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(54) Werkzeug für die Herstellung textiler Flächen

(57) Erfindungsgemäß wird ein Schlingengreifer 1
vorgeschlagen, der an seinem Greiferkörper 2 eine ver-
schleißmindernde Beschichtung aufweist, die als Ver-
schleißschutzelement 15 dient. Zur Aufnahme dieser Be-

schichtung ist der Greiferkörper 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 für eine Tuf-
tingmaschine oder eine sonstige Textilmaschine, die
während des Herstellprozesses von textilen Flächen ver-
stärktem Verschleiß unterworfen sind. Die Erfindung be-
trifft insbesondere Schlingengreifer die eine oder meh-
rere durch ein Trägermaterial gestochene Schlingen
temporär erfassen und die den Schlingengreifern zuge-
ordneten Messer, die die erfassten Schlingen schneiden.
Erfindungsgemäße Werkzeuge können auch Nadeln,
Teile von Nadeln, Auswahlteile, 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 großer Zahl angewandt. Sie weisen
üblicherweise einen Greiferkörper mit einem Halteab-
schnitt und mit einem Schlingengreiferabschnitt auf, der
sich wie ein Finger von dem Halterabschnitt weg er-
streckt. Der Greiferkörper wird in vielen Fällen durch ein
flaches Blechteil gebildet, das Flachseiten und Schmal-
seiten aufweist. Häufig 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 hakenförmig ausge-
bildet ist. Das hakenförmige, zur Aufnahme von Schlin-
gen eingerichtete Ende ist mit Plättchen aus
verschleißfestem Material wie beispielsweise Hartmetall
oder verschleißfestem Stahl besetzt. Die Plättchen sind
mit dem Greiferkörper verlötet.
[0004] Einen Schlingengreifer mit eingelötetem Hart-
metallteil offenbart auch die DE 28 23 408 C3.
[0005] Um die mit diesen Lösungen verbundenen
Nachteile zu überwinden, ist weiter vorgeschlagen wor-
den, den Hartmetalleinsatz in dem Schlingengreifer ohne
Lötung formschlüssig zu sichern. Dazu wird auf die EP
1 953 289 A1 verwiesen, die einen Schlingengreifer mit
einem Körper zeigt, den einer seiner Flanken eine flache
Ausnehmung aufweist. Diese Ausnehmung bildet eine
Tasche zur Aufnahme des Hartmetallteils. An zwei ein-
ander gegenüberliegenden 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 Lösung liegt darin, dass Mi-
krobewegungen zwischen dem steifen Hartmetalleinsatz
und dem vergleichsweise elastischeren Greiferkörper
möglich sind. Der Greiferkörper bleibt flexibel, wobei Bie-
gespannungen von dem Hartmetalleinsatz weitgehend
ferngehalten werden. Die Lösung findet jedoch ihre
Grenzen, wenn der Einsatz sehr spröde ist, so dass er
beim Verformen des Taschenrandes Schaden nehmen
könnte.
[0007] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Werkzeug und
ein Herstellungsverfahren für dieses zu schaffen, wobei
die Möglichkeiten der Materialwahl vergrößert werden

