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(54) Wirkwerkzeug-Barre

(57) Es wird eine Wirkwerkzeug-Barre (1a, 1b, 1c,
1d, 2, 3, 4) einer Wirkmaschine angegeben mit einem
einen faserverstarkten Kunststoff aufweisenden Kor-
pus, der mit Wanden einen Hohlraum (12) umgibt, der
sich in Langsrichtung erstreckt.

Man méchte eine Barre mit geringer Masse und ho-
her mechanischer Stabilitdt angeben.

Hierzu ist vorgesehen, da der Korpus aus minde-
stens zwei offenen Profilen (10, 11; 10", 11'; 32, 33; 45,
46; 57, 58, 63) zusammengesetzt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wirkwerkzeug-Bar-
re einer Wirkmaschine mit einem einen faserverstarkten
Kunststoff aufweisenden Korpus, der mit Wanden einen
Hohlraum umgibt, der sich in Langsrichtung erstreckt.
[0002] Wirkmaschinen haben mehrere Barren, die
Wirkwerkzeuge tragen. Unter "Wirkwerkzeugen" wer-
den der Einfachheit halber alle Elemente zusammenge-
fal3t, die am Wirkvorgang beteiligt sind, beispielsweise
Wirknadeln, Lochnadeln, Frasbleche, Polplatinen, Ab-
schlagplatinen, etc.

[0003] Eine Barre kann sich Uber ein relativ grof3e
Lange erstrecken, beispielsweise uber die gesamte
Lange einer Wirkmaschine. In Einzelfallen kann sie eine
Lange in der GréRenordnung von etwa 6 m erreichen.
Auch bei kiirzeren Langen stellt man gewisse Anforde-
rungen an die mechanische Stabilitat der Barre. Insbe-
sondere soll die Barre eine gewisse Steifigkeit aufwei-
sen und nicht schwingen. Andererseits méchte man die
Masse der Barre méglichst gering halten, weil sie bei
jedem Zyklus der Wirkmaschine beschleunigt werden
mul. Je kleiner die Masse ist, desto kleiner sind die zum
Beschleunigen notwendigen Krafte und desto hoher
kann die Arbeitsgeschwindigkeit der Wirkmaschine
sein.

[0004] Ublicherweise werden die Barren einer Wirk-
maschine aus einem Leichtmetall, wie Magnesium oder
Aluminium gebildet. Diese Materialien sind zwar relativ
leicht. Eine daraus hergestellte Barre hat aber immer
noch eine betrachtliche Masse. Man hat daher bei-
spielsweise in DE 38 40 531 C1 vorgeschlagen, die Bar-
re aus einem verstarkten Kunststoff zu bilden. Hierzu
weist die Barre ein Hohlprofil mit einem Hohlraum auf,
der ringsum von weitgehend geschlossenen Umfangs-
wanden begrenzt ist. AuRen an das Hohlprofil sind zwei
Befestigungsprofile angeformt, die zur Klemmbefesti-
gung von Haltearmen bzw. von Nadelbleien dienen.
[0005] Mit einer derartigen Ausbildung der Barre a3t
sich zwar eine relativ geringe Masse und eine héhere
mechanische Belastbarkeit erreichen. Die Belastbarkeit
ist jedoch begrenzt.

[0006] In DE 41 11 108 C2 hat man vorgeschlagen,
eine Barre aus verstarktem Kunststoff zu bilden, indem
man das Hohlprofil aus flach tGberlappend tibereinander
gelegten Bandern aus Kunststoff mit jeweils einer aus
Verstarkungsfaden gewirkten oder gewebten Matte bil-
det. Im Hohlraum wird ein Formkdrper angeordnet, der
auf Dauer im Hohlraum verbleibt und zur Befestigung
von Bauteilen Muttergewindestticke enthalt.

[0007] Eine derartige Ausbildung hat jedoch den
Nachteil, daR aufgrund des Formkoérpers die Masse wie-
der zunimmt. DarUber hinaus missen die Muttergewin-
destiicke relativ genau im voraus positioniert werden.
Eine nachtragliche Veranderung der Position ist prak-
tisch nicht mehr méglich.

[0008] Der Erfindung liegtdie Aufgabe zugrunde, eine
Barre mit geringer Masse und hoher mechanischer Sta-
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bilitdt anzugeben.

[0009] Diese Aufgabe wird bei einer Barre der ein-
gangs genannten Art dadurch gelést, dal® der Korpus
aus mindestens zwei offenen Profilen zusammenge-
setzt ist.

