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(57)  ErfindungsgemaR wird ein Schlingengreifer 1
vorgeschlagen, der an seinem Greiferkdrper 2 eine ver-
schleiBmindernde Beschichtung aufweist, die als Ver-
schleilschutzelement 15 dient. Zur Aufnahme dieser Be-

Werkzeug fiir die Herstellung textiler Flachen

schichtung ist der GreiferkOrper 2 an einer geeigneten
Stelle mit einer Vertiefung versehen, auf deren Boden
die Beschichtung beispielsweise durch Plasmaspritzen
aufgebaut wird. Als Beschichtung wird vorzugsweise ein
oxidkeramisches Material verwendet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Werkzeuge flr eine Tuf-
tingmaschine oder eine sonstige Textilmaschine, die
wahrend des Herstellprozesses von textilen Flachen ver-
starktem Verschleil® unterworfen sind. Die Erfindung be-
trifft insbesondere Schlingengreifer die eine oder meh-
rere durch ein Tragermaterial gestochene Schlingen
temporar erfassen und die den Schlingengreifern zuge-
ordneten Messer, die die erfassten Schlingen schneiden.
Erfindungsgeméale Werkzeuge kénnen auch Nadeln,
Teile von Nadeln, Auswabhlteile, alle Teile die im Wesent-
lichen zur Bildung bzw. Bearbeitung von Maschen und
Schlingen Verwendung finden.

[0002] Z:B. werden Schlingengreifer insbesondere in
Tuftingmaschinen in groRer Zahl angewandt. Sie weisen
Ublicherweise einen Greiferkorper mit einem Halteab-
schnitt und mit einem Schlingengreiferabschnitt auf, der
sich wie ein Finger von dem Halterabschnitt weg er-
streckt. Der Greiferkorper wird in vielen Fallen durch ein
flaches Blechteil gebildet, das Flachseiten und Schmal-
seiten aufweist. Haufig wirkt der Schlingengreifer auch
mit einem Schneidmesser zusammen, das dazu einge-
richtet ist, von dem Greifer aufgenommene Schlingen
aufzuschneiden.

[0003] Ein solcher Schlingengreifer ist beispielsweise
aus der DE 23 41 567 A bekannt. Diese Druckschrift of-
fenbart einen Schlingengreifer, der hakenférmig ausge-
bildet ist. Das hakenférmige, zur Aufnahme von Schlin-
gen eingerichtete Ende ist mit Plattchen aus
verschleillfestem Material wie beispielsweise Hartmetall
oder verschleil3festem Stahl besetzt. Die Plattchen sind
mit dem Greiferkorper verlttet.

[0004] Einen Schlingengreifer mit eingeldtetem Hart-
metallteil offenbart auch die DE 28 23 408 C3.

[0005] Um die mit diesen Ldsungen verbundenen
Nachteile zu Gberwinden, ist weiter vorgeschlagen wor-
den, den Hartmetalleinsatz in dem Schlingengreifer ohne
Létung formschliissig zu sichern. Dazu wird auf die EP
1 953 289 A1 verwiesen, die einen Schlingengreifer mit
einem Korper zeigt, den einer seiner Flanken eine flache
Ausnehmung aufweist. Diese Ausnehmung bildet eine
Tasche zur Aufnahme des Hartmetallteils. An zwei ein-
ander gegenUberliegenden Stellen des Randes ist dieser
plastisch verformt und greift in Ausnehmungen des Hart-
metallteils, um dieses in seiner Tasche zu sichern.
[0006] Der Vorzug dieser Lésung liegt darin, dass Mi-
krobewegungen zwischen dem steifen Hartmetalleinsatz
und dem vergleichsweise elastischeren Greiferkdrper
moglich sind. Der Greiferkorper bleibt flexibel, wobei Bie-
gespannungen von dem Hartmetalleinsatz weitgehend
ferngehalten werden. Die Losung findet jedoch ihre
Grenzen, wenn der Einsatz sehr spréde ist, so dass er
beim Verformen des Taschenrandes Schaden nehmen
kénnte.

[0007] EsistAufgabederErfindung, ein Werkzeugund
ein Herstellungsverfahren fir dieses zu schaffen, wobei
die Mdglichkeiten der Materialwahl vergréRert werden
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sollen.

