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Vorwort 
 

Striсkerei und Wirkerei sind die bedeutendsten Zweige in der 

Textilindustrie. 

Es stehen viele Aufgaben vor Strickerei und Wirkerei. Die 

wichtigsten sind: 

- Qualitätsverbesserung der Waren, 

- Erhöhung der Maschinengeschwindigkeiten, 

- Versenkungen der Kosten für Maschinenbedienung, 

- Ökologie, 

- Ökonomie von Elektrizität und Produktionskosten. 

 

Alle Maschinen sollen schnell und zuverlässig  also problemlos 

arbeiten. Das führt zur Erhöhung der Produktivität. In dieser Ar-

beit werden Zuverlässigkeit von Maschenbildungsprozesse und 

Fadenführungsprozesse  untersucht und angewandte Aufgaben 

für  Fadenmechanik, Reibungs- und Verschleiβtheorie für 

Maschenbildungsteile gelöst. Insbesondere wurden wichtige 

Fragen bezüglich Verarbeitung von Hochleistungsfäden wie Glas- 

Polyester- Stahlfäden und dazu Maschengeometrie durchgear-

beitet. Es wurden Maschenbildungs- und Fadenführungsprozesse 

auf Rundstrick- Flachstrick- und Raschelmaschinen optimiert ins-

besondere für Produzierung der technischen Gewirke und 

Gestricke.  Für die Lösung der obengenannten Probleme wurden 

die Methoden der darstellenden Geometrie, mathematischen 
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Modellierung, Simulation, Mechanik und Warscheinlichkeitstheo-

rie angewendet. 

 

Manchmal können auf  Strick- und Wirkmaschinen Fadenbruch, 

Robbing-Back-Effekt, Nadelverschleiβ und andere Probleme ent-

stehen. Hier  sind  manche Lösungen angeboten.   

Diese Monographie möchten wir für Studenten und Doktoranden, 

die Textilmechanik und Technologie von Textilwaren studieren, 

und auch für Textilmechanikern  empfehlen.  

 

Alle theoretischen und experimentellen Forschungen wurden mit 

Hilfe und Unterstützung von Hochschulen  und  Industrie ge-

macht. Wir möchten uns bei  der HS Niederrhein (Mönchenglad-

bach), ITA (Aachen), auch Firmen Groz-Beckert und Karl Mayer 

bedanken.  

 

Kritik nehmen wir gerne an. 

 

1. Theoretische und experimentelle Untersuchungen der 
Fadenreibung an der ellipsen Oberfläche des Hakens 

Wenn der Strickvorgang in einer Maschenreihe seriell stattfindet, 

kann beim Maschenbildungsvorgang ein sogenannter Robbing-

Back-Effekt beobachtet werden (Abb.1 und 1a). Die strickende 

Stricknadel zieht den aufgenommenen Faden durch die ältere auf 

dem Schaft sitzende Masche, wobei sie Faden nachzieht. Bei 

diesem Strickvorgang kann die Tendenz beobachtet werden, 
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dass bei der Bildung der neuen Halbmasche Faden aus der 

bereits kurz zuvor gebildeten Halbmasche herüber gezogen wird, 

was zu einer Verkleinerung der älteren Halbmasche führt. Dieser 

Effekt wird «Robbing-Bak-Effekt» genannt und kann unerwünscht 

sein. 

 

Die neue Nadel mit schräggestelltem Ellipsenquerschnitt des 

Hakens [Patent EP №2159311 A1] kann Robbing-Bak-Effekt 

versenken. Der Haken kann dazu an zumindest einer Stelle einen 

Ovalquerschnitt aufweisen, der zu einer Nadelquerrichtung 

schräg orientiert ist. Durch die Schrägstellung des in sich sym-

metrischen Querschnitt bezüglich der die Hakenspitze enthalten-

den Längsmittelebene ist eine Möglichkeit zur Erzielung der er-

wähnten Assymmetrie des Hakenquerschnitts gegeben. Die 

Asymetrie führt dazu, dass die Krümmung des von dem Haken 

gefassten Fadens, wenn eine Halbmasche gebildet ist zu beiden 

Seiten des Hakens unterschidlich ist. Zu begin der Maschen-

bildung führt der ovale und schräg stehende Hakenquerschnitt 

zunächst zu einer geringeren Umschlingung und somit zu einer 

geringeren Reibkraft zwischen dem Haken und dem Faden. Der 

Maschenbildungsvorgang kommt deshalb anfangs besonders 

sanft und fadenschonend ab. Wenn die lange Achse des 

Ovalquerschnitt des Fadens parallel zu dem zuzuführenden 

Faden orientiert ist, wird der Maschenbildungsvorgang begünstig 

und der Robbing-Bak-Effekt gemindert. Schrägordnung des Hak-

enschnitts führt zu einer Verteilung der Umschlingungsreibung 
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zwischen dem Faden und der Hakenoberfläche entlang des 

Fadens. 

