichtung (25) schrag zu den SchuRfadenférdermiteln (1;2)
angeordnet sind, um eine schrag liegende SchuBfadengruppe (30°; 30"; 30"") in die
Maschenbildungsstelle einbringen zu kdnnen.

21. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daf die
SchuRfadenférdermittel (1; 2) Fadenklemmen (3; 4) tragen, welche untereinander den gleichen
Abstand besitzen wie die Fadenfiihrer (35) der SchuBfadenlegeeinrichtung (25) und wie die
Fadenklemmittel {38; 39) der SchuRfadenhalteeinrichtung (36; 37).

22. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daf3 die
Fadenklemmittel (38; 39) im wesentlichen aus Klemmschenkeln (40; 41), Fadenleitstiften (42) und
je einem Fadenumlenkmitel (43) bestehen.

23. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dal3 die
Fadenklemmittel (38; 39) mittels einer kurvenscheibengesteuerten Fihrungsstange (49) betétigbar
sind. :

24. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dal3 jede
Schneidvorrichtung (59; 60) soviel Scheren (61; 62) umfaf3t, wie Fadenklemmittel (38; 39) an jeder
SchuRfadenhalteeinrichtung (36; 37) vorgesehen sind.

25. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dal die
Fadenklemmen (3; 4) der SchuRfadenfdérdermittel (1; 2) mittels eines Hebelsystems (23a; b; ¢;
24a: b; c) steuerbar sind, das an eine Schiene (23; 24) angelenkt ist.

26. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daf3
zwischen die Reihe von Stiitznadeln (71) eine Anzahl von Zubringeplatinen (72) greifen, die in
Richtung (X) betatigbar sind und eine derart gerichtete Auf- und Abbewegung ausfiihren.

27. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daR die
Maschine nach der Maschenbildungsstelle mit einer Absaugeinrichtung (76) ausgestattet ist, die
die mittels Schneidmesser (74) abgetrennten Fadenenden ableitet.

28. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dal3

: mehrere SchuRfadenlegeeinrichtungen (25) oberhalb der Schu3fadenférdermittel (1; 2) hin-und
herbewegbar angeordnet sind.

29. Flache Kettenwirkmaschine nach den Anspriichen 16 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dal3 eine
rechtwinklig hin- und herbewegbare und eine schrig bewegbare SchuRfadenlegeeinrichtung (25)
vorgesehen sind.

Hierzu 9 Seiten Zeichnunge

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine flache Kettenwirkmaschine, insbesondere Néhwirkmaschine, zum Herstellen eines
SchuBkettengewirkes, wobei ein kontinuierlicher Faden oder eine Fadengruppe sténdig in einer hin- und herbewegbaren
SchuRfadenlegeeinrichtung gefiihrt wird, die die Fadengruppe von einem ersten Schuffadenfordermittel zu einem zweiten
SchuRfadenférdermittel legt, wobei von der SchuRfadenlegeeinrichtung eine SchuB3fadengruppe an die Férdermittel ibergeben
sowie von der SchuRfadenlegeeinrichtung und der Fadengruppe getrennt wird und nach dieser Phase die Schuf3fadengruppe
beiderseits freie Enden besitzt, so daR die SchuBfadenférdermittel die SchuBfadengruppe anschlieend einer
Maschenbildungsstelie zuflihren, an der die SchuBRfaden mit maschenbildenden Kettfaden zu einem Flachengebilde verbunden
werden.

Charakteristik einer bekannten technischen Lésung

Bekannt ist eine Vorrichtung fiir die Zufiihrung von Fiillfaden zu einer Wirkmaschine (DE-OS 2134022). Arbeitsweise und
Bestandteile dieser Vorrichtung entsprechen der oben gekennzeichneten Art.

Die SchuRfadenlegeeinrichtung der Vorrichtung besitzt lediglich die Fahigkeit, bei einem Hingang eine SchuBfadengruppe in
SchuRfadenfordermittel abzulegen. Der Hergang bzw. die Rickwartsbewegung der Legeeinrichtung erfolgt ohne
SchufRfadenablage in die Fordermittel.
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Mit der bekannten Vorrichtung ist es erforderlich, zu Beginn eines jeden wirksamen Hinganges der SchuRfadenlegeeinrichtung
die freien SchuRfadenenden jedesmal wieder neu in das diesseitige SchufRfadenférdermittel einzufiihren, um die Fadenenden
gegen die Hubbewegung der Legeeinrichtung festzuhalten.

Aus diesem Grunde besteht die Méglichkeit der Ausstattung der SchulRfadenlegeeinrichtung mit relativ komplizierten
Fadenklemmitteln.

