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(54) Anordnung aus Fadenverarbeitungselementen einer Kettenwirk- oder Strickmaschine und

einem Trager

(57) In einer Anordnung aus Fadenverarbeitungs-
elementen (2) einer Kettenwirk- oder Strickmaschine
und einem Trager (1) sind die Fadenverarbeitungsele-
mente (2) in gleichen Abstanden in einer Ebene liegend
aus einer Stirnseite (5) des Tragers (1) herausgefiihrt
und mit einem Endabschnitt (7) in dem Trager (1) durch
eine stoffschliissige Verbindung gehalten. Zur Vereinfa-
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chung der Herstellung der Anordnung ist der Trager (1)
in der Stirnseite (5) mit einer Nut (6) versehen, in der die
Endabschnitte (7) der Fadenverarbeitungselemente (2)
in einer sie mit dem Trager (1) stoffschlissig verbinden-
den, aushartbaren Fillmasse (3) eingebettet sind.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Anordnung aus
Fadenverarbeitungselementen einer Kettenwirk- oder
Strickmaschine und einem Trager, bei der die Fadenver-
arbeitungselemente in gleichen Abstanden in einer
Ebene liegend aus einer Stirnseite des Tragers heraus-
ragen und mit einem Endabschnitt in dem Trager durch
eine stoffschllssige Verbindung gehalten sind.

Bei den Fadenverarbeitungselementen kann es
sich um Lochnadeln, Wirknadeln, Schieber fur Wirkna-
deln oder Platinen handeln.

Bei einer bekannten Anordnung der eingangs
genannten Art sind Fadenverarbeitungselemente in
Form von Lochnadeln in einem Trager aus einer Zinn-
Antimon-Legierung eingeschmolzen. Bei der Herstel-
lung einer solchen Anordnung, die auch "Lochnadel-
blei” genannt wird, werden die Lochnadeln mittels eines
Werkzeugs gehalten und in einem Formwerkzeug, das
aus einem Ober- und einem Unterteil besteht, in der
Legierung eingegossen. Dieses Herstellungsverfahren
ist flr eine automatisierte Serienfertigung ungeeignet,
weil das GieBBen und Formen zeitaufwendig ist und es
praktisch nicht méglich ist, um eine groe Produktions-
leistung zu erzielen, mehrere identische Formwerk-
zeuge herzustellen, in denen gleichzeitig mehrere
Lochnadelbleien hergestellt werden kénnen, die genau
gleich sind. Dartber hinaus ist nach dem Aushérten des
Tragermaterials ein aufwendiges Ausrichten der Loch-
nadeln erforderlich, da sich ihre Lage beim Ausharten
verdndern kann, die Abstande jedoch zumindest der
gelochten Endabschnitte, die aus dem Trager herausra-
gen, ein vorbestimmtes MaB haben mussen.

Die gleichen Schwierigkeiten ergeben sich, wenn
die Lochnadeln mit ungelochten Endabschnitten unmit-
telbar in ein Tragermaterial aus Kunststoff eingegossen
werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Anordnung der eingangs genannten Art anzugeben,
deren Herstellung einfacher ist und bei der ein Nach-
richten der Fadenverarbeitungselemente entfallt.

ErfindungsgemaB ist diese Aufgabe dadurch
gelost, daB der Trager in der Stirnseite eine Nut auf-
weist, in der die Endabschnitte der Fadenverarbeitungs-
elemente in einer sie mit dem Trager stoffschlissig
verbindenden, aushartbaren Flllmasse eingebettet
sind.

Bei der Flllmasse kann es sich um Kunststoff, ins-
besondere um Klebstoff handeln.

Hierbei kann in der Nut des bereits vorgefertigten
Tragers die Flllmasse eingebracht und dann die mittels
eines Werkzeugs in dem gewlinschten Abstand zuein-
ander gehaltenen Fadenverarbeitungselemente in die
Fallmasse eingefihrt und darin solange mittels des
Werkzeugs gehalten werden, bis die Fillmasse ausge-
hartet ist, so daB die in der Fiillmasse liegenden Endab-
schnitte der Fadenverarbeitungselemente rundum
eingebettet sind. Da man hierbei mit verhaltnismaBig
wenig Fillmasse auskommt, ist die Lage der Fadenver-
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arbeitungselemente auch nach dem Ausharten prak-
tisch unveradndert, insbesondere wenn ein kalt
aushértender Klebstoff verwendet wird.

Der Trager kann aus Leichtmetall bestehen, das
beispielsweise Aluminium enthélt. Vorzugsweise han-
delt es sich um eine Aluminium-Magnesium-Legierung.

Ein solcher Trager hat ein verhaltnismaBig geringes
Gewicht und erméglicht daher aufgrund seiner geringen
Massentragheit eine hohe Betriebsgeschwindigkeit der
Fadenverarbeitungselemente.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der beige-
fugten Zeichnung eines bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiels nadher beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Schnittansicht eines Ausfiihrungsbei-
spiels der Anordnung parallel zur Ebene, in
der die Fadenverarbeitungselemente liegen,
im MaBstab 2:1,

Fig. 2 den Schnitt 1I-11 der Fig. 1 und

Fig. 3 einen vergréBerten Ausschnitt der Fig. 2.