[0008] Diese Aufgabe wird mit dem Werkzeug nach
Anspruch 1 sowie dem Herstellungsverfahren nach An-
spruch 12 geldst:

[0009] Das erfindungsgemale Werkzeug weist einen
Grundkorper auf, der einen Bereich umfasst der vorzugs-
weise eine Vertiefung oder Ausnehmung aufweist, in der
eine aufgespritzte Beschichtung vorgesehen ist. Wah-
rend der Werkzeuggrundkdrper aus einem ersten Mate-
rial besteht, besteht die aufgespritzte Beschichtung aus
einem  anderen, vorzugsweise harteren  und
verschleil¥festeren Material. Der Bereich, der die Vertie-
fung beispielsweise in Form einer Tasche aufweist ist
vorzugsweise an einer Flachseite des Werkzeuggrund-
korpers vorgesehen. Die Tasche in diesem Bereich kann
durch eine flache Vertiefung gebildet sein, die wenige
Zehntel Millimeter, beispielsweise lediglich zwei Zehntel
Millimeter tief ist. Die Tasche kann einen flachen, z.B.
ebenen Boden und einen ringsum laufenden Rand auf-
weisen. Dieser ringsum laufende Rand kann mehrere
Unterbrechungen aufweisen. Die Tasche kann, wie es
bevorzugt wird, einen unterbrochenen Rand haben, der
beispielsweise zu der unteren Schmalseite des Werk-
zeuges hin offen ist, d.h. fehlt. Mit anderen Worten, die
Tasche kann somit zusatzlich zu einer Schmalseite des
Werkzeuges offen sein. Es ist dartiber hinaus zumindest
mdglich, wenn auch gegenwartig nicht bevorzugt, dass
die Tasche sich um eine Schmalseite des Werkzeuges
herum (ber die beiden voneinander weg weisenden
Flachseiten des Werkzeuggrundkd&rper erstreck.
[0010] Es ist auch mdglich, das die Tasche eine Tiefe
von 0 mm aufweist, mit der Folge, dass der Bereich und
die Tasche identische Merkmale aufweisen. Die Tasche
ist dann ein Teil der Flachseite des Werkzeuges. Mit an-
deren Worten, der Boden der Tasche ist mit der Flach-
seite des Werkzeuges identisch. In der Folge davon ist
das verschleilfeste Material mit der Werkzeugdflachseite
verbunden. Der Bereich, in dem die Tasche angeordnet
ist, steht in der Regel mit der Masche bzw. die Schlinge
in Kontakt. Es ist somit der Aufnahme- bzw. Kontaktbe-
reich, der Masche bzw. der Schlinge.

[0011] Die in der Tasche aufgespritzte Beschichtung
hat vorzugsweise lediglich eine geringe Dicke, wobei die
Beschichtung jedoch mit dem Material des Kdrpers des
Werkzeuges fest verbunden ist. Die aufgespritzte Be-
schichtung haftet vollflachig fest auf dem Werkzeug-
grundkdrper. Vorzugsweise weist die Beschichtung eine
glatte, ebene oder auch Rundungen des Werkzeug-
grundkorper folgende Oberflachenform auf. Die Schicht-
dicke der Beschichtung ist vorzugsweise Uber die ge-
samte Flache der Beschichtung einheitlich. Eventuell
kann die Dicke der Beschichtung in einer Randzone zu
dem Rand hin sich verandern, beispielsweise abnehmen
oder zunehmen.

[0012] Wegen der geringen Dicke der Beschichtung
und der innigen stoffschlissigen Verbindung zwischen
der Beschichtung und dem Kérper des Werkzeugs kann
als Beschichtung auch ein spréder Hartstoff eingesetzt
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werden. AuRerdem wird es mdglich, sehr schlanke Werk-
zeuge zu schaffen, die von Flachseite zu Flachseite ge-
messen nur eine aulkerst geringe Dicke aufweisen. Diese
sind dann trotz der Verwendung eines spréden Hart-
stoffs, wie z.B. eines Metalloxides oder einer Oxidkera-
mik, als Beschichtung immer noch etwas flexibel und ge-
statten z.B. die Herstellung besonders feiner textilen Fla-
chen.