sollen.
[0008] Diese Aufgabe wird mit dem Werkzeug nach
Anspruch 1 sowie dem Herstellungsverfahren nach An-
spruch 12 gelöst:
[0009] Das erfindungsgemäße Werkzeug weist einen
Grundkörper auf, der einen Bereich umfasst der vorzugs-
weise eine Vertiefung oder Ausnehmung aufweist, in der
eine aufgespritzte Beschichtung vorgesehen ist. Wäh-
rend der Werkzeuggrundkörper aus einem ersten Mate-
rial besteht, besteht die aufgespritzte Beschichtung aus
einem anderen, vorzugsweise härteren und
verschleißfesteren Material. Der Bereich, der die Vertie-
fung beispielsweise in Form einer Tasche aufweist ist
vorzugsweise an einer Flachseite des Werkzeuggrund-
körpers 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 zusätzlich zu einer Schmalseite des
Werkzeuges offen sein. Es ist darüber hinaus zumindest
möglich, wenn auch gegenwärtig nicht bevorzugt, dass
die Tasche sich um eine Schmalseite des Werkzeuges
herum über die beiden voneinander weg weisenden
Flachseiten des Werkzeuggrundkörper erstreckt.
[0010] Es ist auch möglich, 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 verschleißfeste Material mit der Werkzeugflachseite
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 Körpers des
Werkzeuges fest verbunden ist. Die aufgespritzte Be-
schichtung haftet vollflächig fest auf dem Werkzeug-
grundkörper. Vorzugsweise weist die Beschichtung eine
glatte, ebene oder auch Rundungen des Werkzeug-
grundkörper folgende Oberflächenform auf. Die Schicht-
dicke der Beschichtung ist vorzugsweise über die ge-
samte Fläche der Beschichtung einheitlich. Eventuell
kann die Dicke der Beschichtung in einer Randzone zu
dem Rand hin sich verändern, beispielsweise abnehmen
oder zunehmen.
[0012] Wegen der geringen Dicke der Beschichtung
und der innigen stoffschlüssigen Verbindung zwischen
der Beschichtung und dem Körper des Werkzeugs kann
als Beschichtung auch ein spröder Hartstoff eingesetzt
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werden. Außerdem wird es möglich, sehr schlanke Werk-
zeuge zu schaffen, die von Flachseite zu Flachseite ge-
messen nur eine äußerst geringe Dicke aufweisen. Diese
sind dann trotz der Verwendung eines spröden 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 Flä-
chen.
[0013] Die in der Tasche angebrachte Beschichtung
bildet somit ein Verschleißschutzelement, das hinsicht-
lich der Verschleißschutzwirkung den bei dem früheren
Stand der Technik verwendeten Hartmetallelementen
vergleichbar ist. Das Verschleißschutzelement 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 nachträglichen mechanischen Bearbei-
tungsvorgänge, wie z.B. plastische Verformungen des
Rands der Tasche, erforderlich, um das
Verschleißschutzelement zu sichern.
[0014] Zwischen dem durch die Beschichtung gebil-
deten Verschleißschutzelement und dem Werkzeug-
grundkörper ist eine gute und innige Verbindung durch
Adhäsion. Die thermische Belastung des Körpers des
Werkzeuges ist bei der Herstellung der Beschichtung ge-
ring.
[0015] Durch die feste Verbindung des durch die Be-
schichtung gebildeten Verschleißschutzelements und
des Werkzeuggrundkörper entsteht ein einstückiges
Teil. Ein Herausfallen des Verschleißschutzelements
muss nicht mehr befürchtet werden. Die
Verschleißschutzschicht kann aus einem großen Be-
reich möglicher Materialien ausgewählt werden, die für
sich genommen als einzelne Festkörper nicht verwendet
werden könnten. Beispielsweise kann die Beschichtung
ein oxydkeramisches Material sein. Als Materialien kön-
nen Al2O3, eine Mischung aus Al2O3 und TiO2, CrO2,
TiO2, ZrO2, Y2O, eine Mischung aus HfO2 und Y2O3,
Cr2C3 und andere Oxide und/oder Carbide Anwendung
finden. Auch können 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 Oberfläche der
Beschichtung kann Bedarfsweise nachgeschliffen, po-
liert, gelappt oder anderweitig bearbeitet werden. Es ist
insbesondere möglich, an der Beschichtung Funktions-
strukturen, wie beispielsweise eine Schneidkante oder
eine Gleitfläche für ein Schneidmesser auszubilden.
[0017] Die Beschichtung kann unterhalb des Randes
der Tasche verbleiben. In vielen Fällen wird es als zweck-
mäßig angesehen, die Oberfläche der Beschichtung
bündig an die die Tasche umgebende Fläche anzuschlie-
ßen. Der Übergang von der Seitenfläche bzw. Flachseite
des Greiferkörpers zu der Oberfläche des
Verschleißschutzelements ist dann stufenlos. Ein sol-