 

Der ovale Querschnitt läst sich durch zwei Achsen charakteris-

ieren (a – die groβe und b – die kleine), deren eine den gröβten 

Durchmesser des Schnitts und deren andere den kleinsten 

Durchmesser des Schnitts charakterisiert.  

                                                     

                       Abb. 1                                   Abb. 1a 

 
In der Abb. 2 ist der ellipse Querschnitt des Hakens mit Umschlin-
gungswinkeln und zulaufenden Faden dargestellt. 
                                                       

                                             Abb. 2 
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Folgende Kennzeichen sind für eine Groβrundstrick-
maschine  Mayer&Cie E = 18 kennzeichnend:   АС/2 = a ≈ 
0,219 мм und DB/2 = b ≈ 0,158 мм, a/b ≈ 1,4 (stammt aus Abb. 

2). 

 
Fadenspannung an der beliebigen Oberfläche ist durch Gleichung 

(1) gegeben: 

,)(exp
2

1

0 









 

s

s

dsskfТT
                                 (1)                               

    Т0  =  Eingangsfadenspannung an der Oberfläche; 

     f = Reibungszahl;  

     k(s) = Krümung der Oberfläche;  

     s1, s2  = Eingangs- und Ausgangspunkte des Fadens an der 

ellipsen Oberfläche. 

 

Diese Gleichung (1) kann man mit der Hilfe von Komputerpro-

gramm in «Matlab» berechnen.  

 

Die Ergebnisse sind in Abb. 3 dargestellt. 
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                                                    Abb. 3 
 
Fadenspannung (theoretisch) reduziert sich auf einer ellip-
sen Oberfläche im Vergleich mit einer Rundoberfläche: für 
Baumwolle auf 12,5%, für Polyester auf 16,7% (Bereich 
zwischen 30 Grad und 150 Grad in Abb.3). 
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Für die experimentellen Untersuchungen wurde dieses Model  

                                           Abb. 4 

 

hergestellt (abb. 4 und 5).                                                    

                                               
                                                  

 
                                             
                                                Abb. 5 
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Umschlingungswinkeln 90 Grad und 135 Grad auf Rundober-

fläche und  «stumpfe» und «scharfe» Bereiche der elliptischen  

 

                                               Abb. 6 
 

Oberfläche (Abb. 6 und 7). 

                                 
                                                       
Zwei Mustern (Rund und Ellips aus Kupfer) sind  in Abb. 8 
dargestellt. 

                                            Abb .7 
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                                                  Abb.8 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
In dieser Tabelle sind die Ergebnisse von Fadenspannungen 

dargestellt. 

Eingangsfadenspannung T1 = 4,1 cN, Reibungszahl = 0,25, 

Fadengeschwindigkeit (Aufwiklung) = 0,3 m/sek. 

 
Fadenspannung, cN 

 
Kontaktbereich 
 T2 Theo-

rie  
T2 Ex-
periment  

 
Unte
rschi
ed % 

0 – 90 Grad. Rund 6,1 5,8 5,0 

0 – 135 Grad. Rund 7,4 7.2 2,7 
45 – 135 Grad. Ellips 5,4 5.2 3,7 

135 – 225 Grad. El-
lips 

7,0 6,8 2,8 

23 – 158 Grad. Ellips 6,8 6,4 5,9 
113 – 248 Grad. El-
lips 

8,2 7,8 4,9 
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Es wurden ein Paar Nadel für Groβrundstrickmaschine E = 18 mit  

elliptischem Querschnitt des Hakens hergestellt und dazu noch 

Gestricke geprüft. In Abb. 9 sind experimentelle Ergebnisse von 

Maschenlänge dargestellt. 