Die Unwirksamkeit der Herbewegung flihrt entweder zu einer niedrigen Férdergeschwindigkeit der SchuRfadenférdermittel
oder zu einer Gberschnellen Hubgeschwindigkeit der SchuRfadenlegeeinrichtung, wenn eine hohe Férdergeschwindigkeit
gewiinscht ist. Beide Erscheinungen sind mit betrichtlichen Nachteilen verbunden. N
Die Ausstattung der SchuBfadenlegeeinrichtung mit Fadenklemmitteln bedeutet zu bewegende Masse, welche den
Antriebsaufwand erhdht. AuBerdem bringt das sténdig neue Einfiihren der Fadenenden in das diesseitige
Schulfadenfordermittel Funktionsunsicherheiten mit sich. Das ist unvorteilhaft.

Ziel der Erfindung

Mit der Erfindung ist die Beseitigung der angefiihrten Nachteile und eine ausreichende Zuverl&ssigkeit der Maschine bei einer
hohen Arbeitsgeschwindigkeit bezweckt.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht in der Schaffung eines Verfahrens und einer flachen Kettenwirkmaschine, wobei jede
Bewegung der SchuBfadenlegeeinrichtung eine Ubergabe einer endlichen SchuBfadengruppe an die SchuRfadenférdermittel
auslést und die von einer Vorratsstelle abzuziehenden Faden in der Nahe der SchuBfadenférdermittel stindig in Bereitschaft
gehalten werden. .

Die Erfindungsaufgabe wird dadurch geldst, daB, bevor die SchuBfadengruppe an die SchuBfadenférdermittel (ibergeben wird,
die Anfédnge der SchuBfadengruppe von einer ersten separaten SchuBfadenhalteeinrichtung hilfsweise erfaBt sowie _
festgehalten werden und danach in einer Entfernung von der ersten SchuRRfadenhalteeinrichtung die SchuRfadengruppe an
einer von den Anféngen entfernten Stelle von einer zweiten separaten Schufadenhalteeinrichtung hilfsweise erfaRt sowie
festgehalten wird, daR daraufhin die zwischen den SchufRfadenhalteeinrichtungen befindliche SchuRfadengruppe von den
SchuRfadenférdermitteln (ibernommen wird, daB nach der Ubernahme der SchuRfadengruppe von den
Schuffadenfordermitteln die Schu3fadengruppe in der Ndhe der zweiten SchuRRfadenhalteeinrichtung von der letzteren und
vonder Schulifadenlegeeinrichtung getrenntwird und die erste Schuffadenhalteeinrichtung die SchuRfadengruppe annihernd
gleichzeitig freigibt, daR die SchuRfadenfordermittel die ibernommene SchuRfadengruppe anschlieBend zur
Maschenbildungsstelle hin transportieren, daf die in der zweiten SchuRRfadenhalteeinrichtung hilfsweise gehaltene
Schulfadengruppe im weiteren Verlauf zur ersten SchuRfadenhalteeinrichtung verlegt und von dieser ebenfalls hilfsweise
erfa3t sowie festgehalten wird, daf dann die zwischen den SchuRRfadenhalteeinrichtungen befindliche neue
SchuRfadengruppen von den SchuRfadenférdermitteln (ibernommen wird, daR nach der Ubernahme der neuen
Schuffadengruppe von den SchuBfadenférdermitteln diese SchuRfadengruppe in der Nahe der ersten
Schuf3fadenhalteeinrichtung von der letzteren und von der SchuRRfadenlegeeinrichtung getrennt wird und die zweite
SchuBfadenhalteeinrichtung die SchuRRfadengruppe annahernd gleichzeitig freigibt, daR die SchuBfadenfdrdermittel die
iibernommene Schulfadengruppe im folgenden zur Maschenbildungsstelle hin transportieren, daB sich die vorstehenden
Verfahrensschritte beliebig oft wiederholen, und daR jeder SchuRfaden nach seinem Eintragen in die maschenbildenden
Kettfaden von den Schufifadenfordermitteln befreit wird.

Eine Maschine zur Durchfiihrung des vorstehenden Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, daR den beiden

- SchuRfadenférdermittein auRerhalb ihres Zwischenraumes je eine SchuRfadenhalteeinrichtung zugeordnet ist, die sich
unterhalb der Bewegungsebene der SchuRfadenlegeeinrichtung befindet, und wobei zwischen jedem Férdermittel sowie der
zugehdrigen Schuffadenhalteeinrchtung eine Schneidvorrichtung vorgesehen ist.

Mit der Erfindung wird die Wirksamkeit der SchuRfadenlegeeinrichtung wihrend jeder Bewegung erreicht und infolge der
Anordnung sowie Funktionen der Schuffadenhalteeinrichtungen eine stindige Bereitschaft der abzuziehenden Faden
gesichert. .

