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(54) Wirkwerkzeugfassung

(57)  Es wird eine Wirkwerkzeugfassung (1) angege-
ben mit mehreren Wirkwerkzeugen (2), von denen jedes
einen Arbeitsbereich (10), einen Befestigungsbereich
und zwei in entgegen gesetzte Richtungen weisende
Schmalseiten (4, 5) aufweist, wobei die Wirkwerkzeuge
(2) parallel nebeneinander und mit vorbestimmtem Ab-
stand zueinander angeordnet sind.

Man mdéchte eine Wirkwerkzeugfassung angeben,
die bei groRer Steifigkeit und kleiner Masse einen gerin-
gen Bauraum benétigt.

Hierzu ist es vorgesehen, dass die Wirkwerkzeuge
(2) zwischen zwei Deckplatinen (8, 9) angeordnet sind,
wobei die Schmalseiten (4, 5) mit den Deckplatinen (8,
9) verklebt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wirkwerkzeugfas-
sung mit mehreren Wirkwerkzeugen, von denen jedes
einen Arbeitsbereich, einen Befestigungsbereich und
zwei in entgegen gesetzte Richtungen weisende
Schmalseiten aufweist, wobei die Wirkwerkzeuge paral-
lel nebeneinander und mit vorbestimmtem Abstand zu-
einander angeordnet sind.

[0002] In Wirkmaschinen ist es vielfach tblich, mehre-
re Wirkwerkzeuge in einer Wirkwerkzeugfassung zu-
sammenzufassen. Eine Wirkwerkzeugfassung hat dann
vielfach eine Breite von ein oder zwei Zoll und nimmt in
Abhangigkeit von der Feinheit eine entsprechend grolie
Anzahl von Wirkwerkzeugen auf.

[0003] Der Begriff "Wirkwerkzeug" ist hier eine Kurz-
bezeichnung fiir diejenigen Elemente einer Wirkmaschi-
ne, insbesondere einer Kettenwirkmaschine, die an der
Maschenbildung beim Herstellen einer Wirkware betei-
ligt sind. Es handelt sich also nicht nur um die eigentli-
chen Wirkwerkzeuge, wie Wirknadeln, Schieber, Plati-
nen und dergleichen, sondern auch um Fadenfiihrungs-
elemente, wie Lochnadeln, Kammplatinen oder derglei-
chen.

[0004] Wenn man mehrere Wirkwerkzeuge in einer
Fassung zu einer Gruppe zusammenfasst, kdnnen sie
an der Wirkmaschine schneller montiert und eingestellt
werden.

[0005] Urspriinglich hatte man zum Herstellen von
Fassungen die Wirkwerkzeuge in Blei eingegossen. Dies
hat den Nachteil, dass damit eine grolRe Masse verbun-
denist, die sich unguinstig auf die Arbeitsgeschwindigkeit
der Wirkmaschine auswirkt. Auch kénnen die beim Gie-
Ren auftretenden Temperaturen die Wirkwerkzeuge ver-
formen, was ein aufwandiges Nacharbeiten der Wirk-
werkzeugfassung erforderlich macht.

[0006] Man hatin DE 102009 010 316 A1 vorgeschla-
gen, die Wirkwerkzeuge in einen Kunststoff einzugielRen.
[0007] DE 196 18 368 B4 beschreibt eine Wirkwerk-
zeugfassung mit einem Trager, der eine Nut aufweist.
Die Nut wird mit einer aushartbaren Fullmasse gefiillt, in
die die Wirkwerkzeuge eingesetzt werden, solange die
Fillmasse noch nicht ausgehartet ist.

[0008] Beischnell laufenden Maschinen missen nicht
nur die Wirkwerkzeugbarren, sondern auch die Wirk-
werkzeugfassungen eine hohe Steifigkeit und eine aus-
reichende Festigkeit aufweisen. Dies bedingtbeider Ver-
wendung von aus Gewichtsgriinden bevorzugtem Kunst-
stoff oder Leichtmetall eine relativ grole Wandstéarke der
Wirkwerkzeugfassung. Dies wiederum hat eine erhéhte
Masse zur Folge, was nicht erwiinscht ist. Dariiber hin-
aus wird man beispielsweise bei Legenadeln in der Wahl
der Fadenfliihrung eingeschrankt, weil die Faden nicht
mit der Wirkwerkzeugfassung kollidieren dirfen.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Wirkwerkzeugfassung anzugeben, die bei grol3er Stei-
figkeit einen geringen Bauraum bendétigt.