[0010] Ein offenes Profil ist ein Profil, das von allen
Seiten aus zugénglich ist. Der Korpus entsteht also erst
dadurch, dal® man die Profile zusammensetzt. Dabei
entsteht auch erst der Hohlraum. Dies hat zur Folge,
daR die Profile vor dem Zusammenbau von allen Seiten,
also auch von ihrer Innenseite aus, frei zuganglich sind,
so dal man eine groe Vielzahl von
BearbeitungsmafRnahmen vornehmen kann, bevor man
die Profile zusammenbaut. Dadurch erspart man sich
beispielsweise die Notwendigkeit, rein aus Vorsorge-
grunden Muttergewindestiicke an Positionen zu plazie-
ren, an denen sie spater Uberhaupt nicht notwendig
sind. Man bendétigt auch keine Uberfliissigen Material-
bereiche am Korpus, die man moglicherweise in Kauf
nehmen miifite, wenn man den Korpus unmittelbar als
Hohlprofil fertigt, beispielsweise durch Strangpressen.
[0011] Vorzugsweise ist mindestens ein Profil als
Pressteil ausgebildet. Man kann beobachten, dal die
"Festigkeit" der Barre jedenfalls in gewissen Grenzen
mit der Kraft steigt, mit der ein Profil gepref3t wird. Wenn
man nun den Korpus aus Profilen zusammensetzt, dann
kann man mindestens ein Profil, vorzugsweise aber alle
Profile, dadurch in einer hochfesten Weise herstellen,
daR man sie in einer Presse herstellt. In einer Presse
kann man den erforderlichen Druck steuern und so auf-
bringen, wie dies erforderlich ist. Bei einem Korpus, der
ein geschlossenes Hohlprofil aufweist, lieRe sich dies
nur dadurch erreichen, dals man einen Kern einfiihrt. Bei
gréReren Langen des Korpus ist es dann aber aul3eror-
dentlich schwierig, den Kern wieder zu entfernen. Die
Alternative besteht darin, den Kern in dem Korpus zu
belassen (DE 41 11 108 C2). Dies fiihrt jedoch zu einer
erhéhten Masse.

[0012] Vorzugsweise weisen die Profile mindestens
eine Verbindungsflache auf, in denen sie flachig anein-
ander anliegen. Uber Verbindungsflachen 1aRt sich eine
relativ grof3e Kontaktflache bereitstellen, lber die eine
Verbindung zwischen zwei oder mehr Profilen mit aus-
reichender Zuverlassigkeit erfolgen kann.

[0013] Hierbei ist bevorzugt, daR die Profile miteinan-
der verklebt sind. Dadurch, daf3 die Verklebung grof3fla-
chig Uber die Verbindungsflachen erfolgt, ergibt sich
auch bei einem Kleber mit niedriger Endfestigkeit eine
sehr hohe Haltekraft.

[0014] Auch ist von Vorteil, dal® mindestens ein Profil
im Hohlraum mit einem Befestigungshilfselement ver-
sehen ist. Das Befestigungshilfselement kann am Profil
befestigt werden, bevor die Profile zusammengefiigt
werden. Man muf} dieses Befestigungshilfselement al-
so noch nicht bei der Herstellung des Profils berlicksich-
tigen. Vielmehr kann es an die Innenseite des Profils,
die spater den Hohlraum begrenzt, angesetzt und dort
befestigt werden, wenn diese Innenseite noch frei zu-
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ganglich ist.

[0015] Hierbei ist bevorzugt, dal das Befestigungs-
hilfselement in einem Bereich angeordnet ist, in dem
zwei Profile einander Gberlappen. Diese Ausgestaltung
hat mehrere Vorteile. Zum einen ist die Festigkeit des
Korpus in einem Bereich, in dem zwei Profile lberein-
ander liegen, besonders gro3. Zum anderen kann man
dann das Befestigungshilfselement nicht nur dazu ver-
wenden, Anbauteile, beispielsweise Nadelbleie oder
ahnliches, an der Barre zu befestigen. Man kann das
Befestigungshilfselement gleichzeitig dazu verwenden,
die Verbindung zwischen zwei Profilen sicherzustellen
oder zu verstarken.

[0016] Vorzugsweise ist das Befestigungshilfsele-
ment eingeklebt. Diese Mallinahme ist vor allem fir die
Herstellung der Barre sinnvoll. Wenn das Befestigungs-
hilfselement an der Innenseite des Profils befestigt ist,
dann behélt es seine Position auch bei der Montage bei.
Als Befestigungshilfselement kann man beispielsweise
eine Mutter verwenden, die ein Gewinde bereit stellt, in
das spéater ein Schraubbolzen eingeschraubt werden
kann. Naturlich wird man in diesem Fall ein Loch durch
das Profil oder die Profile herstellen missen.