*

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung wird nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel naher erlutert. Die Zeichnungen zeigen in:

Fig.1: eineim wesentlichen geschnitten gezeichnete Darsteilung der SchuBfadenlegeeinrichtung, der SchuRfadenférdermittel
und der Schul3fadenhalteeinrichtung einschlieBlich weiterer zugehériger Mittel — von der Maschenbildungsstelle aus
gesehen,

Fig.2: eine schematische und um den Verlauf der Férdermittel ergénzte Seitenansicht der Fig. 1 in Richtung des Pfeiles Ain
verdndertem Maf3stab und ohne Schneidvorrichtung, wobei geéffnete Fadenklemmittel gezeigt sind,

Fig.3: eine Schuffadenhalteeinrichtung gemaR Fig. 1 als Ansicht in Richtung des Pfeiles B mit ausfihrlichen Einzelheiten in
verdndertem Ma@stab, wobei geschlossene Fadenklemmittel gezeigt sind,

Fig.4: eine Draufsicht der Fig.3,

Fig.5: eine Seitenansicht einer Schneidvorrichtung der Fig. 1 mit einem Betatigungsmitte! — betrachtet in Richtung des Pfeiles
C,

Fig.6: eine andere Variante von Einzelheiten der Schufadenhalteeinrichtung der Fig.3,

Fig.7: ein weiteres Detail im Unterschied zu den Fig.3 und 6,

Fig.8: Betatigungsmittel fiir Fadenklemmen eines SchulRfadenférdermittels — schematisch dargestellt,
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Fig. 9 bis 16: Ablaufschemata der Verfahrensschritte der SchuBfadenlegung und -erfassung von den
Schuf¥fadenférdermitteln,
Fig.17: die Maschenbildungsstelle in einem vereinfachten Querschnitt.

GemafR Fig. 1 sind zwei endlose SchuRfadenférdermittel 1; 2 in einem bestimmten Abstand zueinander angeordnet. Beide
Férdermittel 1; 2 bewegen sich vdllig synchron und kontinuierlich zur Maschenbildungsstelle. Bezogen auf die Zeichnung der
Fig. 1 bedeutet das Hinbewegen zur Maschenbildungsstelle eine Bewegung der Férdermittel 1; 2 senkrecht aus der
Zeichnungsebene heraus. An den Schuf3fadenférdermitteln 1; 2 ist eine Vielzahl von Fadenklemmen 3; 4 in gleichmé&Rigen
Abstidnden befestigt. Es sind immer zwei Fadenklemmen 3; 4 annéhernd rechtwinklig zur Bewegungsrichtung der Férdermittel
1; 2 gegeniberliegend vorgesehen. Das Schuf3fadenférdermittel 1 wird von den Fiihrungsschienen 5; 6 und 7 gefiihrt, wahrend
das Fordermittel 2 von den Fihrungsschienen 8; 9 und 10 aufgenommen ist. Jede Fadenkiemme 3; 4 besitzt ein
Klemmenunterteil 11; 12, welches an der Winkellasche 13; 14 befestigt ist, und ein Klemmenoberteil 15; 16, das mit seinem
StoRel 21; 22 im Unterteil 11; 12 beweglich gefiihrt wird. Eine Druckfeder 17; 18, die iber den Ansatz 19; 20 das Klemmenoberteil
15; 16 gegen das Klemmenunterteil 11; 12 drlickt, bewirkt, daR ein zwischen den Klemmenteilen 11; 15 bzw. 12; 16 eingefiihrter
Faden gehalten werden kann. Unter dem StdRel 21; 22 ist eine in vertikaler Richtung bewegbare Schiene 23; 24 angeordnet. Jede
dieser Schienen 23; 24 erhélt ihre Bewegung von einer nicht dargestellten Kurvenscheibe, die mit dem Maschinenantrieb in
Verbindung steht. Die Kurvenscheibe Ubertragt die Bewegung mittels eines Hebelsystems 23a; b; c bzw. 24 a; b; ¢ (Fig. 8) auf die
Schienen 23; 24, die den SchuRfadenfordermitteln 1; 2 je zugeteilt sind. Eine vertikale Bewegung einer Schiene 23; 24 nach oben
bewirkt ein Offnen der Fadenklemme 3 bzw. 4. Die Schienen 23; 24 sind derart bemessen, daR gleichzeitig mindestens so viel
Fadenklemmen 3; 4 gedffnet werden, wie Schul3faden zu einer SchuBfadengruppe gehéren.