[0010] Diese Aufgabe wird beieiner Wirkwerkzeugfas-
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sung der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass
die Wirkwerkzeuge zwischen zwei Deckplatinen ange-
ordnet sind, wobei die Schmalseiten mit den Deckplati-
nen verklebt sind.

[0011] Mit dieser Ausgestaltung bendtigt man fiir die
Verbindung der Wirkwerkzeuge mit der Wirkwerkzeug-
fassung nur eine geringe Menge an Klebstoff. Diese
Menge muss lediglich eine Verbindung zwischen den
Schmalseiten der Wirkwerkzeuge und den Deckplatinen
herstellen. Bei der Montage werden also die Wirkwerk-
zeuge mit der gewtinschten Teilung nebeneinander an-
geordnet und beispielsweise in einer entsprechenden
Lehre positioniert. Man kann dann einen Klebstoff auf
eine Schmalseite der Wirkwerkzeuge oder auf eine Seite
einer Deckplatine auftragen und dann die Deckplatine
mitden Wirkwerkzeugen verkleben. Der gleiche Vorgang
wiederholt sich dann bei der anderen Schmalseite.
Selbstverstandlich kann man beide Klebevorgange auch
gleichzeitig ablaufen lassen. Es entsteht dann ein sand-
wichartiger Verbund aus den beiden Deckplatinen und
den Wirkwerkzeugen. Die Verklebung der Wirkwerkzeu-
ge an den Schmalseiten reicht erstaunlicherweise aus,
um eine Wirkwerkzeugfassung zur Verfligung zu stellen,
die eine geringe Masse und jedenfalls nach der Befesti-
gung der Wirkwerkzeugfassung an der entsprechenden
Wirkwerkzeugbarre eine ausreichende Steifigkeit auf-
weist.

[0012] Vorzugsweise weist jedes Wirkwerkzeug im
Befestigungsbereich einen Schaft auf und die Deckpla-
tinen sind mit dem Schaft verklebt. Damit wird an den
Wirkwerkzeugen ein definierter Anlagebereich fur die
Deckplatinen geschaffen. Dies erleichtert die Fertigung.
[0013] Vorzugsweise weist der Schaft an mindestens
einer Schmalseite einen Vorsprung auf, der lber eine
Stirnseite der Deckplatine vorsteht, wobei der Vorsprung
eine Anlageflache aufweist, die mit der Stirnseite verklebt
ist. Der Vorsprung kann so ausgebildet sein, dass er nur
einen Teil der Dicke der Stirnseite tiberdeckt, so dass
eine entsprechende geringe Klebeflache entsteht. Er
kann aber auch so grof3 ausgebildet sein, dass die An-
lageflache eine Erstreckung aufweist, die mindestens so
groR ist wie die Erstreckung der Stirnseite. In diesem Fall
erfolgt die Klebeverbindung Uber die maximal mégliche
Flache. Das Wirkwerkzeug wird dann sozusagen in zwei
unterschiedlichen Richtungen in der Wirkwerkzeugfas-
sung gehalten. Dadurch ergibt sich eine erhéhte Stabili-
tat. Dartber hinaus wird die Montage erleichtert, weil der
Vorsprung eine Position definiert, an der die Deckplatine
zur Anlage gebracht werden kann.

[0014] Vorzugsweise umfasstderVorsprungdie Deck-
platine aul3en, wobei der Vorsprung auf der AufRenseite
der Deckplatine mit der Deckplatine verklebt ist. Mit an-
deren Worten weist der Vorsprung eine kleine Nut auf,
die geringfligig groRer ist als die Dicke der Deckplatine.
Die Deckplatine wird dann in diese Nut eingefiihrt, so
dass das Wirkwerkzeug die Deckplatine im Bereich des
Vorsprungs U-férmig umgreift. Damit stehen bei jedem
Wirkwerkzeug drei Klebeflachen zwischen dem Wirk-
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werkzeug und der Deckplatine zur Verfligung, was eine
sehr hohe Stabilitat ergibt.