[0013] Die in der Tasche angebrachte Beschichtung
bildet somit ein VerschleilRschutzelement, das hinsicht-
lich der Verschleil3schutzwirkung den bei dem friiheren
Stand der Technik verwendeten Hartmetallelementen
vergleichbar ist. Das VerschleiRschutzelement wird
durch ein Aufspritzverfahren wie beispielsweise Plas-
maspritzen, Flammenspritzen, Lichtbogenspritzen auf-
gebracht. Es haftet von sich aus ohne Zuhilfenahme von
Hilfsstoffen. Es ist weder Lot noch Klebstoff erforderlich.
Auch sind keine nachtraglichen mechanischen Bearbei-
tungsvorgange, wie z.B. plastische Verformungen des
Rands der Tasche, erforderlich, um das
VerschleiRschutzelement zu sichern.

[0014] Zwischen dem durch die Beschichtung gebil-
deten VerschleiRschutzelement und dem Werkzeug-
grundkorper ist eine gute und innige Verbindung durch
Adhasion. Die thermische Belastung des Koérpers des
Werkzeuges ist bei der Herstellung der Beschichtung ge-
ring.

[0015] Durch die feste Verbindung des durch die Be-
schichtung gebildeten VerschleiRschutzelements und
des Werkzeuggrundkdrper entsteht ein einstiickiges
Teil. Ein Herausfallen des VerschleiRschutzelements
muss nicht mehr beflirchtet werden. Die
VerschleiBschutzschicht kann aus einem groRen Be-
reich mdglicher Materialien ausgewahlt werden, die fiir
sich genommen als einzelne Festkdrper nicht verwendet
werden kdnnten. Beispielsweise kann die Beschichtung
ein oxydkeramisches Material sein. Als Materialien kén-
nen Al,Os, eine Mischung aus Al,O5 und TiO,, CrO,,
TiO,, ZrO,, Y,0, eine Mischung aus HfO, und Y,Os,
Cr,C5 und andere Oxide und/oder Carbide Anwendung
finden. Auch kénnen metallische Beschichtungen, bei-
spielsweise bestehend aus Wolfram, Chrom, Titan oder
andere Metalle oder Metalllegierungen aufgebracht wer-
den.

[0016] Die nach dem Plasmaspritzen, Lichtbogen-
spritzen oder Flammspritzen erhaltene Oberflache der
Beschichtung kann Bedarfsweise nachgeschliffen, po-
liert, gelappt oder anderweitig bearbeitet werden. Es ist
insbesondere mdglich, an der Beschichtung Funktions-
strukturen, wie beispielsweise eine Schneidkante oder
eine Gleitflache fir ein Schneidmesser auszubilden.
[0017] Die Beschichtung kann unterhalb des Randes
der Tasche verbleiben. Invielen Fallen wird es als zweck-
mafRig angesehen, die Oberfliche der Beschichtung
biindig an die die Tasche umgebende Flache anzuschlie-
Ren. Der Ubergang von der Seitenfliche bzw. Flachseite
des Greiferkorpers zu der Oberflache des
VerschleiRschutzelements ist dann stufenlos. Ein sol-
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cher stufenloser Ubergang kann auch an der unteren
Schmalseite des Werkzeuggrundkorpers hergestellt
werden.

[0018] Es ist darliber hinaus mdglich, die Beschich-
tung etwas erhaben auszufithren. Dabei kann der Uber-
gang von der Flachseite zu dem Beschichtungsmaterial
mit einem gerundeten Anstieg ausgebildet werden. Es
ist auch méglich, den Uberstand des Beschichtungsma-
terials ganz oder teilweise zu beseitigen, um zwischen
der Flachseite des Werkzeuggrundkdrpers und der Be-
schichtung z.B. eine definierte Stufenhéhe oder einen
stufenlosen Ubergang zu bilden.

[0019] DieBeschichtungistvorzugsweise mikropords.
So kann die Beschichtung geringe Schmiermittelmengen
aufnehmen, die eine Notschmierung bewirken und eine
Zerrlttung der Oberflaiche der Beschichtung durch die
abrasive Wirkung eines Schneidmessers verhindern
oder mindern.