                                                      
 

 

                                                                         

                                              Abb. 9 

 

2. Experimentelle Untersuchungen des Hakenverschleiβes 

In Abb. 10 ist die probleme Zone für Verschleiβanalyse des 
Nadelhakens dargestellt. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                   
 
                                                    
                                                   Abb. 10 
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Es wurde von uns ein Komputerprogramm [Bescheinigung RU 
№2009614359] für Verschleiβanalyse von beliebiger Faden-

führungsoberfläche im Nanomaβstab (500 ÷ 900 Nanometer)  

ausgearbeitet. Reibungsmodell und Interface des Programms 

sind in Abb. 11 und  11 a dargestellt. Das Programm vergleicht 

prozentuall «Spitze» und «Vertiefungen» an der neuen und der 

gleichen gebrauchten Oberfläche. Dazu wurden Methoden und 

Technik von Stromtunnelmikroskopie benutzt. Stromtunnelmik-

roskop: «Molecular imaging. Pico SPM 4.1».  

 

 

 

 

 
                                                       
                                                      
 

  Abb. 11                                                              

                                        Abb. 11 a 
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Die Haken mit elliptischem Querschnitt  haben Ver-
schleiβ auf 12,7% geringer als die Haken mit rundem Quer-
schnitt wegen Versenkung der Fadenreibung und Faden-
spannung. 

 
 

3. Theoretische und experimentelle Utersuchungen des 
Verschleiβes und der Arbeitstemperatur für Maschen-
bildungsteile einer Sockenmaschine Dera 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
                                                Abb. 12 
 

Wie in Abb. 12 sichtbar ist, hat eine Sockenmaschine viele Ver-

schmutzungen  aus Öl und Fasern. Das verhindert Arbeitspro-

zess der Maschine, verursacht extrieme  Reibung und Tempera-

tur im Nadelbett. Es wurden von uns ein Paar von Maschen-

bildungsteile (Nadelführer mit einem Loch im Schaft  und Doppel-

hakennadel mit zwei Ausnehmungen rechts und links im Nadel-

schaft) ausgearbeitet und geprüft (Abb. 13, 14) .  
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           Abb. 13 
 [Gebrauchsmustern RU №82220 und RU №96127]. Änliche 

Modelle hat die Fa. Groz-Beckert (Hochleistungsnadeln).                                          

 
                                           Abb. 14 

 

Diese zwei Konstruktionen (Nadel und Nadelführer) erlauben 

bessere Verteilung des Nadelöls. Maschinentemperatur reduziert 

sich auch. Die  Ausnehmungen im Nadelschaft erlauben auch 

Verschmutzungen aus Nadelbett zu entfernen. Die reduzierte 

Reibung wirkt sich noch positive in Form von weniger Verschleiβ 

an Nadel und Schloβteile aus. In der Praxis wird teilweise Tem-

peratur der Nadel (auch Zylinder) vermieden. Das ist sehr wichtig 

besonders bei Verarbeitung an der Strickmaschinen von Ho-

chleistungsfäden (z.B. Stahlfäden), die zur extriemen Reibung 

und Energieverbrauch führen .  
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                                Abb. 15                                Abb. 16 

 

In der Abb. 15, 16  ist ein Model der Nadel im Nadelkanal 

dargestellt. 

                              

  Die Gleichung 2 zeigt Führungskraft für die Nadel im Nadelbett: 

               

                        
  н

ии F
h
vssCsCvQ  32211

2

7,0
2


.               (2)         

Q =   Führungskraft für die Nadel; 

s1 = Kontaktbereich für Hakenspitze mit Ölstau; 

s2 = Kontaktbereich für Ausnehmung (Pos. 4 Abb 15) mit Ölstau; 

s3 = Kontaktbereich für gansen Nadelschaft mit Nadelnut; 

μ = Ölviskosität; 

Fн = Fadenspannung; 

C1 = 0,4 (Koeffizient der  Kopfgeometrie der Nadel, Abb. 16 Posi-

tion  R berücksichtigt); 

Vи = Nadelgeschwindigkeit; 
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C2 = 1,1 (Koeffizient der  der Nadelschaftgeometrie berücksi-

chtigt); 

h = Dicke für Ölstau; 

ρ = Öldicht. 

 

Ein Modell für Nadelführer (im Lochbereich)  ist in Abb. 17 

dargestellt. 