[0015] Bevorzugterweise ist zwischen den Deckplati-
nen ein Distanzstlick angeordnet, das eine Dicke auf-
weist, die einem Abstand zwischen den Schmalseiten im
Befestigungsbereich der Wirkwerkzeuge entspricht. Die
Deckplatinen sind mit dem Distanzstlick verbunden, bei-
spielsweise ebenfalls durch Kleben. Damit sind die Deck-
platinen nicht nur an den Wirkwerkzeugen befestigt, son-
dern auch noch am Distanzstiick, an dem sich die Deck-
platinen flachig anlegen kénnen. Dies ergibt eine sehr
hohe Stabilitédt der Wirkwerkzeugfassung.

[0016] Bevorzugterweise endet das Distanzstiick an
einem vom Arbeitsbereich abgewandten Ende des
Schafts. Der Bereich zwischen Wirkwerkzeugen wird al-
so nicht durch irgendwelche Zusatzteile oder Elemente
des Distanzstlicks ausgefiillt. Insbesondere bei hohen
Feinheiten der Wirkwerkzeuge ist es wesentlich einfa-
cher, das Distanzstiick mit einer nicht profilierten Seiten-
kante zu versehen, die nicht in einem Zwischenraum zwi-
schen den Wirkwerkzeugen vorsteht.

[0017] Bevorzugterweise ist das Distanzstlick aus ei-
nem Leichtmetall oder aus einem Kunststoff gebildet. Da-
mit lasst sich die MassenvergréRerung durch das Di-
stanzstick klein halten.

[0018] Vorzugsweise bildet das Distanzstiick minde-
stens einen Anschlag. Wenn man die Wirkwerkzeugfas-
sung an einer Wirkwerkzeugbarre montiert, dann hilft der
Anschlag bei der Positionierung.

[0019] In einer ersten bevorzugten Ausgestaltung ist
vorgesehen, dass der Anschlag durch eine Deckplatte
hindurchgefiihrt ist. In diesem Fall ist es zwar erforder-
lich, die Deckplatte mit einer entsprechenden Offnung
zu versehen. Die Ausgestaltung hat aber den Vorteil,
dass man das Distanzstlick und die Deckplatinen auch
noch formschllissig miteinander verbinden kann, was die
Stabilitat der Wirkwerkzeugfassung weiter erhoht.
[0020] In einer zweiten bevorzugten Ausgestaltung
steht der Anschlag auf der den Wirkwerkzeugen abge-
wandten Seite aus einem Raum zwischen den Deckpla-
tinen vor. In diesem Fall kann das Distanzstiick mit einer
einfacheren Kontur gestaltet werden.

[0021] Vorzugsweise ist im Befestigungsbereich der
Abstand zwischen den Schmalseiten gréRer als die Sum-
me der Dicken der Deckplatinen. Damit kann die Bau-
groRe der Wirkwerkzeugfassung sehr klein gehalten
werden. Die Deckplatinen tragen praktisch nichts zu ei-
ner nennenswerten VergrofRerung der BaugréfRe bei.
[0022] Vorzugsweise sind die Deckplatinen aus einem
Flachenmaterial mit einer Dicke im Bereich von 0,1 bis
0,8 mm gebildet. Die Deckplatinen kdnnen praktisch als
Folien ausgebildet sein. Obwohl die Deckplatinen sehr
dinn sind, kénnen sie aufgrund der Klebverbindung mit
den Wirkwerkzeugen eine ausreichende Stabilitét si-
cherstellen.

[0023] Hierbeiistbevorzugt, dass das Flachenmaterial
Stahl oder Kunststoff, gegebenenfalls mit Fasern ver-
starkt ist. Das Flachenmaterial muss lediglich eine aus-
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reichende Zugfestigkeit aufweisen, um den Beanspru-
chungen beim Betrieb der Wirkmaschine widerstehen zu
kénnen.

[0024] Vorzugsweise stehen die Wirkwerkzeuge ma-
ximal 10 mm aus den Deckplatinen vor. Damit haben sie
nur eine relativ kurze freie Lange, in der sie verformt wer-
den koénnen. Dies halt zum einen den Aufwand beim
Nacharbeiten klein, beispielsweise beim Richten der
Wirkwerkzeuge. Zum anderen wird auch die Klebever-
bindung zwischen den Wirkwerkzeugen und den Deck-
platinen nur relativ gering beansprucht, weil nur ein kur-
zer Hebelarm zur Verfligung steht.