[0017] Vorzugsweise weist ein Profil an seiner Au-
Renseite quer zur Langsrichtung verlaufende Nuten auf,
zwischen denen wellenférmige Stege angeordnet sind.
Die Nuten dienen zur Aufnahme von Nadeln, beispiels-
weise von Wirknadeln. Die Stege stiitzen die Nadeln in
Langsrichtung gegeneinander ab und definieren dann
einen Abstand zwischen benachbarten Nadeln. Da-
durch, daB die Stege wellenférmig verlaufen, wird eine
erhohte Festigkeit bereitgestellt. Da die Profile aus fa-
serverstarktem Kunststoff, beispielsweise kohlefaser-
verstarktem Kunststoff gebildet sind, erreicht man durch
die Welle, die im Grunde nur einen "Berg" aufweist, dal}
zumindest ein Teil der Fasern in einen Teil des Profils
gefiihrt werden kann, in den die Nuten noch nicht vor-
gedrungen sind. Die Stege weisen dann einen erhdéhten
Widerstand gegen Beschadigungen auf.

[0018] Bevorzugterweise schlielt sich an die Nuten
eine gemeinsame in Langsrichtung verlaufende Langs-
nut an, die in einem Zusatzprofil angeordnet ist, das auf
einer aufRerhalb des Hohlraums angeordneten Seite ei-
nes Profils angeordnet ist. Die Langsnut dient beispiels-
weise dazu, Vorspriinge von Wirknadeln aufzunehmen,
mit denen die Wirknadeln in Langsrichtung gegeniiber
einer Wirknadelbarre fixiert werden. Dadurch, da® man
die Langsnut nicht in das Profil einbringt, das den Hohl-
raum umschlie3t, vermeidet man eine Schwachung des
Korpus. Die Barre bleibt also auf3erordentlich stabil und
kann dennoch ihre Funktion, die Nadeln, beispielsweise
hier die Wirknadeln zu halten, gut erfillen.

[0019] Vorzugsweise ist mindestens ein Profil aus ei-
nem Prepreg gebildet. Ein Prepreg ist ein Halbzeug, in
dem Fasern, beispielsweise Kohlefasern, und Kunst-
stoff in einem vorbestimmten Verhéaltnis gemischt sind.
Hierbei sind die Fasern bereits in einer vorbestimmten
Art und Weise innerhalb des Kunststoffs angeordnet.
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Der Kunststoff bildet eine Matrix, die durch die Fasern
verstarkt wird. Prepregs liegen beispielsweise in Form
von Matten vor, die man in eine Presse einlegen kann.
Mit Hilfe eines Prepregs erhalt man in der Regel eine
bessere Verteilung der Fasern in der Kunststoffmatrix
als bei einer Zugabe von Kunststoff wahrend des
PreRvorgangs. Nach dem Pref3vorgang, bei dem viel-
fach auch Warme zugefiihrt wird, kann das Prepreg
aushéarten und dann seine endglltige Form behalten.
Uberstehende Teile des Prepregs, die nicht benétigt
werden, kann man beim Pressen oder danach abstan-
zen oder in einem getrennten Bearbeitungsvorgang ab-
sagen oder abschneiden.

[0020] Hierbei ist bevorzugt, da das Prepreg als
UD-Prepreg ausgebildete ist. Bei einem UD-Prepreg
(UD steht fur unidirektional) verlaufende Fasern prak-
tisch ausschlieRlich in eine Richtung. In diese Richtung
hat dann das aus dem Prepreg gebildete Profil erhdhte
Zugdfestigkeit. Durch die Wahl der Faserrichtung hat
man also eine erhebliche EinfluBmaoglichkeit auf die Fe-
stigkeit der Barre.

[0021] Vorzugsweise ist das Profil aus mindestens
zwei aufeinander liegenden Prepregs gebildet, deren
Faserrichtungen einen vorbestimmten Winkel einschlie-
Ren. Dieser Winkel kann beispielsweise 90° betragen.
In diesem Fall hat man in praktisch allen Richtungen ei-
ne erhdhte Zug-und Stauchfestigkeit.

[0022] Vorzugsweise weist mindestens ein Prepreg
eine Faserrichtung auf, die in Langsrichtung verlauft,
und mindestens ein Prepreg weist eine Faserrichtung
auf, die quer zur Langsrichtung verlauft. Vor allem bei
einer Barre, die Legenadeln tragt, ist eine derartige Aus-
gestaltung von Vorteil. Eine derartige Barre wird bei ei-
nem Zyklus sowohl in Léangsrichtung hin und her bewegt
als auch quer zur Langsrichtung. In beide Richtungen
bieten die Fasern der Prepregs eine ausreichende Fe-
stigkeit. Durch die gezielte Ausrichtung der Prepregs
wird die Barre mafstabil in allen Faserrichtungen gehal-
ten, d.h. weder in Langsrichtung noch quer dazu erfolgt
eine Anderung der MaRe in Abhangigkeit von der Tem-
peratur.