[0020] Weitere Einzelheiten vorteilhafter Ausfih-
rungsformen der Erfindung sind Gegenstand der Zeich-
nung, der Beschreibung oder von Anspriichen. Die Be-
schreibung beschrankt sich auf wesentliche Aspekte der
Erfindung und sonstiger Gegebenheiten. Die Zeichnung
offenbart weitere Details und ist ergédnzend heranzuzie-
hen. Es zeigen:
Fig. 1 ein Werkzeug in Form eines Schlingen-
greifers fur eine Tuftingmaschine in per-
spektivischer Darstellung

Fig. 2 den Schlingengreifer nach Fig. 1 in einer
Seitenansicht

Fig. 3 den Schlingengreifer nach Fig. 2 ge-
schnitten entlang der Linie -]

Fig. 4 den Schlingengreifer nach Fig. 2 ge-
schnitten entlang der Linie IV-IV in Fig.
1 in a-usschnittsweiser Darstellung,
Fig. 5und 6 abgewandelte Ausflihrungsformen des
Schlingengreifers nach Fig. 2, geschnit-
ten entlang der Linie V-V in Fig. 1, und
Fig. 7. ein Werkzeug in Form eines Messers, in
perspektivischer vereinfachter Darstel-
lung.

[0021] Ein erfindungsgemafies Werkzeug wird am
Beispiel eines Schlingengreifers in Fig. 1 veranschau-
licht, der beispielsweise an einer Tuftingmaschine Ein-
satz finden kann. Er dient dort dazu, Fadenschlingen, die
durch ein Tragermaterial gestochen worden sind, aufzu-
nehmen und zeitweilig zu halten.

[0022] Der Schlingengreifer 1 weist einen Werkzeug-
grundkorper, einen Greiferkdrper 2 auf, dessen vorderer
Abschnitt einen Abschnitt 3 zur Aufnahme von Schlingen
und dessen hinterer Abschnitt einen Halte- bzw. Befesti-
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gungsabschnitt 4 bildet. Der Greiferkorper 2 besteht bei-
spielsweise aus einem etwas flexiblen Stahl. Er weist
z.B. eine im Wesentlichen ebene Seitenflache 5 auf, die
in Fig. 1 dem Betrachter zugewandt ist, sowie auf der
gegenlberliegenden Seite, eine fiir den Betrachter ver-
borgene Seitenflache 6. Letztere kann ebenfalls eben
ausgebildet sein oder auch z.B. zwischen dem Befesti-
gungsabschnitt 4 und dem Schlingenaufnahmeabschnitt
3 mit einer Stufe versehen sein. Der Befestigungsab-
schnitt 4 und der Schlingenaufnahmeabschnitt 3 knnen
unterschiedliche Dicken aufweisen, wobei unter "Dicke"
jeweils der Abstand zwischen den Seitenflachen 5,6 ver-
standen wird. Der Schlingenaufnahmeabschnitt 3 ist fin-
gerartig ausgebildet. Z.B. erstrecken sich die Seitenfla-
chen 5,6, wie Fig. 3 zeigt, bis zu seinem vorderen, nach
unten abgebogenen Ende 7. Oben weist der Schlingen-
aufnahmeabschnitt 3 eine schmale Seite 8 auf. Die Sei-
tenflache 6 kann mit einer Schrage 9 versehen sein, die
einen Ubergang zu der unteren Schmalseite 10 bildet.
Diese Schmalseite 10 nimmt den Kopf einer Faden-
schlinge 11 auf, die in Fig. 1 gestrichelt angedeutet ist.
Die vorzugsweise im Wesentlichen gerade Schmalseite
10ist schmaler als die vorzugsweise parallel verlaufende
Schmalseite 8. Der Schlingenaufnahmeabschnitt 3 kann
mehrere Schlingen entsprechend der Schlinge 11 auf-
nehmen.