 
                                                          
                                                 Abb. 17 
 
 
Für Nadelführer einer Sockenmaschine Dera E=14 sind folgende 
Kennzeichen bekannt (ungefähr): 
 
b = 3,7 мм; 

f = 11 мм; 

d = a + 2x = 0,8 мм; 

c = 1,3 мм; 

a = 0,7 мм; 

x = 0,05 мм; 

s = 25 мм. 
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Geometrische Wahrscheinlichkeit für Ölverteilung im Nadelnut mit 

Hilfe von Nadelführer (Abb. 17): 

 

                                      P1 = V1/V2 = 0,19                                (3)                                                

                                      P2 = V3/V2 = 0,06                                (4)                    

 

V1 = acf,      V2 = bsd,     V3 = 2fbx.  

 

 

Die Gleichung 3 zeigt Warscheinlichkeit  der Ölverteilung für den  

Nadelführer mit einem Ausschnitt im Schaft.  Gleichung 4 zeigt  

Wahrscheinlichkeit  für einen normalen Nadelführer. 

 
Wahrscheinlichkeit ist für Ölübertragung für einen  neuen  
Nadelführer   3 Mal mehr als für einen normalen Nadelführer. 
Abbildungen auf den Seiten 83 und 84 zeigen Verschleiβ für 
Nadelschaft einer Doppelhakennadel. Neue Modelle (Nadel 
und Nadelführer) erlauben Nadelverschleiβ auf 19,9% zu 
vermindern. 
 

Abb. 18 und 19 zeigen Temperatur- und Stromabmessungen der 

Sockenmaschine «Dera», E = 14. 



 20 

                             
                             Abb. 18                             Abb. 19 
 
Temperatur im  Zylinder reduziert sich auf 10,2% und Strom-
verbrauch (Energieaufnahme)  -  auf  9,3%. 
 
4. Theoretische und experimentelle Untersuchungen für 
Fadenzuführung einer Flachstrickmaschine Stoll 

Es wird von uns ein Modell für Fadenführer einer Flachstrick-

maschine ausgearbeitet [Patent RU №2371528 C1]. Diese Kon-

struktion hat eine elastische Balke (Abb. 20 Pos. 1) und eine 

Fadenführungsöse als konkave Trichter (Abb. 21). 

                                   Abb. 20                               Abb. 21 
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Diese Konstruktion bietet bessere Bedingungen für 

Fadenzuführung, Fadenreibung.  

Fadenspannung an der Trichteroberfläche stammt aus Gleichung 

5: 

                              








a
sarctgfТT 2

12 exp
                   (5)                            

                                                  
                                            Abb. 22 

In Abb. 22 ist einen Balkenschnitt dargestellt. Gesamte Schwin-

gung der Balke unter Fadenspannung ist durch Gleichung  6 

dargestellt: 

                                    3

32
1 4exp

Ebс

k
a
sarctgfТ

r








 ,                         (6)           

E = Ellastizitätsmodul; 

k = Gesamte Länge der Balke. 

Ein Strickmuster von Stoll CMS E=11 (neuen Fadenführer) ist in 

Abb. 23 dargestellt. 

                                             Abb. 23 
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Mit Hilfe der neuen Konstruktion von Fadenführer kann man 
Maschenstäbchen bis zu 30% und Maschenreihen bis zu 20% 
ausrichten. 
 
 
5. Theoretische Prognose für Fadenspannung an der Spei-
cherrolle einer Rundstrickmaschine 

Bei geringen Fadenwicklungszahl an der Speicherrolle (Abb.24) 

kann man Fadengleitung an der Rolle betrachten. 

 

 

 

 

 

 

 

                                  
                                                           
                                                  Abb. 24 
 
Fadenspannung an der Speicherrolle: 
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2


 барвх

вых
вх

вых

vv
Т

Т
,                         (7)     

Tвых = Ausgangsfadenspannung von der Rolle, 

Tвх = Eingansfadenspannung (nach Tellerbremse); 

α = Dehnnungsgrad für Faden; 

vвых = Fadengeschwindigkeit von der Rolle; 
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vвх  = Fadengeschwindigkeit nach Tellerbremse; 

vбар = Geschwindigkeit der Speicherrolle. 