[0023] Hierbeiist bevorzugt, dal® mindestens an einer
aulleren Oberflache des Profils ein Prepreg mit einer
Faserrichtung angeordnet ist, die quer zur Langsrich-
tung verlauft. Dies istinsbesondere bei den oben im Zu-
sammenhang mit der Wirknadelbarre erwahnten Nuten
von Vorteil, weil dann die dazwischen liegenden Stege
zumindest an ihrer Oberflache und einer darunter lie-
genden Schicht Fasern aufweisen, die der Richtung der
Stege folgen. Dadurch wird die Festigkeit der Stege be-
trachtlich erhoéht.

[0024] Vorzugsweise weist der Korpus einen héheren
Faseranteil als das Prepreg auf. Dies kann man dadurch
bewirken, dal man beim Herstellen mindestens eines
Profils eine Prel3kraft aufbringt, die daflir sorgt, dal} ein
Teil des Kunststoffs aus der Presse herausgedriickt
wird. Man kann dies auch dadurch erleichtern, dal man
ein fur eine Pressung vorbereitetes Prepreg in ein Stiick
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textilen Stoff einwickelt. Dadurch wird der Kunststoff
schneller auf die Oberflache und Uber diese an den
Rand des Prepregs gefiihrt. Wenn beispielsweise das
Prepreg einen Faseranteil von 60 % aufweist, dann
kann man durch die héhere Pref3kraft den Korpus mit
einem Faseranteil von 70 % versehen.

[0025] Vorzugsweise weist mindestens ein Profil ei-
nen gewdlbten Abschnitt auf. Ein gewolbter Abschnitt
hat gegentber einem ebenen Abschnitt eine erhdhte
Festigkeit. Ein gewdlbter Abschnitt [&3t sich durch einen
PreRvorgang herstellen.

[0026] Auch istvon Vorteil, wenn mindestens ein Pro-
fil eine abgewinkelte Verstarkungsleiste aufweist, die
vom Hohlraum weg steht. Diese Verstarkungsleiste laf3t
sich leicht dort unterbringen, wo in der Wirkmaschine
Platz zur Verfligung steht. Die Verstarkungsleiste kann
auch dazu verwendet werden, die Positionierung der
Barre in der Wirkmaschine zu erleichtern. Eine derartige
Verstarkungsleiste 1Rt sich beim Formen in einer Pres-
se leicht anformen.

[0027] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorge-
sehen, daf die Profile eine Form aufweisen, mit der sie
nur in einer einzigen Ausrichtung aneinander anlegbar
sind. Die Profile sind dann sozusagen selbstzentrie-
rend, d.h. sie passen nur in einer Ausrichtung zueinan-
der. Eine derartige Form kann man beispielsweise da-
durch erreichen, da® man die Profile mit zueinander
passenden Rundungen oder Vorspriingen vesieht.
[0028] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausflihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Wirk-
bereichs einer Kettenwirkmaschine,

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer
PreRform zum Herstellen eines offenen Pro-
fils,

Fig. 3 ein Profil einer Legebarre,

Fig. 4 eine aus zwei Profilen zusammengesetzte
Legebarre,

Fig. 5a  eine Nadelbarre,

Fig. 5b  einen vergréRerten Ausschnitt aus Fig. 5a,

Fig. 6a  eine perspektivische Darstellung einer Na-
delbarre und

Fig. 6b  eine vergroRerte Darstellung eines Teils der
Nadelbarre nach Fig. 6a.

[0029] Fig. 1 zeigt mehrere Wirkwerkzeuge einer

Wirkmaschine und zwar Legebarren 1a-1d, eine Plati-
nenbarre 2, eine Schieberbarre 3 und eine Nadelbarre
4. Die Legebarren 1a-1d tragen Legenadeln 5, die Gber
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einen Halter 6, der auch als Nadelblei bezeichnet wer-
den kann, an der Legebarre 1a-1d befestigt sind. Die
Platinenbarre 2 tragt Platinen 7. Die Schieberbarre 3
tragt Schieber 8 und die Nadelbarre 4 tragt Wirknadeln
9.