[0025] Bevorzugterweise ist die Wirkwerkzeugfas-
sung symmetrisch zu einer Ebene zwischen den Deck-
platinen aufgebaut. Man muss also bei der Montage der
Wirkwerkzeugfassung keine besondere Orientierung der
Wirkwerkzeugfassung gegenutber der Wirkwerkzeug-
barre beachten.

[0026] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
einer Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht einer Wirkwerkzeugfas-
sung,

Fig. 2  einen Schnitt B-B nach Fig. 1,

Fig. 3  eine perspektivische Darstellung eines abge-
wandelten Ausfuhrungsbeispiels einer Wirk-
werkzeugfassung,

Fig.4 eine schematische Schnittansicht durch die
Wirkwerkzeugfassung nach Fig. 3,

Fig. 5 eine gegenlber Fig. 4 abgewandelte Ausfiih-
rungsform und

Fig. 6 eine gegenlber Fig. 5 abgewandelte Ausfiih-
rungsform im Schnitt.

[0027] Fig. 1 zeigt eine Wirkwerkzeugfassung 1 mit ei-

ner Vielzahl von Wirkwerkzeugen 2, die parallel neben-
einander und mit einem vorbestimmten Abstand 3 zuein-
ander angeordnet sind. Von den Wirkwerkzeugen 2 kann
man in Fig. 1 lediglich eine Schmalseite 4 erkennen.
Wenn man die in Fig. 1 sichtbare Schmalseite 4 einer
Vorderseite zuordnet, dann befindet sich eine entspre-
chende Schmalseite 5 an der Riickseite. Die Schmalsei-
ten 4, 5 weisen also in entgegen gesetzte Richtungen.
[0028] Wie den Fig. 2 und 3 zu entnehmen ist, sind die
Wirkwerkzeuge 2, die hier in der Form von Lochnadeln
vorliegen, flachig ausgebildet. Sie kdnnen beispielswei-
se aus einem Blech mit entsprechender Dicke gestanzt
sein.

[0029] Die Wirkwerkzeugfassung weist zwei Lécher 6,
7 auf, durch die Schrauben gefiihrt werden kénnen, mit
denen die Wirkwerkzeugfassung 1 an einer nicht naher
dargestellten Wirkwerkzeugbarre befestigtwerden kann.
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Die Wirkwerkzeugfassung 1 hat eine Breite von bei-
spielsweise 1 oder 2 Zoll. Da man damit die Lécher 6, 7
relativ weit entfernt voneinander anordnen kann, ergibt
sich eine gute Ausrichtmdglichkeit der Wirkwerkzeugfas-
sung 1 an der Wirkwerkzeugbarre.

[0030] Wie insbesondere in Fig. 2 und 3 zu erkennen
ist, ist die Wirkwerkzeugfassung 1 sandwichartig ausge-
bildet. Eine erste Deckplatine 8 ist mit der vorderen
Schmalseite 4 des Wirkwerkzeugs 2 verklebt. Eine zwei-
te Deckplatine 9 ist mit der Schmalseite 5 an der Rick-
seite des Wirkwerkzeugs 2 verklebt. Die Bezeichnungen
"Vorderseite" und "Riickseite" werden hier lediglich ver-
wendet, um die Erlduterung zu erleichtern. Die Wirkwerk-
zeugfassung 1 ist symmetrisch zu einer Ebene zwischen
den beiden Deckplatinen 8, 9 ausgebildet, kann also in
derdargestellten Orientierung oderin einer dazu um 180°
versetzten Orientierung montiert werden.

[0031] Das Wirkwerkzeug 2 weisteinen Arbeitsbereich
10 und einen Befestigungsbereich auf, der hier durch
einen Schaft 11 gebildet ist. Die Deckplatinen 8, 9 sind
lediglich im Bereich des Schaftes 11 mit dem Wirkwerk-
zeug 2 verklebt. Hierzu ist jeweils ein Klebstoff 12 zwi-
schen dem Schaft 11 und den Deckplatinen 8, 9 ange-
ordnet.

[0032] Zwischen den beiden Deckplatinen 8, 9 ist fer-
ner ein Distanzstiick 13 angeordnet. Das Distanzstiick
13 hat eine Dicke, die dem Abstand zwischen den beiden
Schmalseiten 4, 5 im Bereich des Schaftes 11, also im
Befestigungsbereich, entspricht. Dementsprechend
kénnen die beiden Deckplatinen 8, 9 tiber ihre gesamte
Erstreckung eben ausgebildet sein. Die Deckplatinen 8,
9 sind mit dem Distanzstlick 13 flachig verbunden, bei-
spielsweise durch Kleben. Sie kdnnen aber auch punkt-
oder linienweise mit dem Distanzstlick 13 verbunden
sein.