Uber den beiden SchuBfadenférdermitteln 1; 2 ist eine zur Bewegungsrichtung der letzteren angenahert senkrecht hin- und
herbewegbare SchuBfadenlegeeinrichtung 25 vorgesehen, welche ihre Hin- und Herbewegung mittels Rollen 26; 27 (Fig. 2) auf
zwei fest angeordneten Stangen 28; 29 ausfihrt. Von der Schuf3fadenlegeeinrichtung 25 wird gemaf Fig. 1 ein kontinuierlicher
Faden 30 oder eine Fadengruppe 30 sténdig gefiihrt, deren Abzug von ortsfesten Spulen 31 iber einen gemeinsamen
Fadenspeicher 32 erfolgt. Die SchuBfadenlegeeinrichtung 26 umfalt Fadenfihrungsmittel 33; 34 und langgestreckte
Fadenfiihrer 35. Der Abstand der Fadenfiihrer 35 zueinander entspricht dem Abstand der Fadenklemmen 3; 4, den die letzteren
auf ihrem Schuf3fadenfordermittel 1; 2 untereinander haben.

Aufierhalb des Zwischenraumes der SchuRfadenférdermittel 1; 2 und unterhalb der Bewegungsebene der
SchuRfadenlegeeinrichtung 25 ist jedem Férdermittel 1; 2 eine SchuBfadenhalteeinrichtung 36; 37 zugeordnet, die fiir jeden
SchuBfaden 30’ einer gleichzeitig von der SchuRfadenlegeeinrichtung 25 bei einem Hin- oder Hergang gelegten
SchuRfadengruppe 30’ ein Fadenklemmittel 38; 39 tragt. Die beiden Schuf3fadenhalteeinrichtungen 36; 37 mit ihren
Fadenklemmitteln 38; 39 und Antrieben sind von gleicher Bauart, so dal? die weitere Beschreibung dieser Mittel-an Hand einer
Maschinenseite erfolgen kann. Ausgewahlt wurde hierzu die Seite der Schuf3fadenhalteeinrichtung 37. Wie die Fig.2 und 3
zeigen, wird ein diesbezligliches Fadenklemmitte! 39 von einem festen Klemmschenkel 40 und von einem bewegbaren
Klemmschenkel 41 gebildet. Die Klemmschenkel 40; 41 sind mit je einem Fadenleitstift 42 versehen (vgl. auch Fig. 1). Einer von
den beiden Klemmschenkeln 40; 41 — im vorliegenden Fall wurde der bewegliche Schenke 41 bestimmt — ist
zweckméaRigerweise mit einem Fadenumienkmittel 43 auszustatten, welches, wie aus Fig.4 hervorgeht, im geschlossenen
Zustand des Fadenklemmittels 39, das heil3t, wenn zwischen den Klemmschenkeln 40; 41 ein SchuBfaden 30" gehalten wird, den
Spalt 44 zwischen den Klemmschenkeln 40; 41 verdeckt.

Die festen Kiemmschenkel 40 des Fadenklemmittels 39 sind entsprechend Fig.3 und 4 an einer Fihrungsplatte 45 befestigt.
Letztere ist auf Sdulen 46 in vertikaler Richtung bewegbar gelagert (vgl. Fig. 1). Angetrieben wird die vertikal bewegbare
FUhrungsplatte 45 tiber ein System von Getriebegliedern 45a; 45b von einer nicht dargestellten Kurvenscheibe, welche
wiederum Verbindung mit dem Hauptantrieb der Maschine hat. AuBerdem trégt die Flihrungsplatte 45 noch eine Leitschiene 47,
die in eine Nut 48 des bewegbaren Kiemmschenkels 41 des Fadenklemmittels 39 ragt.