[0030] Eine Legebarre 1a weist einen Korpus auf, der
aus zwei Profilen 10, 11 zusammengesetzt ist. Die bei-
den Profile 10, 11 umgeben einen Hohlraum 12, der sich
senkrecht zur Zeichenebene erstreckt. Die Richtung
senkrecht zur Zeichenebene wird im folgenden als
"Langsrichtung" bezeichnet, weil sie mit der Langsrich-
tung der Wirkmaschine Ubereinstimmt, deren Wirkbe-
reich in Fig. 1 dargestellt ist.

[0031] Fig. 2 zeigt eine Pressenform 13, zur Erzeu-
gung des Profils 11. Die Pressenform weist ein Oberteil
14 und ein Unterteil 15 auf, die in Fig. 2 etwas versetzt
zueinander dargestellt sind, um das Profil 11 zeigen zu
koénnen.

[0032] Das Profil 11 wird aus mindestens zwei, vor-
zugsweise drei UD-Prepregs gebildet, deren Fasern in
Langsrichtung bzw. quer dazu verlaufen. Zum Erzeugen
des Profils 11 werden die aufeinandergelegten und in
die richtige GréRRe gebrachten UD-Prepregs in die Pres-
senform 13 eingelegt. Oberteil 14 und Unterteil 15 wer-
den mit einer vorbestimmten Kraft aufeinander zu be-
wegt, um das Profil 11 in Form zu bringen. Gegebenen-
falls kann auch Warme zugefiihrt werden. Nach dem
Ausharten der Prepregs erhalt man das Profil 11 in der
gewiinschten Form. Randbereiche 16, 17, die Gberflis-
sig sind, kénnen durch Sagen oder Stanzen entfernt
werden.

[0033] Das Profil 11 (das gleiche gilt fiir alle anderen
Profile auch) ist als offenes Profil ausgebildet, d.h. beide
Seiten des Profils 11 sind in vollem Umfang zugénglich.
[0034] Fig. 3 zeigt nun das Profil 11 mit eingestanzten
Loéchern 18, 19 und einem Befestigungshilfselement 20.
Das Befestigungshilfselement 20 ist an einen Steg 21
angeklebt, der an seiner Auf3enseite eine Verbindungs-
flache 22 aufweist, mit der das Profil 11 mit dem Profil
10 verbunden werden kann, beispielsweise durch Ver-
kleben. Das Befestigungshilfselement 20 weist fir jedes
Loch 19 eine Gewindebohrung 23 auf, in die spater ein
Schraubbolzen zur Befestigung der Legebarre 1a an ei-
nem nicht naher dargestellten Legehebel (oder einem
anderen Trager) eingeschraubt werden kann.

[0035] In &hnlicher Weise sind in die Lécher 18 Ge-
windeeinsatze 24 eingesetzt, in die ein Bolzen 25 ein-
geschraubt werden kann, um die Halter 6 der Legena-
deln 5 an der Legebarre 1a zu befestigen.

[0036] Das andere Profil 10 ist im Prinzip gleich wie
das Profil 11 aufgebaut. Es weist an seinem oberen En-
de einen Steg 26 auf, der mit einer Offnung 27 versehen
ist. Der Steg weist eine abgewinkelte Verstarkungsleiste
28 auf, die beispielsweise einen Winkel von 90° zum
Steg 26 einschliet. Die Verstarkungsleiste 28 weist
vom Hohlraum 12 weg. Sie vermittelt der Legebarre 1a
eine relativ groRe Steifigkeit in Langsrichtung, stort aber
nicht weiter, weil sie im montierten Zustand dem Bolzen
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benachbart ist, der durch die Gewindebohrung 23 ge-
fuhrt ist.

[0037] DieLegebarre 1dist sogar so ausgebildet, dafl3
die beiden Profile 10", 11' gleich ausgebildet sind, d.h.
man kann gleiche Profile 10', 11' verwenden und eins
um 180° klappen, um die Legebarre 1d zu bilden. Ubli-
cherweise wird man aber in einer Wirkmaschine gleiche
Legebarren verwenden.

[0038] Das Profil 11 weist an dem dem Steg 21 ge-
genuberliegenden Seite einen Fortsatz 29 auf, der
ebenfalls eine Verbindungsflache 30 bildet. Der Fortsatz
29 liegt im montierten Zustand (Fig. 1 und 4) an einem
entsprechenden Fortsatz 31 des Profils 11 an.