cher stufenloser Übergang kann auch an der unteren
Schmalseite des Werkzeuggrundkörpers hergestellt
werden.
[0018] Es ist darüber hinaus möglich, die Beschich-
tung etwas erhaben auszuführen. Dabei kann der Über-
gang von der Flachseite zu dem Beschichtungsmaterial
mit einem gerundeten Anstieg ausgebildet werden. Es
ist auch möglich, den Überstand des Beschichtungsma-
terials ganz oder teilweise zu beseitigen, um zwischen
der Flachseite des Werkzeuggrundkörpers und der Be-
schichtung z.B. eine definierte Stufenhöhe oder einen
stufenlosen Übergang zu bilden.
[0019] Die Beschichtung ist vorzugsweise mikroporös.
So kann die Beschichtung geringe Schmiermittelmengen
aufnehmen, die eine Notschmierung bewirken und eine
Zerrüttung der Oberfläche der Beschichtung durch die
abrasive Wirkung eines Schneidmessers verhindern
oder mindern.
[0020] Weitere Einzelheiten vorteilhafter Ausfüh-
rungsformen der Erfindung sind Gegenstand der Zeich-
nung, der Beschreibung oder von Ansprüchen. Die Be-
schreibung beschränkt sich auf wesentliche Aspekte der
Erfindung und sonstiger Gegebenheiten. Die Zeichnung
offenbart weitere Details und ist ergänzend heranzuzie-
hen. Es zeigen:

Fig. 1 ein Werkzeug in Form eines Schlingen-
greifers für 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 III-III

Fig. 4 den Schlingengreifer nach Fig. 2 ge-
schnitten entlang der Linie IV-IV in Fig.
1 in a-usschnittsweiser Darstellung,

Fig. 5 und 6 abgewandelte Ausführungsformen 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 erfindungsgemäßes 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 Trägermaterial gestochen worden sind, aufzu-
nehmen und zeitweilig zu halten.
[0022] Der Schlingengreifer 1 weist einen Werkzeug-
grundkörper, einen Greiferkörper 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 Greiferkörper 2 besteht bei-
spielsweise aus einem etwas flexiblen Stahl. Er weist
z.B. eine im Wesentlichen ebene Seitenfläche 5 auf, die
in Fig. 1 dem Betrachter zugewandt ist, sowie auf der
gegenüberliegenden Seite, eine für den Betrachter ver-
borgene Seitenfläche 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 können
unterschiedliche Dicken aufweisen, wobei unter "Dicke"
jeweils der Abstand zwischen den Seitenflächen 5,6 ver-
standen wird. Der Schlingenaufnahmeabschnitt 3 ist fin-
gerartig ausgebildet. Z.B. erstrecken sich die Seitenflä-
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-
tenfläche 6 kann mit einer Schräge 9 versehen sein, die
einen Übergang 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
10 ist 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 gegenüberlie-
gende Seite durch eine Stufe 13 begrenzt wird. Die von
dem Schlingenaufnahmeraum 12 aufgenommenen
Schlingen 11 können 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
Verschleißschutzelement 15 versehen, das die beson-
deren Beanspruchungen ausgesetzten Bereiche der
Seitenfläche 5 und gegebenenfalls auch der Schmalseite
10 schützt oder bildet. Das Verschleißelement 15 ist bei-
spielsweise eine dünne Keramikschicht, die in einem ent-
sprechenden Bereich 22 einer entsprechenden Tasche
16 des Greiferkörpers 2 angebracht ist. Diese Tasche 16
ist aus den Figuren 2 und 3 ersichtlich. Sie erstreckt sich
als flache Vertiefung über einen Teil der Seitenfläche 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-
körpers 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