Änliche Gleichnung hat Fadenspannung einer Flachstrick-

maschine mit der positiven Fadenzuführung (Abb. 24 a):  
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2






 барвх

выхкарвых
вх

вых

vv
v

Т
Т

,                             (8)         
 
 
 
vкар = Geschwindigkeit für Schloβwagen. 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                             
 
                                                      
                                                        
 
                                                 Abb. 24 a 
 
 
6. Theoretische Berechnungen der Maschenlänge für 
Gestricke nach der neuen Methoden 

   Die Lemniskate von Bernoulli, benannt nach dem schweize-

rischen Mathematiker Jakob Bernoulli, ist eine ebene Kurve mit 

der Form einer liegenden Acht. Sie ist eine algebraische Kurve 

vierter Ordnung und ein Spezialfall einer Cassinischen Kurve.  
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Stellen wir eine Masche als ein Teil von Lemniskate vor. Es ist 

besonders aktuell bei einem Kulierprozess für Stahlfaden Abb. 

25. Der Stahlfaden hat eine gute Elastizität und ist ziemlich hart. 

                                                 Abb. 25 
 

 2
пk dhС 


,                                     (9)             

hk = Kulierungstiefe; 

dn = Fadendurchmesser. 

Gesammte Maschenlänge: 

 

                  L = 2 lDAO + 2 lAD = 5,36C ≈3,8 (hk – dn).                 (10)                       

 

Maschenfläche (Abb.25 rechts geschtriechen): 

                            
    22

2

)(92,0847,1324
422

22/322 пk
OADO

dhCCdxdyССCCXYS 










 

                                    
 
Krümungsgrad  in den  Punkten A, B, D (Abb. 25 rechts): 
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)(47,067,0

3
2

пkBA dhCCRR 
 ,                  (11)                  

                           
)(33,047,0

3
2

пkD dhCCR 
.                       (12)       

 
 
7. Theoretische Berechnungen der Maschenlänge für Ge-
wirke nach der neuen Methode 

Bei Verarbeitung von Hochleistungfäden auf Wirkmaschinen ins-

besondere für Produzierung von technischen Gewirke kann man 

Maschenform als eine elliptische Form darstellen. Das ist be-

sonders aktuell bei der dicken Gelege. Eine Masche dient als 

Verbindungsteil zwischen Carbonfäden in der Gelege (Abb. 26, 

27). 

 

Maschenlänge = Länge der Ellipse (Abb. 26 a). 

 

Es ist die Gleichung für Gesammtlänge der Ellipse bekannt: 

 

                                 ba
baabL





2)(4

,                            (13)           
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                                             Abb. 26 

 

                                                 Abb. 27 

 
Gesammte Maschenlänge: 

                                   
U

ba
baabL 





2)(4 

,                      (14)                 
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22 4aeU   = Unterlegung für Tricotbindung (stammt aus Abb. 
26 b), 
 
Für Franse: 

 ba
baabL





2)(4  .                           (15)              

 

In Abb. 28 sind Vergleichanayse für Maschenlänge theoretisch 
dargestellt.  

 
                                                    Abb. 28 

 

8. Optimierung der Maschenbildungsprozesse für Herstel-
lung  von technischen Gewirken 

Physikalische Eigenschaften der technischen Gewirke sind  

unabhängig von Maschentyp: ob das eine offene oder eine 

Geschlossene Masche ist. Es ist nicht prinzipiell wichtig, ob eine 

offene oder geschlossene Masche wirkt. Aber für  Fadenspan-

nung ist es wichtig.  
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Bei Verarbeitung von Hochleistungsfäden ist es wichtig, 

Fadenkontaktwinkeln an Lochnadeln zu kontrolieren und dazu 

Fadenspannung zu prognosieren.  

Es wurde von uns ein Modell [Gebrauchsmuster RU №113522] 
ausgearbeitet und aus Glas- und Polyesterfäden hergestellt (Abb. 

29). 

In einer Wirkfabrik in Ivanovo, Russland auf Raschelmaschine 

Karl Mayer RS 2(3) MSUS für Produzierung von Verstärkungss-

trukturen aus Glas- und Polyesterfäden wurden folgende For-

schungen gemacht: 

Wirkfaden 8 Tex (Polyester), Bindung – Tricot, Stehfäden und 

Schuss- Stehefäden – 110 Tex (Polyester), 6 Maschen/cm, E = 

18, Maschinengeschwindigkeit – 1200 U/min. 