[0039] Zur Fertigstellung der Legebarre 1d werden
die beiden Profile 10, 11 in der Pressenform 13 herge-
stellt. Die Locher 18, 19 werden ebenfalls hergestellt,
beispielsweise durch Bohren oder Stanzen. Danach
werden die beiden Profile 10, 11 zusammengesetzt und
an den Verbindungsflachen 22, 30 miteinander verbun-
den. Diese Verbindung kann beispielsweise durch Kle-
ben erfolgen. Da die Verklebung grof¥flachig tber die
gesamte Barrenlange erfolgt, kann man auch einen Kle-
ber mit niedriger Endfestigkeit verwenden und dennoch
eine sehr hohe Haltekraft erreichen. Zusatzlich kénnen
die aufeinander liegenden Stege 21, 26 bzw. Fortsatze
29, 31 auch fur die Verschraubung der Wirkelemente
bzw. fir die Befestigung der Barre genutzt werden. Bei
entsprechender Verschraubung ist die Verklebung un-
bedeutend, so dal gegebenenfalls auch auf sie verzich-
tet werden kann.

[0040] Auch die Platinenbarre 2 weist zwei Profile 32,
33 auf, die einen Hohlraum 34 umschlief3en. Die Profile
32, 33 liegen in Abschnitten 35, 36 bzw. 37, 38 anein-
ander an und kénnen dort miteinander verbunden sein.
Durch die Abschnitte 35, 36 ist ein Bolzen 39 gefiihrt,
der in eine Mutter 40 eingeschraubt ist, die an der In-
nenseite des Abschnitts 35 befestigt ist, beispielsweise
durch Kleben. Der Bolzen 39 hélt nicht nur die Platinen-
barre 2 an einer Halterung 41 fest, er stellt auch eine
Verbindung zwischen den beiden Profilen 32, 33 sicher.
[0041] In &hnlicher Weise wie bei den Legebarren 1a-
1d ist durch die Abschnitte 37, 38 ein Gewindeeinsatz
42 gefiihrt, in den ein Bolzen 43 eingeschraubt ist. Der
Bolzen 43 halt einerseits die Platinen 7, verbindet an-
dererseits aber auch die beiden Profile 32, 33.

[0042] Auch hier weist der Abschnitt 36 eine Verstar-
kungsleiste 44 auf, die etwa rechtwinklig zum Abschnitt
36 abgewinkelt ist und somit vom Hohlraum 34 weg
weist.

[0043] Auch die Schieberbarre 3 ist aus zwei Profilen
45, 46 zusammengesetzt, die einen Hohlraum 47 um-
geben. Hier weisen beiden Profile 45, 46 jeweils eine
Verstarkungsleiste 48, 49 auf, wobei die beiden Profile
45, 46 an den Verstarkungsleisten 48, 49 flachig anein-
ander anliegen. Die Verstarkungsleiste 48 ist zu einem
Abschnitt 50 des unteren Profils 46 etwa rechtwinklig
abgebogen. Eine Mutter 51 ist auf die Innenseite des
Profils 46 aufgeklebt.
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[0044] Das Profil 45 weist zwei gebogene Abschnitte
52, 53 auf. Gebogene Abschnitte vermitteln dem Profil
in Langsrichtung eine erhdhte Steifigkeit. Auch das Pro-
fil 46 weist einen gebogenen Abschnitt 54 auf, wobei die
gebogenen Abschnitte 53 und 54 aneinander anliegen.
Dort kbnnen die beiden Profile 45, 46 miteinander ver-
klebt sein.

[0045] Jenseits der Verbindungsflachen, die an den
gebogenen Abschnitten 53, 54 ausgebildet sind, bilden
die beiden Profile 45, 46 Klemmarme 55, 56, zwischen
denen Schieber 8 mit ihren Haltern eingeklemmt sind.
Naturlich kénnen die Schieber 8 auch noch mit einer
Schraube gesichert sein.

[0046] Die Fig. 5 und 6 zeigen nun die Nadelbarre 4
mit weiteren Einzelheiten. Die Nadelbarre weist zu-
nachst zwei Profile 57, 58 auf, die an ihren abgewinkel-
ten Verstarkungsleisten 59, 60 miteinander verbunden
sind. Auf die Innenseite des Profils 57 ist eine Mutter 61
aufgeklebt. Die Mutter ist durch eine Offnung 62 zu-
ganglich, so dal die Nadelbarre 4 an einem nicht ndher
dargestellten Trager befestigt werden kann.

[0047] Auf der AulRenseite des Profils 58 ist ein wei-
teres Profil 63 angeordnet, das in Fig. 5b vergroRert dar-
gestellt ist. Das Profil 63 bildet eine Langsnut 64, in die
ein Vorsprung 65 einer jeden Nadel 9 eingreift, um die
Nadel 9 in Bewegungsrichtung iber Schieber zu fixie-
ren.