[0023] Die Schmalseite 10 begrenzt von unten her ge-
sehen einen Schlingenaufnahmeraum 12, der einerseits
durch das hakenartige Ende 7, nach oben hin durch die
Schmalseite 10 und an der dem Ende 7 gegenuberlie-
gende Seite durch eine Stufe 13 begrenzt wird. Die von
dem Schlingenaufnahmeraum 12 aufgenommenen
Schlingen 11 kénnen z.B. durch ein geeignetes Messer
aufgeschnitten werden, wenn im Rahmen eines Tufting-
prozesses Schneidflor erzeugt werden soll. Ein solches
Messer ist in Fig. 1 anhand seiner gestrichelten Kontur
14 angedeutet. Es weist an seiner Stirnseite eine
Schneidkante auf, mit der sich im Zusammenwirken mit
dem Schlingengreifer 1 die Schlingen 11 aufschneiden
lassen.

[0024] Der Schlingengreifer 1 ist mit einem
VerschleiRschutzelement 15 versehen, das die beson-
deren Beanspruchungen ausgesetzten Bereiche der
Seitenflache 5 und gegebenenfalls auch der Schmalseite
10 schitzt oder bildet. Das VerschleilRelement 15 ist bei-
spielsweise eine diinne Keramikschicht, die in einem ent-
sprechenden Bereich 22 einer entsprechenden Tasche
16 des Greiferkérpers 2 angebracht ist. Diese Tasche 16
ist aus den Figuren 2 und 3 ersichtlich. Sie erstreckt sich
als flache Vertiefung iber einen Teil der Seitenflache 5
und wird von einem Rand 17 umgeben, der beispielswei-
se durch eine Stufe gebildet wird. Der Rand 17 kann sich
von dem vorderen Ende 7 ausgehend oberhalb der un-
teren Schmalseite 10 und parallel zu dieser erstrecken
und an der Stufe 13 wieder die Schmalseite des Greifer-
korpers treffen. Der Boden 18 der Tasche 16 ist vorzugs-
weise eben. Der Boden 18 kann parallel zu der Flachseite
5 orientiert sein, wie es aus Fig. 3 und auch aus Fig. 4
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hervorgeht. Die Tiefe der Tasche 16 bzw. Hohe der durch
den Rand 17 gebildeten Stufe kann gering sein und bei-
spielsweise auf wenige Zehntel Millimeter z.B. zwei
Zehntel Millimeter begrenzt sein.

[0025] Das VerschleiRschutzelement 15 wird durch ei-
ne aufgespritzte Beschichtung gebildet, die die Tasche
16 vorzugsweise vollstandig ausfillt, d.h. den Boden 18
lickenlos bedeckt. AuRerdem weist die Beschichtung ei-
ne mitder Flachseite 5 biindig abschlieRende Oberflache
19 auf, die vorzugsweise ebenfalls eben ausgebildet ist.
[0026] Die Beschichtung liegt somit an der Seitenfla-
che 5 frei zutage. Auflerdem liegt die Schmalseite der
Beschichtung im unmittelbaren Anschluss an die
Schmalseite 10 frei zutage. Es kann dort eine Schneid-
kante 20 ausgebildet sein, wie es Fig. 4 zeigt. Diese
Schneidkante kann beispielsweise durch Schleifen der
Schmalseite 10 nach Herstellung der Beschichtung er-
zielt werden.

[0027] Die Herstellung des Schlingengreifers 1 geht
wie folgt:

[0028] Zunachst wird der Greiferkdrper 2 bereitge-
stellt, indem die in Fig. 2 veranschaulichte Tasche 16
ausgebildet wird oder bereits ausgebildet ist. Es wird
dann in einem Spritzverfahren ein geeignetes Ver-
schleifdschutzelement 15, eine geeignete Beschichtung
in der Tasche 16 erzeugt, die die Tasche 16 weitgehend
ausflllt. Dabei ist der Boden 18 von der Beschichtung
vorzugsweise ganz bedeckt. Die Dicke der Beschichtung
wird vorzugsweise so gewahlt, dass sie den Rand 17
erreicht oder Ubersteigt. Als Beschichtungsmaterial
kommt im Plasmastrahl aufgeschmolzenes Keramikpul-
ver, Aluminiumoxidpulver oder auch andere harte oxidi-
sche oder harte keramische, pulverférmige und im Plas-
mastrahl aufgeschmolzene Materialien in Frage. Sie
werden von dem Plasmastrahl auf den Boden 18 und die
sich darauf aufbauende Schicht geschleudert und dort
durch das Auftreffen auf den kalten Greiferkoérper 2
schockgekihlt. Es baut sich eine fest auf dem Boden 18
haftende Hartschicht auf. Diese kann auf der Flachseite
5 d.h. an der Oberflache 19 nachbearbeitet werden, bei-
spielsweise durch Schleifen, Polieren, Lappen oder der-
gleichen. AuRerdem kann sie bedarfsweise an der
Schmalseite 10 nachbearbeitet werden, beispielsweise
durch Schleifen, Polieren, Lappen usw. Falls erforder-
lich, kann dadurch auch die Schneidkante 20 erzeugt
werden. Die Schneidkante 20 kann auRerdem wie in Fig.
4 angedeutet mit einem definierten aber sehr geringen
Rundungsradius versehen werden. Der Rundungsradius
ist vorzugsweise so gering, dass die Schneidkante 20
als "scharf" geschliffen angesehen werden kann.
[0029] DieFig.5und6zeigen Varianten abweichender
Ausfiihrungsformen der Tasche 16, des Randes 17 und
des Verschleillschutzelements 15a, 15b. Wie ersichtlich,
muss der Rand 17 nicht zwangslaufig als steile Stufe
ausgebildet sein. Er kann auch flach auslaufend ausge-
bildet sein, wie Fig. 5 andeutet. Die Oberflache 19 kann
auch leicht unterhalb der Seitenflache 5 liegen und durch
eine Rundung an ihrem Rand dennoch bindig an die
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Seitenflache 5 anschlielRen, wie Fig. 5 ebenfalls andeu-
tet.

[0030] Alternativ ist es gemal Fig. 6 mdglich, die
Schichtdicke des VerschleiRschutzelements 15b grofRer
zu wahlen als die Tiefe der Tasche 16. Diese gilt sowohl
fur Ausfiihrungsformen mit flach auslaufenden Rand 17,
wie auch fir Ausflihrungsformen mit steilem stufenfor-
migen Rand 17. Der Ubergang von der Seitenfléche 5
zu der Oberflache 19 kann hier in einem S-férmig gerun-
deten Bereich 21 erfolgen, wie es Fig. 6 zeigt.

[0031] Figur 7 zeigt ein anderes Ausflihrungsbeispiel
eines Werkzeuges welches beispielweise bei der Her-
stellung von Teppichware mit veloursartiger Oberflache
Verwendung findet. Dabei schneidet das Werkzeug die
erzeugten Schlingen auf und wirkt somit wie ein Messer.
Soweit das in Figur 7 veranschaulichte Teil 1 mit den
vorbeschriebenen Teilen 1 Gbereinstimmt gelten die glei-
chen Bezugszeichen und es wird auf die entsprechende
vorstehende Beschreibung verwiesen. Das Messer weist
einen Werkzeuggrundkorper 2 auf, dessen vorderer Ab-
schnitt einen Abschnitt 3 zu der Bearbeitung von Schlin-
gen und dessen hinterer Abschnitt einen Halte- bzw. Be-
festigungsabschnitt4 bildet. Der Abschnitt 3 ist weist eine
rechteckige Form auf und bildet im wesentlichen die Ver-
langerung des Befestigungsabschnitts 4. Der Abschnitt
3 wird durch die flachen Seitenflachen 5 und 6 sowie
durch die Schmalseiten 8 und 10 sowie seinem Ende 7
begrenzt. An dem Ende 7 kann eine Schneidkante 20
ausgebildet sein. Die Schmalseite 10 und das Ende 7
sind Uber eine Schmalseite 23 miteinander verbunden.
Dabei steht die Schmalseite 23 zu der Schmalseite 10
und zum Ende 7 in einem Winkel zueinander. Es entsteht
eine Ausnehmung, die zur Optimierung der Schneidfunk-
tion des Werkzeuges 1 dient, da dieses winkelig zu dem
Schlingengreifer 1 in der Tuftingmaschine angeordnet
ist.