GemaB den Fig.3 und 4 wurde in den festen Klemmschenkein 40 eine Flthrungsstange 49 verschiebbar gelagert. Sie tragt die
bewegbaren Klemmschenkel 41, die mit der Stange 49 verbunden sind. Die in den Nuten 48 eingeflihrte Leitschiene sichert die
Klemmschenke! 41 gegen Verdrehung auf der Stange 49. Fiir jeden bewegbaren Klemmschenkel 41 ist auf der Fiihrungsstange
49 ein l6sbarer Ring 50, der axial auf der Stange 49 unverschiebbar ist, und eine zwischen dem festen Klemmschenkel 40 eines
benachbarten Fadenklemmittels 39 und dem bewegbaren Klemmschenkel 41 angeordnete sowie vorgespannte Druckfeder 51
vorhander. Die Fiihrungsstange 49 wurde an ihrem hinteren Ende mit einem Ansatz 52 mit einem Stift 53 ausger(stet, dessen
Achse mitder Achse der Fiihrungsstange 49 fluchtet. Der Stift 53 ist, bezogen auf die Filhrungsstange 49, auermittig angeordnet
und in einem Lager 54 aufgenommen, wodurch ein Verdrehen der Stange 49 ausgeschlossen wird. Die Steuerung der axialen
Bewegung erfolgt von einer nicht gezeigten Kurvenscheibe, welche eine entsprechende Bewegung auf einen Hebel 55 Ubertragt,
der dann Uber eine Rolle 56 auf die Fihrungsstange 49 einwirkt. Ein Drehen des Hebels 55 entgegen dem Uhrzeigersinn flhrt zu
einem Verschieben der Flihrungsstange 49 nach links, wodurch Uber die Ringe 50 die bewegbaren Klemmschenkel 41 entgegen
der Wirkung der Druckfedern 51 ebenfails nach links verschoben werden, was zum Offnen der Fadenklemmitte! 39 fiihrt. Eine
Drehbewegung des Hebels 55 im Uhrzeigersinn hat zur Folge, daR die Filhrungsstange 49 von den Druckfedern 51 Uber die
bewegbaren Klemmschenkel 41 und die Ringe 50 nach rechts bewegt wird, was ein SchlieRen der Fadenklemmittel 39 zum
Ergebnis hat. infolge eines Spaltes 57 zwischen dem Ansatz 52 und der Rolle 56 bei geschlossenen Fadenklemmitteln 39 und
dadurch, daB auf jeden bewegbaren Klemmschenkel 41 eine Druckfeder 51 wirkt, wird erreicht, daB jedes Fadenklemmittel 39
praktisch fir sich allein bzw. unabh&ngig von den anderen Klemmitteln 38 vollstdndig geschlossen wird. Die Klemmwirkung der
Fadenklemmitte! 39 ist damit von Dickenschwankungen der SchuRRfadden 30" und von Fertigungstoleranzen weitgehend
unbeeinfluflbar.

Esist auch denkbar, aufler den Druckfedern 51 noch eine weitere Feder 58 gemaR Fig. 6 zentral auf die Flithrungsstange 49
einwirken zu fassen. In diesem Falle liegt die Rolle 56 immer am Ansatz 52 an, und der erforderliche Spalt 57 tritt zwischen dem
Ring 50 und dem bewegbaren Klemmschenkel 41 auf. Beiden Ausfihrungsbeispielen fir Bewegungsmittel der Flihrungsstange
49 (Fig.3, 4 und 6) ist gemeinsam, daR das Offnen der Fadenklemmittel 39 formschlissig und das SchlieRen kraftschliissig
erfolgt. Jedoch ist es auch moglich, die Flihrungsstange 49 in beiden Bewegungsrichtungen formschlissig anzutreiben, wie das
in Fig.7 gezeigt wird. Bei dieser Variante muf bei geschlossenen Fadenklemmitteln 39 mindestens ein Spalt 57 zwischen der
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Rolle 56 und dem Ansatz 52 vorhanden sein, wobei es durchaus auch zweckmaRig sein kann, wenn auRerdem ein
entsprechender Spalt zwischen den Ringen 50 und den bewegbaren Klemmschenkeln 41 vorgesehen wird.

Aus den drei Beispielen fiir das axiale Bewegen der Fiihrungsstange 49 ist ebenfalls ersichtlich, daR die vertikale Lage der
SchuRfadenhalteeinrichtung 37 keinen Einflu auf die Verschiebung der Fiihrungsstange 49 hat, weil die Wirksamkeit des Armes
des Hebels 55 von der vertikalen Stellung des Ansatzes 52 unabhéangig ist, wolange der letztere im Bereich des Hebels 55
verbleibt.

GemaR Fig. 1 wurde die flache Kettenwirkmaschine auf beiden Seiten zwischen den SchuBfadenférdermitteln 1 bzw. 2 und den
SchuBfadenhalteeinrichtungen 36 bzw. 37 mit je einer Schneidvorrichtung 59; 60 ausgestattet. Jede Schneidvorrichtung 59; 60
umfaft fiir jeden Schuffaden 30’ der pro Hin- und Herbewegung der SchuRfadenlegeeinrichtung 25 gelegten SchuRfiden 30’
eine Schere 61; 62. Ihr Abstand voneinander auf jeder Seite der Maschine entspricht dem Abstand der Fadenfiihrer 35 der
Schulfadenlegeeinrichtung 25, Die beiden Schneidvorrichtungen 59; 60, ihre Scheren 61; 62 und der dazugehorige Antrieb sind
prinzipiell gleich, so daR die folgende Erlauterung sich auf eine Schneidvorrichtung 59; 60 beziehen kann. Entsprechend Fig.5
wird die Schere 61 von einem festen Scherenschenkel 63 und einem bewegbaren Scherenschenkel 64 gebildet. Mittels
Gewindebolzen 65; 65a ist der feste Scherenschenkel 63 gehaltert, wobei der Bolzen 65 auch als Lager fir den bewegbaren
Schenkel 64 dient. An jedem Scherenschenkel 64 ist ein Stift 66 befestigt, der zwecks Bewegung des losen Schenkels 64 in einer
Ausnehmung einer Stange 67 gefiihrt ist. Die Stange 67 wird von einer nicht dargestellten Kurvenscheibe iiber einen Hebel 68
und einen Bolzen 69 bewegt.