hervorgeht. Die Tiefe der Tasche 16 bzw. Höhe 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 Verschleißschutzelement 15 wird durch ei-
ne aufgespritzte Beschichtung gebildet, die die Tasche
16 vorzugsweise vollständig ausfüllt, d.h. den Boden 18
lückenlos bedeckt. Außerdem weist die Beschichtung ei-
ne mit der Flachseite 5 bündig abschließende Oberfläche
19 auf, die vorzugsweise ebenfalls eben ausgebildet ist.
[0026] Die Beschichtung liegt somit an der Seitenflä-
che 5 frei zutage. Außerdem 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] Zunächst wird der Greiferkörper 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-
schleißschutzelement 15, eine geeignete Beschichtung
in der Tasche 16 erzeugt, die die Tasche 16 weitgehend
ausfüllt. Dabei ist der Boden 18 von der Beschichtung
vorzugsweise ganz bedeckt. Die Dicke der Beschichtung
wird vorzugsweise so gewählt, dass sie den Rand 17
erreicht oder übersteigt. Als Beschichtungsmaterial
kommt im Plasmastrahl aufgeschmolzenes Keramikpul-
ver, Aluminiumoxidpulver oder auch andere harte oxidi-
sche oder harte keramische, pulverförmige 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 Greiferkörper 2
schockgekühlt. Es baut sich eine fest auf dem Boden 18
haftende Hartschicht auf. Diese kann auf der Flachseite
5 d.h. an der Oberfläche 19 nachbearbeitet werden, bei-
spielsweise durch Schleifen, Polieren, Läppen oder der-
gleichen. Außerdem kann sie bedarfsweise an der
Schmalseite 10 nachbearbeitet werden, beispielsweise
durch Schleifen, Polieren, Läppen usw. Falls erforder-
lich, kann dadurch auch die Schneidkante 20 erzeugt
werden. Die Schneidkante 20 kann außerdem 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] Die Fig. 5 und 6 zeigen Varianten abweichender
Ausführungsformen der Tasche 16, des Randes 17 und
des Verschleißschutzelements 15a, 15b. Wie ersichtlich,
muss der Rand 17 nicht zwangsläufig als steile Stufe
ausgebildet sein. Er kann auch flach auslaufend ausge-
bildet sein, wie Fig. 5 andeutet. Die Oberfläche 19 kann
auch leicht unterhalb der Seitenfläche 5 liegen und durch
eine Rundung an ihrem Rand dennoch bündig an die

5 6 



EP 2 182 103 A1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Seitenfläche 5 anschließen, wie Fig. 5 ebenfalls andeu-
tet.
[0030] Alternativ ist es gemäß Fig. 6 möglich, die
Schichtdicke des Verschleißschutzelements 15b größer
zu wählen als die Tiefe der Tasche 16. Diese gilt sowohl
für Ausführungsformen mit flach auslaufenden Rand 17,
wie auch für Ausführungsformen mit steilem stufenför-
migen Rand 17. Der Übergang von der Seitenfläche 5
zu der Oberfläche 19 kann hier in einem S-förmig gerun-
deten Bereich 21 erfolgen, wie es Fig. 6 zeigt.
[0031] Figur 7 zeigt ein anderes Ausführungsbeispiel
eines Werkzeuges welches beispielweise bei der Her-
stellung von Teppichware mit veloursartiger Oberfläche
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 übereinstimmt gelten die glei-
chen Bezugszeichen und es wird auf die entsprechende
vorstehende Beschreibung verwiesen. Das Messer weist
einen Werkzeuggrundkörper 2 auf, dessen vorderer Ab-
schnitt einen Abschnitt 3 zu der Bearbeitung von Schlin-
gen und dessen hinterer Abschnitt einen Halte- bzw. Be-
festigungsabschnitt 4 bildet. Der Abschnitt 3 ist weist eine
rechteckige Form auf und bildet im wesentlichen die Ver-
längerung des Befestigungsabschnitts 4. Der Abschnitt
3 wird durch die flachen Seitenflächen 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 über 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] Das Werkzeug 1 ist mit einem Verschleißschut-
zelement 15 versehen, das die besonderen Beanspru-
chungen ausgesetzten Bereiche der Seitenfläche 5 der
Schmalseite 10 und insbesondere des Endes 7 schützt
oder bildet. Das Verschleißelement 15 ist in einem ent-
sprechenden Bereich 22 einer entsprechenden Tasche
16 des Grundkörpers 2 angebracht. Diese Tasche 16
erstreckt sich als flache Vertiefung über die Seitenfläche
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 Längsrichtung durch den Rand 17 begrenzt
ist. Somit ist es möglich, dass das Verschleißschutzele-
ment 15 über die Tasche 16 hinaus ausdehnt und die
Schmalseiten 8 und 10 sowie das Ende 7 und die
Schneidkante 20 zumindest bereichsweise überdeckt.
Die Tiefe der Tasche 16 bzw. Höhe der durch den Rand
17 gebildeten Stufe kann gering sein und beispielsweise