[0033] Die Deckplatinen 8, 9 sind aus einem relativ
dinnen Flachenmaterial gebildet. Sie kdnnen beispiels-
weise als Stahlfolien mit einer Dicke zwischen dem Be-
reich von 0,1 bis 0,8 mm ausgebildet sein, vorzugsweise
im Bereich von 0,1 bis 0,5 mm. Alternativ kann man auch
einen Kunststoff fir die Deckplatinen 8, 9 verwenden,
wobei der Kunststoff vorzugsweise mit Fasern verstarkt
ist, beispielsweise Glas- oder Kohlefasern. Sowohl Stahl
als auch faserverstarkte Kunststoffe haben eine relativ
hohe Zugfestigkeit, so dass die Klebeverbindung zwi-
schen den Stirnseiten 4, 5 und den Deckplatinen 8, 9
ausreicht, um die Wirkwerkzeuge 2 zuverlassig in der
Position zu halten.

[0034] Das Distanzstiick 13 kann ebenfalls aus einem
Kunststoff gebildet sein. Man kann auch ein Leichtmetall
verwenden. Die Lécher 6, 7 durchdringen naturlich auch
das Distanzstiick 13.

[0035] Beider Ausgestaltung nach Fig. 1 und 2 weist
das Distanzstlick 13 ein Paar Anschlage 14, 15 auf, also
einen Anschlag 14 an der Vorderseite und einen An-
schlag 15 an der Rickseite. Ein weiteres Paar von An-
schlagen, von denen nur ein Anschlag 16 an der Vorder-
seite erkennbarist, kannim Bereich des anderen Randes
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der Wirkwerkzeugfassung 1 vorgesehen sein. Die An-
schlage 14, 15 sind durch entsprechende (")ffnungen 17,
18 in den Deckplatinen 8, 9 geflihrt. Sie bewirken einen
Formschluss zwischen dem Distanzstick 13 und den
Deckplatinen 8, 9.

[0036] Das Distanzstiick 13 weistan seinem den Wirk-
werkzeugen 2 zugewandten Rand kein Profil auf, son-
dern es ist glatt. Insbesondere gibt es keine Elemente
oder Vorspriinge des Distanzstiicks 13, die in die Zwi-
schenrdume 3 zwischen den Wirkwerkzeugen 2 ragen.
Diese Zwischenrdume 3 sind zwischen den Deckplatinen
8, 9frei. Die Anschlage 14, 15 kdnnen als Hilfsmittel ver-
wendet werden, um die Wirkwerkzeugfassung 1 an der
Wirkwerkzeugbarre zu positionieren.

[0037] In Fig. 2 ist dargestellt, dass der Klebstoff 12
etwas uber das Wirkwerkzeug 2 nach innen zwischen
den Deckplatinen 8, 9 vorsteht. Dies wird sich in vielen
Fallen nicht vermeiden lassen, ist aber prinzipiell nicht
notwendig. Man kann eine Klebeverbindung zwischen
den Deckplatinen 8, 9 und den Wirkwerkzeugen 2 bei-
spielsweise dadurch herstellen, dass man die Wirkwerk-
zeuge 2 in einer Lehre mit der gewlinschten Teilung par-
allel nebeneinander anordnet und die Deckplatine 8 mit
einer Klebefolie (oder einem anderen Klebstoff) versieht.
Wenn man dann die Deckplatine 8 auf die Wirkwerkzeu-
ge und auf das Distanzstlck 13 auflegt, kann sich die
gewulnschte Klebeverbindung ausbilden. Gegebenen-
falls ist das Aufbringen eines gewissen Drucks erforder-
lich. Die gleiche Vorgehensweise kann man dann bei der
Deckplatine 9 wiederholen.