Im folgenden wird die Arbeitsweise der beschriebenen flachen Kettenwirkmaschine detailliert dargelegt.

Die Fig.9 bis 16 zeigen hierzu Ablaufschemata der Verfahrensschritte, die von der SchuRfadenlegeeinrichtung 25, den
SchuBfadenhalteeinrichtungen 36; 37, den Schuffadenférdermitteln 1; 2 und den Schneidvorrichtungen 59; 60 im
Zusammenspiel mit weiteren Mitteln durchzuflihren sind. Die gewéhiten Bezugszahlen entsprechen denen der Fig. 1.

Wie den Fig.9 und 10 entnommen werden kann, ist ein Anfang einer SchuRfadengruppe 30’ in den Fadenklemmen 38 gehalten
(in diesem Sinne ist die Fig.9 mit der Fig. 1 in Ubereinstimmung). Die Fadenklemmittel 38 nehmen dabei eine Stellung lla tiber
der Ebene der SchuBRfadenférdermittet 1; 2 ein. Ebenfalls (iber der Ebene der Fordermittel 1; 2 stehen in dieser Phase die
Fadenklemmittel 39. Dieselben befinden sich in der Stellung |, die von der Ebene der Fordermittel 1; 2 weiter entfernt ist als dié
Stellung lla der Fadenkiemmittel 38. Die Seite der Fadenklemmittel 38 wird, bezogen auf die Funktion der
Schufifadenlegeeinrichtung 25, in dieser Phase als SchuBeingabeseite bezeichnet und die Seite der Fadenklemmittel 39 als
SchuBabgabeseite. Die SchuRfadengruppe 30’ bewegt sich nun von der SchufReingabeseite (links) zur Schuflabgabeseite
(rechts) hin. Die Fadenflhrer 35, die die SchuB3faden 30’ filhren, durchfahren bei Ankunft an der SchuRabgabeseite die vorher
gedffneten Fadenklemmittel 39. Infolge des Haltens der SchuRfadenanfange in den Fadenklemmittein 38 und der Bewegung der
SchuBfadenlegeeinrichtung 25 wird die SchuRfadengruppe 30’ von den Spulen 31 (Fig. 1) abgezogen und oberhalb der
Schuffadenférdermittel 1; 2 Gber die gesamte Arbeitsbreite gelegt. Nimmt man gemaR Fig.9 an, daR eine Gruppe endlicher
SchuBfaden 30" vorher in die Fadenklemmen 3; 4 der Férdermittel 1; 2 iibergeben worden ist, so strebt diese , alte”
SchuBfadengruppe 30" jetzt gemeinsam mit den Férdermitteln 1; 2 der Maschenbildungsstelle zu (das ist eine gedachte, nicht
illustrierte Bewegung aus der Zeichnungsebene heraus, auf einen Betrachter hin gerichtet), wobei die Fadenklemmen 3; 4
geschlossen sind. Die ,alte” SchuRfadengruppe 30" besitzt auf der SchuBeingabeseite ein kiirzeres Fadenende als an der
SchuRabgabeseite, wo das Fadenende etwas lénger ausfalit. Die Ursachen dafiir werden spater noch erléutert. In Fig.10 wurde
weitergehend davon ausgegangen, daf3 sich die ,alte” SchuBfadengruppe 30" aus dem Bereich der Fadenklemmittel 38; 39
herausbewegt hat (von oben auf die Klemmittel 38; 39 geschaut), um einer ,neuen” Schufadengruppe 30’ freien Raum zu
geben. Das heift ebenfalls, es sind inzwischen freie gedffnete Fadenklemmen 3; 4 mit den SchuRfadenférdermitteln 1; 2
vorgeriickt und unter der ,neuen” SchuRfadengruppe 30’ eingetroffen. Ubrigens sind alle Geschwindigkeits- und
Wegverhaitnisse so miteinander abgestimmt worden, daB eine ,alte” SchuBfadengruppe 30” mitden SchuRfadenférdermitteln
1; 2 bei jedem Hin- oder Hergang der SchuBfadenlegesinrichtung 25 soweit vorriickt, daR die folgende ,neue”
SchuRfadengruppe 30" sich im gewlinschten Abstand anschlieRen kann und hierzu geéffnete sowie aufnahmefahige
Fadenklemmen 3; 4 vorfindet.