Die dargestellte Anordnung besteht aus einem Tra-
ger 1, Fadenverarbeitungselementen 2 in Form von
Fadenfihrungselementen, hier Lochnadeln fir eine
Kettenwirkmaschine und einer aushartbaren Fllimasse
3 in Form eines Klebstoffs, hier eines 2-Komponenten-
Klebers. Bei der Flillmasse kann es sich aber auch um
einen thermoplastischen Kunststoff handeln.

Der Trager 1 besteht aus Leichtmetall. Vorzugs-
weise enthalt er Aluminium, insbesondere eine Alumi-
nium-Magnesium-Legierung. Im Trager 1 ausgebildete
Lécher 4 dienen der Befestigung der Anordnung mittels
Schrauben an einer Barre. Der Trager 1 ist in seiner
Stirnseite 5 mit einer Nut 6 versehen, die sich Uber die
gesamte Breite bzw. Langsrichtung des Tragers 1
erstreckt und an ihren Enden offen ist. Der Trager 1 wird
durch Ziehen hergestellt und dann mit den Léchern 4
und der Nut versehen, wobei die Nut 6 in die Stirnseite
5 gefrast wird. Danach wird die Fillmasse 3 im unge-
harteten Zustand in die Nut 6 eingebracht. Anschlie-
Bend werden die von einem Werkzeug in einer Ebene
liegend gehaltenen Fadenverarbeitungselemente 2 mit
ihren Endabschnitten 7 nahezu bis an den Grund der
Nut 6 in die noch nicht ausgehartete Flllmasse 3 einge-
fuhrt, ohne die parallelen Seitenwande der Nut 6 zu
berthren, so daB die Endabschnitte 7 rundum in der
Fulimasse eingebettet sind. Der Abstand der Fadenver-
arbeitungselemente 2 von den Seitenwanden der Nut 6
sollte hinreichend groB sein, um den Zwischenraum mit
der Fullmasse auszufillen und eine feste stoffschlls-
sige Verbindung der Fadenverarbeitungselemente 2 mit
dem Trager 1 sicherzustellen. Im dargestellten Beispiel
betragt der Abstand etwa 0,19 mm.

Die Herstellung des Tragers 1 und seine Verbin-
dung mit den Fadenverarbeitungselementen 2 gestattet
eine automatische Serienfertigung der gesamten
Anordnung, ohne daB die Lage der Fadenverarbei-
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tungselemente 2 nach dem Ausharten der Flllmasse 3
justiert werden muB. Die Anordnung ist ferner relativ
leicht und erméglicht daher eine hohe Betriebsge-
schwindigkeit.

Alternativ kann der Trager 1 auch aus Kunststoff

vorgefertigt sein.

Patentanspriiche

1.

Anordnung aus Fadenverarbeitungselementen (2)
einer Kettenwirk- oder Strickmaschine und einem
Trager (1), bei der die Fadenverarbeitungselemente
(2) in gleichen Abstanden in einer Ebene liegend
aus einer Stirnseite (5) des Tragers (1) herausra-
gen und mit einem Endabschnitt (7) in dem Trager
(1) durch eine stoffschlissige Verbindung gehalten
sind, dadurch gekennzeichnet, daB der Trager (1)
in der Stirnseite (5) eine Nut (6) aufweist, in der die
Endabschnitte (7) der Fadenverarbeitungsele-
mente (2) in einer sie mit dem Trager (1) stoff-
schlissig verbindenden, aushértbaren Flllmasse
(3) eingebettet sind.

Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fillmasse (3) ein Kunststoff ist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Flllmasse (3) ein Kleb-
stoff ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der Trager (1) aus
Leichtmetall besteht.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Trager (1) Alumi-
nium aufweist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Trager aus einer
Aluminium-Magnesium-Legierung besteht.

Verfahren zur Herstellung einer Anordnung aus
Fadenverarbeitungselementen (2) einer Ketten-
wirk- oder Strickmaschine und einem flachen Tra-
ger (1), bei der die Fadenverarbeitungselemente (2)
in gleichen Abstanden in einer Ebene liegend aus
einer Stirnseite (5) des Tragers (1) herausragen
und mit einem Endabschnitt (7) in dem Trager (1)
durch eine stoffschllssige Verbindung gehalten
sind, dadurch gekennzeichnet, daB3 der Trager (1)
mit einer stirnseitigen Nut (6) vorgefertigt wird, daB
eine aushértbare Fillmasse (3) in die Nut (6) einge-
bracht wird, daB die von einem Werkzeug in einer
Ebene liegend gehaltenen Fadenverarbeitungsele-
mente (2) mit ihren Endabschnitten (7) in die Fall-
masse (3) eingefthrt werden und daB dann die
Fullmasse (3) ausgehartet wird.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-

net, daB die Endabschnitte der Fadenverarbei-
tungselemente (2) nahezu bis an den Grund der
Nut (6) eingefiihrt werden, ohne die parallelen Sei-
tenwande der Nut (6) zu beruhren.
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Fig. 3
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