[0032] DasWerkzeug 1ist miteinem VerschleiRschut-
zelement 15 versehen, das die besonderen Beanspru-
chungen ausgesetzten Bereiche der Seitenflache 5 der
Schmalseite 10 und insbesondere des Endes 7 schiitzt
oder bildet. Das VerschleiRelement 15 ist in einem ent-
sprechenden Bereich 22 einer entsprechenden Tasche
16 des Grundkoérpers 2 angebracht. Diese Tasche 16
erstreckt sich als flache Vertiefung Gber die Seitenflache
5 und wird von einem Rand 17 begrenzt, der beispiels-
weise durch eine Stufe gebildet wird. Der Rand 17 ver-
bindet die Schmalseiten 10 und 8 sodass die Tasche 16
die komplette Breite des Werkzeuges 1 einnimmt. Als
Breite des Werkzeuges 1 wird der Abstand der Schmal-
seite 10 zur Schmalseite 8 angesehen. Bei der Tasche
16 handelt es sich um eine nach drei Seiten offene Ta-
sche, die in Langsrichtung durch den Rand 17 begrenzt
ist. Somit ist es mdglich, dass das VerschleiRschutzele-
ment 15 Uber die Tasche 16 hinaus ausdehnt und die
Schmalseiten 8 und 10 sowie das Ende 7 und die
Schneidkante 20 zumindest bereichsweise iberdeckt.
Die Tiefe der Tasche 16 bzw. Héhe der durch den Rand
17 gebildeten Stufe kann gering sein und beispielsweise
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auf wenige Zehntel Millimeter z.B. zwei Zehntel Millime-
ter begrenzt sein. Fir das VerschleiRschutzelement 15
gilt die obige Beschreibung. Es kann teilweise oder ganz
die Flachseite 5, die Schmalseiten 8, 10, 23 sowie das
Ende 7 bedecken.

[0033] Weitere Abwandlungen sind im Rahmen der
vorliegenden Offenbarung mdglich und kénnen die un-
terschiedlichsten Werkzeuge die zur Herstellung und Be-
arbeitung von Maschen bzw. Schlingen Anwendung fin-
den umfassen..

[0034] ErfindungsgemaR wird ein Werkzeug 1 vorge-
schlagen, der an seinem Werkzeuggrundkoérper 2 eine
verschleilmindernde Beschichtung aufweist, die als Ver-
schleillschutzelement 15 dient. Zur Aufnahme dieser Be-
schichtung ist der Werkzeuggrundkérper 2 an einer ge-
eigneten Stelle mit einer Vertiefung versehen, auf deren
Boden die Beschichtung beispielsweise durch Plas-
maspritzen aufgebaut wird. Als Beschichtung wird vor-
zugsweise ein oxidkeramisches Material verwendet.

Bezugszeichen

[0035]

1 Werkzeug, Schlingengreifer
2 Werkzeuggrundkoérper Greiferkérper
3 Abschnitt

4 Befestigungsabschnitt

5,6 Seitenflachen

7 Ende

8 Schmalseite

9 Schrage

10 Schmalseite

11 Schlingen

12 Schlingenaufnahmeraum

13 Stufe

14 Kontur

15 VerschleiRschutzelement
16 Tasche

17 Rand

18 Boden

19 Oberflache
20 Schneidkante
21 Bereich

22 Bereich

23 Schmalseite

Patentanspriiche

1. Werkzeug (1) fur eine Textilmaschine insbesondere
eine Tuftingmaschine,

mit einem Werkzeuggrundkdrper (2), der einen
Befestigungsabschnitt (4) und einen Abschnitt
(3) aufweist,
mit einem an dem Abschnitt (3) ausgebildeten
Bereich (22)
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dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich
(22) ein VerschleiRschutzelement (15) in Ge-
stalt einer aufgespritzte Beschichtung aufweist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass derBereich(22) als Tasche (16) aus-
gebildet ist.

Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tasche (16) in einer Seitenflache
(5) des Greiferkdrpers (2) ausgebildet ist, um in der
Seitenflache (5) einen vertieften Bereich festzule-
gen.

Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tasche (16) eine an die Seiten-
flache (5) grenzende Schmalseite (8, 10, 23) durch-
setzt.

Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tasche (16) von dem Ver-
schleilschutzelement (15) ausgefilllt ist.

Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschleiRschutzelement (15)
mit der die Tasche (16) umgebenden Seitenflache
(5) biindig abschlieft.

Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschleiRschutzelement (15)
Uber die die Tasche (16) umgebende Seitenflache
(5) erhaben ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem Verschleillschutzelement
(15) eine Schneidkante (20) ausgebildet ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschleiRschutzelement (15)
wenigstens abschnittsweise geschliffen ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschleiRschutzelement (15)
eine keramische Beschichtung ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschleiflschutzelement (15)
eine metallische Beschichtung ist.

Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschleiRschutzelement (15)
im Plasmaspritzverfahren aufgebracht ist.

Verfahren zur Herstellung eines Werkzeuges, mit
folgenden Schritten:

Bereitstellen eines Werkzeuggrundkdérpers (2)
aus einem ersten Material,
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14.

15.

10

Ausbilden eines Bereiches (22) an einer Seiten-
flache (5) des Werkzeuggrundkdrpers (2),
Anbringen eines VerschleilRschutzelementes
(15) aus einem zweiten Material in dem Bereich
(22).

Verfahren nach Anspruch 13, bei dem das erste Ma-
terial eine Metall und das zweite Material ein kera-
mischer Hartstoff ist, dessen Verschleil¥festigkeit
groéRer als die des Metalls ist.

Verfahren nach Anspruch 13, bei dem das zweite
Material im Plasmaspritzverfahren oder im Lichtbo-
genspritzverfahren aufgebracht ist.

Geanderte Patentanspriiche geméss Regel 137(2)
EPU.

1. Werkzeug (1) furr eine Textilmaschine insbeson-
dere eine Tuftingmaschine,

mit einem Werkzeuggrundkdrper (2), der einen Be-
festigungsabschnitt (4) und einen Abschnitt(3) auf-
weist,

mit einem an dem Abschnitt (3) ausgebildeten Be-
reich (22)

dadurch gekennzeichnet, dass der Bereich (22)
ein Verschleilschutzelement (15) in Gestalt einer
aufgespritzte Beschichtung aufweist.

2. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bereich(22) als Tasche (16) aus-
gebildet ist.

3. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tasche (16) in einer Seitenflache
(5) des Greiferkorpers (2) ausgebildet ist, um in der
Seitenflache (5) einen vertieften Bereich festzule-
gen.

4. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tasche (16) eine an die Seiten-
flache (5) grenzende Schmalseite (8, 10, 23) durch-
setzt.

5. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tasche (16) von dem Ver-
schleifschutzelement (15) ausgefiillt ist.

6. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschleifschutzelement (15)
mit der die Tasche (16) umgebenden Seitenflache
(5) biindig abschlielt.

7. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschleiRschutzelement (15)
Uber die die Tasche (16) umgebende Seitenflache
(5) erhaben ist.
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8. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an dem Verschleilschutzelement
(15) eine Schneidkante (20) ausgebildet ist.

9. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschleischutzelement (15)
wenigstens abschnittsweise geschliffen ist.

10. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschleiRschutzelement (15)
eine keramische Beschichtung ist.

11. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das VerschleiRschutzelement (15)
eine metallische Beschichtung ist.

12. Werkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschleilschutzelement (15)
im Plasmaspritzverfahren aufgebracht ist.

13. Verfahren zur Herstellung eines Werkzeuges fur
eine Tuftingmaschine, mit folgenden Schritten:

Bereitstellen eines Werkzeuggrundkorpers (2)
aus einem ersten Material,

Ausbilden eines Bereiches (22) an einer Seiten-
flache (5) des Werkzeuggrundkérpers (2),
Anbringen eines VerschleilRschutzelementes
(15) aus einem zweiten Material in dem Bereich
(22) durch Aufspritzen einer Beschichtung.

14. Verfahren nach Anspruch 13, bei dem das erste
Material eine Metall und das zweite Material ein ke-
ramischer Hartstoff ist, dessen Verschleil}festigkeit
groRer als die des Metalls ist.

15. Verfahren nach Anspruch 13, bei dem das zweite
Material im Plasmaspritzverfahren oder im Lichtbo-
genspritzverfahren aufgebracht ist.
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