Sobald die Fadenfihrer 35 die Fadenklemmittel 39 durchfahren haben, schlieRen sich dieselben, und daraufhin senken sich die
Fadenklemmittel 38; 39 an beiden Seiten gleichzeitig {Fig. 11). Die ,neue” SchuRfadengruppe 30’ gelangt somit in den
Wirkungsbereich von zu diesem Zeitpunkt gedffneten Fadenklemmen 3; 4 (Fig.8) und in die gespreizten Scheren 61; 62 (Fig.5),
wie esin Fig. 12 gezeigt ist. Aus Fig. 8 kann hierzu entnommen werden, auf welche Weise die ,neue” SchufRfadengruppe 30’ von
den Klemmenunter- und -oberteilen 11; 12 bzw. 15; 16 der Fadenklemmittel 34 erfalRt wird. Die Fadenklemmittel 38 erreichen
dabei aus der Stellung Ila liber der Ebene der SchuBfadenférdermittel 1; 2 ihre unterste Stellung Il, die sich annhernd in Héhe
der Fordermittel 1; 2 befindet. Die Fadenklemmittel 39 dagegen senken sich in die Stellung iIb, die tiber der Ebene der
Férdermittel 1; 2 befindlich ist, wobei jedoch die SchuRfadengruppe 30’ in die Ebene der Fadenklemmen 3; 4 gefiihrt wird, wie
vorher beschrieben wurde.

Nachdem die SchuRfadengruppe 30’ von den Fadenklemmen 3; 4 erfaRRt wurde, werden die letzteren gemaf Fig. 13 geschlossen
und anschlieBend die Fadenklemmittel 38 gedffnet sowie die SchuRfadengruppe 30’ auf der SchuBabgabeseite bzw. auf der
Seite der Fadenklemmittef 39 mittels der Scheren 52 geschnitten. Das Schneiden geschieht zwischen den Fadenklemmen 4 und
den Fadenklemmitteln 39, wobei die letzteren geschlossen gehalten werden. Das Offnen der Fadenklemmittel 38 ohne
Betétigung der Scheren 61 flihrt zu einem etwas ldngeren Fadenende der SchuRfadengruppe 30’ an den Fadenklemmen 3 und
zum Entleeren der Fadenklemmittel 38, wahrend das Fadenende an den Fadenklemmen 4 infolge Betétigung der Scheren 62

. kiirzer entstenht. In Fig. 9 gab es die gleiche Erscheinung mit vertauschten Seiten, da die ,alte” Schuffadengruppe 30" in einem
entgegengesetzten Zyklus entstanden war, der sich nunmehr in der Fig. 14 als eine Folge auf Fig. 13 von Anfang an wiederholt. Es
vertauschen sich also die Funktionen der Seiten der Fadenklemmittel 38; 39. Die Seite der Klemmittel 38 fungiert beim folgenden
Zyklus als SchuBRabgabeseite und die Seite der Klemmittel 39 als SchuReingabessite. Somit vollzieht sich nachstehend ein
seitenvertauschter Ablauf der Fig.9 bis 13.

Die Schulfadenlegeeinrichtung 25 der Fig. 14 bewegt sich aufdie neue SchuRabgabeseite (Fadenklemmittel 38) zu, und die
Fadenklemmittel 39 sind in eine Stellung Ila nach oben gertckt, wobei ein Anfang einer wiederum ,neuen” SchuBfadengruppe
30'" jetzt von den Fadenklemmitteln gehalten wird. Bevor die SchufRfadenlegeeinrichtung 25 das Fadenklemmittel 38 erreicht,
hat sich auch dessen Hohe verstellt, indem die oberste Stellung | zur Arbeitsposition geworden ist, in der die SchuRRfadengruppe
30" von der SchuRfadenlegeeinrichtung 25 empfangen wird. In den Fadenklemmen 3; 4 der Fig. 14 befindet sich noch die



T T A 2w

LzZweitélteste” SchuRfadengruppe 30, welche auf dem Wege ist, flir die ,neue” SchuRfadengruppe 30'" Platz zu schaffen, was
im Sinne von Fig. 15 dann geschehen ist. Sobald die Fadenflhrer 35 die Fadenklemmittel 38 durchfahren haben, schiieRen sich
die letzteren, und beide Fadenklemmittel 38; 39 senken sich anschlieRend so, dafd die SchulRfadengruppe 30’ in bereits
beschriebener Weise von den Fadenklemmen 3; 4 aufgenommen wird. Die Fadenklemmittel 38 haben dabei die Stellung llb und
die Fadenklemmittel 39 die unterste Stellung lil eingenommen. Im weiteren Verlauf werden die Fadenklemmittel 39 gedffnet und
die SchuBfadengruppe 30'" mittels der Scheren 61 geschnitten.