[0048] Alle dreiProfile 57,58, 63 sind aus drei Schich-
ten aufgebaut, wie aus Fig. 5b zu erkennen ist. Die
Schichten sind mit "-1", "-2" und "-3" bezeichnet. Jede
Schicht ist gebildet durch ein Prepreg, also ein Halb-
zeug, bei dem Fasern, insbesondere Kohlefasern, in ei-
ne Kunststoffmatrix eingebettet sind. Im vorliegenden
Fall sind die Prepregs als UD-Prepregs (unidirektionale
Prepregs) ausgebildet, d.h. die Fasern sind alle in eine
Richtung ausgerichtet. Zur Herstellung werden mehrere
Prepregs, im vorliegenden Fall drei, aufeinander gelegt
und dann in einer Form &hnlich zu der in Fig. 2 darge-
stellten miteinander verpref3t. Dabei werden die Pre-
pregs mit unterschiedlichen Orientierungen ihrer Fa-
sern aufeinander gelegt. Die jeweils auReren Schichten
58-1 und 58-3 sowie 63-1 und 63-3 werden so ausge-
richtet, daBl ihre Fasern parallel zur Zeichenebene lie-
gen, also (im unverformten Zustand der Prepregs) par-
allel zur Richtung der Wirknadeln 9. Das Prepreg 58-2
und das Prepreg 63-2 werden hingegen so ausgerich-
tet, daB ihre Fasern in Langsrichtung liegen.

[0049] Anhnliches gilt fiir die Prepregs der Schichten
57-1 bis 57-3.

[0050] Wenn nun die Profile 58, 63 in einer entspre-
chenden Presse geformt werden, dann bilden sie, wie
dies aus Fig. 6b zu erkennen ist, eine Welle 66, bei der
die Fasern der Schicht 63-3 in einer Ebene parallel zu
den Wirknadeln 9 liegen. Nach dem Formen des Profils
63 wird nicht nur die Langsnut 64 eingefrast, wobei die-
se Langsnut 64 nur die beiden oberen Schichten 63-1,
63-2 durchdringt, sondern es werden auch Nuten 67
hergestellt, in der spater die Wirknadeln 9 angeordnet



9 EP 1 600 543 A1 10

werden kdnnen. Die verbleibenden Stege 68 werden
dann durch Fasern der dufReren Schicht 63-3 gebildet,
die aus dem "Untergrund" hervorkommen und wieder in
den "Untergrund" eintauchen, so daR die &aullere
Schicht der Welle 66 praktisch durch eine durchgehen-
de Faserstruktur gebildet ist, bei der die Enden der Fa-
sern verankert, also nicht frei sind. Dies tragt erheblich
zur Stabilitat der Wellen 66 bei. Ahnliche Uberlegeun-
gen gelten fiir die Stege 68. Deren Fasern sind zumin-
dest einseitig im Untergrund gehalten.

[0051] Die Wirknadeln 9 werden mit Hilfe einer Halte-
rung 69 in den Nuten 67 gehalten. Die Halterung 69 wird
mit Hilfe eines Klemmstiicks 70 an der Nadelbarre 4
festgehalten, wobei das Klemmstiick 70 durch eine
Schraube 71 an der Nadelbarre 4 befestigt ist, die in ein
Gewindestlick 72 eingeschraubt ist, das durch die bei-
den Profile 58, 63 gefiihrt ist. Im Ubrigen sind die Profile
57, 58, 63 im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel mitein-
ander verklebt.

[0052] Beim Herstellen der Profile 10, 11, 32, 33, 45,
46, 57, 58, 63 legt man die UD-Prepregs in eine jeweils
speziell gestaltete Pressenform ein und beaufschlagt
die Pressenform dann mit Druck und gegebenenfalls
auch erhdhte Temperatur. Dabei kann man den Druck
so hoch wéahlen, daR ein Teil des Kunststoffs der Kunst-
stoffmatrix aus der Form herausgequetscht wird. Man
erhalt dadurch Profile, bei denen der Faseranteil grof3er
ist als der Faseranteil der Prepregs. Dadurch wird die
Festigkeit der Barre vergréRert, die spater aus diesen
Profilen gebildet wird. Allerdings darf nicht zu viel Kunst-
stoff aus den Profilen entfernt werden. Man kann das
Herausdruicken des Kunststoffs noch dadurch erleich-
tern, dal® man die Prepregs in einen textilen Stoff ein-
wickelt, der den Kunststoff dann nach auRRen ableitet.
[0053] Die einzelnen Profile kbnnen nach dem Pres-
sen noch bearbeitet werden. Beispielsweise kdnnen sie
auf die richtige Lange geséagt oder geschnitten werden.
Parallel zur Langsrichtung Uberstehende Teile knnen
ebenfalls abgeschnitten oder abgestanzt werden. Vor-
zugsweise wird man die Profile einer Barre so ausbil-
den, daf} sie nur in einer gegenseitigen Ausrichtung an-
einander angelegt werden kdnnen, wie dies beispiels-
weise anhand der Schieberbarre 3 durch die gekriimm-
ten Bereiche 53, 54 und die Verstarkungsleisten 48, 49
dargestellt ist.