 

                                                   Abb. 29 

In der Tabelle auf der Seite 117 sind Fadenbrüche für Wirkfäden 

bei der Herstellung offener Masche und offener/geschlossener 

1x1 (sihe Abb. 29) dargestellt. Beim Űbergang von ganz offenen 
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zu offenen/geschlossenen Maschen 1x1 hat Wirkfaden wenige 

Brüche. Durchschnittlich 4,6 Brüche pro 8 Stunde - Tricot 1x1, 

und 5,3 -  für Tricot (ganz geschlossene Maschen).  

Um dieses Problem zu analysieren, sollte man Abb. 30 betrach-

ten. 

                                                  Abb. 30 

Umschlingungswinkeln der Lochnadel liegen im Bereich zwischen            

35 Grad ≤ q ≤ 137 Grad und die Lochnadel ändert ihre Bewegung 

6 Mal pro Rapport : Tricot 10-21// (anstatt 10-12// oder 01-21// - 7 

Mal pro Rapport) . Die Lochnadel macht eine «weiche» 
Bewegung bei 10-21// als 10-12//.  
 
9. Theoretische Prognose für Nadelbrüche auf Wirk-
maschinen (als Beispiel Karl   Mayer RS 2(3) MSUS) 

Bei Verarbeitung von Hochleistungsfäden auf Wirkmaschinen 

passieren Hakenbrüche, manchmal Brüche der Lochnadeln.  

 Abb. 31 
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Beide sind gefährliche Probleme. In Abb. 31 sind typische 

Kopfdefekte dargestellt. Falsche und unregelmäβige Fadenspan-

nungen und Defekte des Garnes verursachen diese Probleme. 

                                                        
Gefährlicher Bereich ist Hals (Abb. 31,  x – Bereich).  

Nach den Metoden der darstellenden Geometrie und Wahr-

scheinlichkeitstheorie kann man kritische Winkeln α und β (für 

Nadel- und Lochnadelverbogungen) berechnen (Abb. 32). Diese 

sind wichtig für Prognose des Nadelbruches.  

  Abb. 32 
 

Ungleichnisse 16 und 17 zeigen kritische Winkeln: 

                         α < 900 – arcos (x1/f ),                                     (16)                                            

                         β < 900 – arcos (x/s).                                       (17)                                          

х =(t-d)/2, 

х1=(t-e)/2. 

 

Für eine Wirkmaschine  Karl Mayer RS2(3) MSUS E=18 gilt fol-

gendes:    

α <  101/  und  β < 104/.   
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10. Experimentelle Untersuchungen der Stahlfadenabwick-
lung von der Spule 

Für die Herstellung der technischen Textilien besonders in der 

Maschinenbau oder Luftraumtechnik benuzt man Stahlfäden 

(Stahldraht). Diese produziert Industrie als eine unstandarte 

Spule. Die Spulen haben unkreuzige Aufwicklung. Für Schärpro-

duktion (Schärbäume) muss man viele Spulen gleichzeitig ab-

wickeln, um einen Schärbaum zu formieren. 

Für Abwicklung der Stahlfaden von einer Spule ist von uns eine 

Vorrichtung [Patent RU №2379391 C1 ] angeboten (Abb. 33).  

                                 Abb. 33                                     Abb. 34 

Ein Strickmuster aus Stahlfaden und aus Baumwolle ist in Abb.34 

dargestellt. 

Es wurden Fadenspannungen bei Abwicklung von der Spule 

geprüft. In Abb. 35 sind durchschnittliche Fadenspannungen 

dargestellt. 
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                                                  Abb. 35 

Geschwindigkeit bei Abwicklung - 0,2 m/sek, Drahtdurchmesser - 

0,09 mm. 

                                    

                    T2 = kP exp(μα)                                               (18) 

 

T2 = Ausgangsfadenspannung von der Spule; 

Р = Federdruckkraft; 

k = Reibungszahl zwischen Stahlscheibe und Spule; 

μ = Reibungszahl zwischen Faden und Keramiköse;     

α = Fadenkontaktwinkel an der Öse (Umschl. Winkel). 

 

Bei Abwicklung mit der Ausrüstung ist  Fadenspannung ein 
bisschen höher aber gleichmäβiger als ohne Ausrüstung. 
Das ist eine wichtige Voraussetzung, um z.B. schöne Schär-
bäume in Wirkerei oder Weberei herzustellen. 
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Die Wichtigsten Ergebnisse der Arbeit: 
 
1.  Es werden neue Nadelgeometrien vorgestellt. Ein neues Mod-

ell bietet bessere Eigenschaften zur Stabilisierung der Faden-

spannung an der Hakenoberfläche. 