Es beginnt im folgenden ein weiterer Bewegungszyklus analog den Fig.9 bis 13, der sich beliebig oft wiederholen kann.

Die SchuRfaden 30’; 30”; 30°”, welche zur Maschenbildungsstelle gelangt sind, werden dort (Fig. 17) mittels Wirknadeln 73 und
Lochnadeln 77 sowie maschenbildender Kettfiden zu einem Flachengebilde — einem SchuBkettengewirke — verbunden. Dies
kann mit mehreren Lochnadelreihen oder mit einer Reihe geschehen, wobei die bekannten Kettenwirkbindungen und ihre
Kombinationen Anwendung finden kénnen. Es ist auch denkbar, entlang der SchuRfaden 30°; 30”; 30"" anndhernd rechtwinklig
dazu oder schrég verlaufend lose Kettfaden oder Musterelemente anzubinden. Mit der vorliegenden Erfindung ist weiter
beabsichtigt, ein Fldchengebilde herzustellen, das aus Schuf3faden 30’; 30",30"", einer an die letzteren angelegten Grundware 78
und die vorgenannten Elemente verbindenden Kettfaden besteht. Zu diesem Zweck wird die Maschine die Grundware 78 vor den
Stitznadeln 71 zugefihrt, so daB dieselbe zwischen den Lochnadeln 77 und den Stiitznadeln 71 in die Maschenbildungsstelle
eintauft. Als Grundware kann ein Gewebe , ein Gewirke, ein Faservlies, eine Plastfolie, eine Filzbahn oder ein Spinnvlies
verwendet werden.

Um jeden SchufRfaden 30°; 30”; 30’" in eine vorbestimmte Maschenreihe einzubinden, sind an mehreren Stellen zwischen den
Abschlagplatinen 70, den Wirknadeln 73 und den Stitznadeln 71 Zubringeplatinen 72 vorgesehen, die an einer nicht
dargestellten gemeinsamen Barre gehaltert wurden. Die Platinen 72 fihren Hubbewegungen in Richtung X aus, die nach
aufwiérts und nach abwaérts gerichtet sind. Bei der Abwértsbewegung erfassen die Platinen 72 den néchstliegenden Schufaden
30'; 30”; 30" und tragen denselben in eine Maschenreihe ein, wobei der Schufaden 30’; 30”; 30"" hinter die Wirknadeln 73 .
gebracht wird. In der tiefsten Stellung verbleiben die Platinen 72 solange, bis die Spitzen der Wirknadeln 73 aus den Stiitznadeln
71 hervortreten, so dal der SchufRfaden 30’; 30”; 30"” nicht mehr ausweichen kann. Der geschilderte Ablauf wird mit jedem
Schuffaden 30'; 30”; 30’” durchgefiihrt. Als Antrieb fir die Barre der Zubringeplatinen 72 kann ein gewdhnlicher
Kurvenscheiben- oder Kurbeltrieb benutzt werden. Die hochste Stellung der Platinen 72 ist in der Zeichnung gestrichelt
angedeutet und die tiefste Stellung mit Vollinien gekennzeichnet. Entsprechend Fig.2 ist an der Maschenbildungsstelle an
beiden inneren Seiten der SchuBfadenfordermittel 1; 2 ein Schneidmesser 74 an einer Barre der Zubringeplatinen 72 so
angeordnet, daB infolge der Hubbewegung der Barre ein SchuRfaden 30'; 30”; 30'”, sobald er in einer Maschenreihe
eingebunden ist, von den Fadenklemmen 3; 4 der Fordermittel 1; 2 getrennt wird, um das Schul3kettengewirke sofort von den
Férdermitteln 1; 2 zu befreien. AnschlieBend wird jedes neue hergestellte Stiick des Gewirkes aufgewickelt. Die Fadenklemmen
3; 4 laufen nach der Maschenbildungsstelle auf eine auf beiden Seiten vorhandene Kurve 75 auf, wodurch die Klemmen 3; 4
gedffnet werden und die noch vorhandenen Fadenenden von einer auf jeder Seite angeordneten Absaugeinrichtung 76
abgesaugt werden kénnen.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist auch eine schrége Anordnung der Stangen 28; 29 der Schuf3fadenlegeeinrichtung 25
zu sehen, um schrig zu den SchuBfadenférdermitteln 1; 2 Gbergebene und von den letzteren festgehaltene-Schufifadengruppen
30°; 30"; 30"" der Maschenbildungsstelle zuzufihren. Es kdnnen beispielsweise auch zwei Schul3fadenlegeeinrichtungen 25
vorgesehen sein, wovon die eine sich senkrecht und die andere sich schrég in bezug auf die SchuBfadenférdermittel 1; 2 hin-und
herbewegt.
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