[0038] Fig. 3 zeigt eine abgewandelte Ausgestaltung,
die sich von der der Fig. 1 und 2 dadurch unterscheidet,
dass das Distanzstlick 13 Anschlage 19, 20 aufweist, die
auf der den Wirkwerkzeugen abgewandten Seite aus ei-
nem Raum zwischen den Deckplatinen 8, 9 vorstehen.
Im Ubrigen sind gleiche und einander entsprechende
Elemente mit den gleichen Bezugszeichen versehen.
[0039] Die Wirkwerkzeugfassung 1 nach Fig. 3 weist
auch eine Materialaussparung 21 auf, die man zur Mas-
senverminderung verwendet.

[0040] Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht der Wirkwerk-
zeugfassung 1 nach Fig. 3.

[0041] Fig. 5 zeigt eine Abwandlung der Wirkwerk-
zeugfassung 1 nach Fig. 4. Das Wirkwerkzeug 2 weist
an seinem dem Arbeitsbereich 10 zugewandten Ende
des Schaftes 11 an der Vorderseite 4 einen Vorsprung
22 und an der Ruckseite 5 einen Vorsprung 23 auf. Die
Vorspriinge 22, 23 bilden jeweils eine Anlageflache 24,
25. Die Anlageflache 24, 25 hat eine Ausdehnung in eine
Richtung von der Vorderseite 4 zur Riickseite 5, die gro-
Rer ist als die Dicke der Deckplatinen 8, 9. Damit ist es
moglich, das Wirkwerkzeug 2 auch im Bereich der Anla-
geflachen 24, 25 mit Stirnseiten der Deckplatinen 8, 9 zu
verkleben. Damit ergibt sich eine Klebeverbindung in
zwei unterschiedliche Richtungen, ndmlich einmal ent-
lang der Léangserstreckung der Wirkwerkzeuge 2 und ein-
mal quer dazu. Dies ergibt eine erhdhte Festigkeit und
damit eine verbesserte Steifigkeit.
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[0042] Fig.6zeigteine gegeniberFig. 5abgewandelte
Ausfiihrungsform einer Wirkwerkzeugfassung 1 in Sei-
tenansicht.

[0043] Esistzu erkennen, dass die Vorspriinge 22, 23
des Wirkwerkzeugs 2 jeweils eine Nut 26, 27 aufweisen,
so dass die Vorspriinge 22, 23 die Deckplatinen 8, 9
U-férmig umgreifen kdnnen. Diese Nuten 26, 27 sind so
ausgebildet, dass die Deckplatinen 8, 9 mit geringem
Spiel eingefiihrt werden kénnen. Dieses Spiel ist so gro3,
dass man noch einen Klebstoff zwischen den Deckpla-
tinen 8, 9 und den Wanden der Nuten 26, 27 unterbringen
kann, so dass das Wirkwerkzeug 2 mit den Deckplatinen
8, 9 entlang der Wande der Nut 26, 27 verklebt werden
kann.

[0044] Die Deckplatinen 8, 9 sind, wie oben ausge-
fihrt, sehr diinn. Der Abstand zwischen den Schmalsei-
ten 4, 5 im Befestigungsbereich, also am Schaft 11, ist
groRer als die Summe der Dicken der Deckplatinen 8, 9.
Dementsprechend wird die Dicke der Wirkwerkzeugfas-
sung 1 hauptsachlich durch die Breite der Wirkwerkzeu-
ge bestimmt. Die Deckplatinen 8, 9 tragen kaum zur Dik-
ke bei. Die Deckplatinen 8, 9 sind nicht dicker als die
Wirkwerkzeuge 2.

[0045] Die Wirkwerkzeuge 2 stehen maximal 10 mm
aus den Deckplatinen 8, 9 vor, vorzugsweise sogar nur
5 mm oder weniger. Damit ergibt sich ein relativ kurzer
freier Hebelarm an den Wirkwerkzeugen 2, so dass Mo-
mente, die zu einem Ldsen der Klebeverbindung zwi-
schen den Wirkwerkzeugen 2 und den Deckplatinen 8,
9 fuhren kénnten, ebenfalls klein gehalten werden kén-
nen. Dariber hinaus ist die Gefahr einer Verformung der
Wirkwerkzeuge 2 und die damit verbundene Notwendig-
keit einer Ausrichtung der Wirkwerkzeuge 2 klein.