auf wenige Zehntel Millimeter z.B. zwei Zehntel Millime-
ter begrenzt sein. Für das Verschleißschutzelement 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 möglich und können die un-
terschiedlichsten Werkzeuge die zur Herstellung und Be-
arbeitung von Maschen bzw. Schlingen Anwendung fin-
den umfassen..
[0034] Erfindungsgemäß wird ein Werkzeug 1 vorge-
schlagen, der an seinem Werkzeuggrundkörper 2 eine
verschleißmindernde Beschichtung aufweist, die als Ver-
schleißschutzelement 15 dient. Zur Aufnahme dieser Be-
schichtung ist der Werkzeuggrundkörper 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 Werkzeuggrundkörper Greiferkörper
3 Abschnitt
4 Befestigungsabschnitt
5, 6 Seitenflächen
7 Ende
8 Schmalseite
9 Schräge
10 Schmalseite
11 Schlingen
12 Schlingenaufnahmeraum
13 Stufe
14 Kontur
15 Verschleißschutzelement
16 Tasche
17 Rand
18 Boden
19 Oberfläche
20 Schneidkante
21 Bereich
22 Bereich
23 Schmalseite

Patentansprüche

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

mit einem Werkzeuggrundkörper (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 Verschleißschutzelement (15) in Ge-
stalt 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 Seitenfläche
(5) des Greiferkörpers (2) ausgebildet ist, um in der
Seitenfläche (5) einen vertieften Bereich festzule-
gen.

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

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

6. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschleißschutzelement (15)
mit der die Tasche (16) umgebenden Seitenfläche
(5) bündig abschließt.

7. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschleißschutzelement (15)
über die die Tasche (16) umgebende Seitenfläche
(5) erhaben ist.

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

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

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

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

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

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

Bereitstellen eines Werkzeuggrundkörpers (2)
aus einem ersten Material,

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

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

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

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Werkzeug (1) für eine Textilmaschine insbeson-
dere eine Tuftingmaschine,
mit einem Werkzeuggrundkörper (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 Verschleißschutzelement (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 Seitenfläche
(5) des Greiferkörpers (2) ausgebildet ist, um in der
Seitenfläche (5) einen vertieften Bereich festzule-
gen.

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

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

6. Werkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verschleißschutzelement (15)
mit der die Tasche (16) umgebenden Seitenfläche
(5) bündig abschließt.

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

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

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

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

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

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

Bereitstellen eines Werkzeuggrundkörpers (2)
aus einem ersten Material,
Ausbilden eines Bereiches (22) an einer Seiten-
fläche (5) des Werkzeuggrundkörpers (2),
Anbringen eines Verschleißschutzelementes
(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 Verschleißfestigkeit
größer 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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