2.   Die neue Stricknadel mit einem schräggestellten elliptischen 

Querschnitt senkt die Fadenspannung um 16,7% und die Arbeit 

der Spannungskraft um 18% im flachen Bereich der elliptischen 

Oberfläche. 

3.   Es werden theoretische Voraussetzungen zur Reduktion der 

Reibung an Maschenbildungselementen ausgearbeitet unter 

Verwendung der  Methoden der Wahrscheinlichkeitsrechnung. 

4.  Es wird ein neues Computerprogramm zur Verschleißanalyse 

von Fadenführungs- und Maschenbildungsteilen vorgestellt. Das 

Programm ermöglicht eine systematische Entwicklung von 

Fadenführungs- und Maschenbildungsteilen für Textilmaschinen. 

5.  Es werden neue Methoden für die Analyse der Maschenlänge 

(bei Gestricken und technischen Gewirken) ausgearbeitet. 

6. Für die neuen Stricknadeln mit elliptischem Hakens wird die 

Stabilisierung der Maschenlänge im Kulierprozess nachgewiesen. 

7. Es werden Empfehlungen und Gleichungen für die Faden-

menge und Fadenspannung an der Speicherrolle eines Fournis-

seurs  ausgearbeitet. 

8.  Die Benutzung einer neuen Abwickelvorrichtung für einen 

Metalldraht erlaubt es, die Drahtspannung von 77,8% auf bis zu 
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12,5% zu reduzieren, wodurch wiederum eine geringere Anzahl 

von Drahtbrüchen auftritt. 

9.   Es wird ein neuer Gewirktyp auf Basis von Trikot 1x1 mit 

offenen und geschlossenen Maschen vorgeschlagen, wodurch 

niedrigere Fadenspannungen an den Lochnadeln entstehen. 

10.  Mit Hilfe von mathematischen Methoden werden Maschen-

bildungsprozesse auf Wirk- und Strickmaschinen optimiert. Es 

werden verschiedene Zustände erarbeitet, die auf Verschleiß an 

Maschenbildungsteilen Einfluss haben. 
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Theoretische Berechnungen  
 
1. der Fadenlänge für technische Gewirke 

 

Fadenlänge in Gewirke ist durch Gleichniss dargestellt: 

 

Fadenlänge = Kopf + Schenkel + Unterlegung 

 

a) Fadenlänge des Maschenkopfes = π x Nadelstärke / 2,2 

 

b) Fadenlänge der Schenkel = Bezugslänge der Maschen-

reiendichte /Anzahl Maschenreihen 

 

 

c) Fadenlänge der Uterlegung  (durch Teilung der Maschine) = 

Bezugslänge der Maschinenfeinheit / Maschinenfeinheit 

 

1. Fadeneinlauf pro Rack (480 Hauptwelleumdrehungen) 
                 
     Fadeneinlauf pro Maschenreihe = 480 x Fadenlänge 

  

2.  Produktion in Rack/h 
 

Produktion von Rack pro Stunde = Produktionsgeschwindig-

keit x 60 / 1 Rack 
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3. Produktion in lfd.  m/h 
 

Produktion in laufenden Meter pro Stunde = Produktions-

geschwindigkeit x 60 / Maschenrehendichte x 100 

 

4.  Kettfadendichte in Kettfäden pro Zoll 
 

Kettfadendichte = Maschinenfeinh. x eingezogene Fäden / 

Einzugsrapportbreite 

 

6. Warenlänge pro Rack (cm / Rack) 
 

      Warenlänge = 1 Rack / Maschenrehendichte 

 

 7.  Einarbeitung des Fadens in % 
 

Einarbeitung = Fadeneinlauf pro Rack x 100 / Warenlänge pro 

Rack  

 

8. Warengewicht  
 

Warengewicht = Summe der Warengewichte pro Legebarre 

 

9. Gewicht pro Stunde produzierten Warevin kg/h 
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Gewicht pro Stunde = Warengew. (g/m2) x Produktion (m/h) x 

Arbeitsbreite (m) / 1000 

 

10. Rohwarenlänge pro Rack in cm/Rack 
 

Rohwarenlänge pro Rack = 1 Rack / Maschenrehendichte d. 

Rohware 
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