Patentanspriiche

1. Wirkwerkzeugfassung mit mehreren Wirkwerkzeu-
gen (2), von denen jedes einen Arbeitsbereich (10),
einen Befestigungsbereich und zwei in entgegen ge-
setzte Richtungen weisende Schmalseiten (4, 5)
aufweist, wobei die Wirkwerkzeuge (2) parallel ne-
beneinander und mit vorbestimmtem Abstand (3) zu-
einander angeordnet sind, dadurch gekennzeich-
net, dass die Wirkwerkzeuge (2) zwischen zwei
Deckplatinen (8, 9) angeordnet sind, wobei die
Schmalseiten (4, 5) mit den Deckplatinen (8, 9) ver-
klebt sind.

2. Wirkwerkzeugfassung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Wirkwerkzeug (2) im
Befestigungsbereich einen Schaft (11) aufweist und
die Deckplatinen (8, 9) mit dem Schaft (11) verklebt
sind.

3. Wirkwerkzeugfassung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schaft (11) an minde-
stens einer Schmalseite (4, 5) einen Vorsprung (22,
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10.

1.

12.

13.

23) aufweist, der Uiber eine Stirnseite der Deckplatine
(8, 9) vorsteht, wobei der Vorsprung (22, 23) eine
Anlageflache (24, 25) aufweist, die mit der Stirnseite
der Deckplatine verklebt ist.

Wirkwerkzeugfassung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Vorsprung (22, 23) die
Deckplatine (8, 9) auRen umfasst, wobei der Vor-
sprung (22, 23) auf der AuRBenseite der Deckplatine
(8, 9) mit der Deckplatine (8, 9) verklebt ist.

Wirkwerkzeugfassung nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
den Deckplatinen (8, 9) ein Distanzstiick (13) ange-
ordnet ist, das eine Dicke aufweist, die einem Ab-
stand zwischen den Schmalseiten (4, 5) im Befesti-
gungsbereich der Wirkwerkzeuge entspricht.

Wirkwerkzeugfassung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Distanzstiick (13) an ei-
nem vom Arbeitsbereich (10) abgewandten Ende
des Schafts (11) endet.

Wirkwerkzeugfassung nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Distanzstlick
(13) aus einem Leichtmetall oder aus einem Kunst-
stoff gebildet ist.

Wirkwerkzeugfassung nach einem der Anspriiche 5
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Distanz-
stick (13) mindestens einen Anschlag (14, 15, 19,
20) bildet.

Wirkwerkzeugfassung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anschlag (14, 15) durch
eine Deckplatine (8, 9) hindurchgefiihrt ist.

Wirkwerkzeugfassung nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Anschlag (19, 20) auf
derden Wirkwerkzeugen (2) abgewandten Seite aus
einem Raum zwischen den Deckplatinen (8, 9) vor-
steht.

Wirkwerkzeugfassung nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass im Arbeits-
bereich der Abstand zwischen den Schmalseiten (4,
5) gréRer ist als die Summe der Dicken der Deck-
platinen (8, 9).

Wirkwerkzeugfassung nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Deck-
platinen (8, 9) aus einem Flachenmaterial mit einer
Dicke im Bereich von 0,1 bis 0,8 mm gebildet sind.

Wirkwerkzeugfassung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das Flachenmaterial Stahl
oder Kunststoff, gegebenenfalls mit Fasern ver-
starkt, ist.
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Wirkwerkzeugfassung nach einem der Anspriiche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Wirk-
werkzeuge (2) maximal 10 mm aus den Deckplati-
nen (8, 9) vorstehen.

Wirkwerkzeugfassung nach einem der Anspriiche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass sie symme-
trisch zu einer Ebene zwischen den Deckplatinen (8,
9) aufgebaut ist.

Geidnderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

1. Wirkwerkzeugfassung mit mehreren Wirkwerk-
zeugen (2), von denen jedes einen Arbeitsbereich
(10), einen Befestigungsbereich und zwei in entge-
gen gesetzte Richtungen weisende Schmalseiten
(4, 5) aufweist, wobei die Wirkwerkzeuge (2) parallel
nebeneinander und mit vorbestimmtem Abstand (3)
zueinander zwischen zwei Deckplatinen (8, 9) an-
geordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schmalseiten (4, 5) der Wirkwerkzeuge (2) mit den
Deckplatinen (8, 9) verklebt sind.

8. Wirkwerkzeugfassung nach einem der Anspriiche
5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Di-
stanzstiick (13) mindestens einen Anschlag (14, 15,
19, 20) zur Positionierung der Wirkwerkzeugfassung
(1) in einer Wirkwerkzeugbarre bildet.
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