Patentanspriiche

1. Wirkwerkzeug-Barre (1a, 1b, 1c, 1d, 2, 3, 4) einer
Wirkmaschine mit einem einen faserverstarkten
Kunststoff aufweisenden Korpus, der mit Wanden
einen Hohlraum (12, 34) umgibt, der sich in Langs-
richtung erstreckt, dadurch gekennzeichnet, daR
der Korpus aus mindestens zwei offenen Profilen
(10, 11; 10, 11'; 32, 33; 45, 46; 57, 58, 63) zusam-
mengesetzt ist.
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12.

Barre nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens ein Profil (10, 11; 10', 11'; 32, 33;
45, 46; 57, 58, 63) als Pressteil ausgebildet ist.

Barre nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Profile (10, 11; 10", 11'; 32, 33;
45, 46; 57, 58, 63) mindestens eine Verbindungs-
flache (22, 29) aufweisen, in denen sie flachig an-
einander anliegen.

Barre nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Profile (10, 11; 10', 11"
32,33; 45, 46; 57, 58, 63) miteinander verklebt sind.

Barre nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens ein Profil (10,
11; 10", 11'; 32, 33; 45, 46; 57, 58, 63) im Hohlraum
(12, 34) mit einem Befestigungshilfselement (20,
40, 51, 61) versehen ist.

Barre nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daR das Befestigungshilfselement (20, 40, 51, 61)
in einem Bereich angeordnet ist, in dem zwei Profile
(10, 11;10', 11'; 32, 33; 45, 46; 57, 58, 63) einander
Uberlappen.

Barre nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, da das Befestigungshilfselement (20,
40, 51, 61) eingeklebt ist.

Barre nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB ein Profil (58, 63) an seiner
AuBenseite quer zur Langsrichtung verlaufende
Nuten (67) aufweist, zwischen denen wellenférmi-
ge Stege (68) angeordnet sind.

Barre nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB sich an die Nuten (67) eine gemeinsame in
Langsrichtung verlaufende Langsnut (64) an-
schlieRt, die in einem Zusatzprofil (63) angeordnet
ist, das auf einer auRerhalb des Hohlraums ange-
ordneten Seite eines Profils (58) angeordnet ist.

Barre nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens ein Profil (10,
11; 10", 11'; 32, 33; 45, 46; 57, 58, 63) aus einem
Prepreg (57-1, 57-2, 57-3; 58-1, 58-2, 58-3; 63-1,
63-2, 63-3) gebildet ist.

Barre nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, daB das Prepreg (57-1, 57-2, 57-3; 58-1, 58-2,
58-3; 63-1, 63-2, 63-3) als UD-Prepreg ausgebilde-
te ist.

Barre nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, daB das Profil (10, 11; 10', 11"; 32, 33; 45, 46;
57, 58, 63) aus mindestens zwei aufeinander lie-
genden Prepregs (57-1, 57-2, 57-3; 58-1, 58-2,
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58-3;63-1,63-2, 63-3) gebildet ist, deren Faserrich-
tungen einen vorbestimmten Winkel einschlieflen.

Barre nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, daB mindestens ein Prepreg (57-2, 58-2, 63-2)
eine Faserrichtung aufweist, die in Langsrichtung
verlauft, und mindestens ein Prepreg (57-1, 57-3;
58-1, 58-3; 63-1, 63-3) eine Faserrichtung aufweist,
die quer zur Langsrichtung verlauft.

Barre nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-
net, da mindestens an einer duferen Oberflache
des Profils (63) ein Prepreg (63-1) mit einer Faser-
richtung angeordnet ist, die quer zur Léngsrichtung
verlauft.

Barre nach einem der Anspriiche 10 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daB der Korpus einen ho-
heren Faseranteil als das Prepreg aufweist.

Barre nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens ein Profil (10',
11'; 32, 33; 45, 46; 57, 58, 63) einen gewdlbten Ab-
schnitt aufweist.

Barre nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens ein Profil (10,
11; 10", 11'; 32, 33; 45, 46; 57, 58, 63) eine abge-
winkelte Verstarkungsleiste (28, 44, 48, 49) auf-
weist, die vom Hohlraum weg steht.

Barre nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, daB die Profile (45, 46) eine
Form (53, 54) aufweisen, mit der sie nur in einer
einzigen Ausrichtung aneinander anlegbar sind.
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