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(54) WIRKWERKZEUGBARRE UND VERFAHREN ZUM MONTIEREN VON WIRKWERKZEUGEN

(57)  Eswird eine Wirkwerkzeugbarre (1) angegeben
mit Wirkwerkzeugen (5), die in Aufnahmenuten (4) eine
Wirkwerkzeugaufnahme (3) angeordnet sind, und mit ei-
ner Deckelanordnung (11), die die Wirkwerkzeuge (5) in
den Aufnahmenuten (4) sichert, wobei jedes Wirkwerk-
zeug (5) eine Rickseite (6), die einen Nutgrund (7) be-
nachbart ist, einer Vorderseite (8), die aus der Aufnah-
menut (4) heraus ragt, und zwei Flanken (9, 10) aufweist,

die die Vorderseite (8) und die Ruckseite (6) miteinander
verbinden und die Deckelanordnung (11) auf die Vorder-
seite (8) wirkt.

Man méchte mit einfachen Mitteln eine hohe Belast-
barkeit erreichen kdnnen.

Hierzu ist vorgesehen, dass die Wirkwerkzeuge (5)
mit Ihrer Vorderseite (8) jeweils in eine Deckelnut (13)
hinein ragen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wirkwerkzeugbarre
mit Wirkwerkzeugen, die in Aufnahmenuten eine Wirk-
werkzeugaufnahme angeordnet sind, und mit einer
Klemmdeckelanordnung, die die Wirkwerkzeuge in den
Aufnahmenuten sichert, wobei jedes Wirkwerkzeug eine
Ruckseite, die einem Nutgrund benachbart ist, eine Vor-
derseite, die aus der Aufnahmenut herausragt, und zwei
Flanken aufweist, die die Vorderseite und die Riickseite
miteinander verbinden, und die Klemmdeckelanordnung
auf die Vorderseite wirkt.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Montieren von Wirkwerkzeugen in einer Wirkwerkzeug-
aufnahme einer Wirkwerkzeugbarre, bei dem man die
Wirkwerkezuge in Aufnahmenuten der Wirkwerkzeug-
aufnahme einlegt und durch eine Klemmdeckelanord-
nung sichert.

[0003] Eine derartige Wirkwerkzeugbarre ist beispiels-
weise aus EP 2 025 786 A1 bekannt. Die Wirkwerkzeuge,
beispielsweise Wirknadeln, die auch als Arbeitsnadeln
bezeichnet werden, sind parallel zueinander entlang der
Langsrichtung der Wirkwerkzeugbarre angeordnet.
Wenn ein Wirkwerkzeug ersetzt werden muss, wird die
Klemmdeckelanordnung geldst, so dass das auszutau-
schende Wirkwerkzeug aus seiner Aufnahmenutheraus-
genommen und ein neues Wirkwerkzeug eingelegt wer-
den kann. Danach wird die Klemmdeckelanordnung wie-
der montiert und die Wirkwerkzeugbarre ist wieder be-
triebsbereit.

[0004] DE 198 55 711 C2 zeigt eine Vorrichtung zur
Befestigung von Wirkelementen an der Barre einer Ket-
tenwirkmaschine, bei der die Wirkelemente durch eine
Klemmdeckelanordnung an der Barre gehalten werden.
[0005] Bei der Herstellung von Wirkwaren werden
Kettfaden miteinander vermascht. In Abhangigkeit von
der zu erzeugenden Wirkware kdnnen hier relativ hohe
mechanische Spannungen auftreten, die von den Wirk-
werkzeugen aufgenommen werden missen. Dement-
sprechend missen diese Wirkwerkzeuge auch stabil ge-
nug ausgebildet sein und auch die Wirkwerkzeugaufnah-
me muss in der Lage sein, die auftretenden Krafte auf-
zunehmen. Dies fUhrt in vielen Féllen zu einer Zunahme
der zu bewegenden Masse, was sich negativ auf die Ar-
beitsgeschwindigkeit der Kettenwirkmaschine auswirkt.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, mit
einfachen Mitteln eine hohe Belastbarkeit der Wirkwerk-
zeuge zu erreichen.

[0007] Diese Aufgabe wird beieiner Wirkwerkzeugbar-
re der eingangs genannten Art dadurch gelést, dass die
Wirkwerkzeuge mit ihrer Vorderseite jeweils in eine De-
ckelnut hinein ragen.

[0008] Bei einer derartigen Ausgestaltung wird das
Wirkwerkzeug also nicht nur von seiner Rickseite aus
anden Flanken abgestiitzt, sondern auch von seiner Vor-
derseite aus. Uber die Hohe, d. h. den Bereich zwischen
der Vorderseite und der Rickseite des Wirkwerkzeugs
gesehen, wird das Wirkwerkzeug also in zwei Bereichen
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abgestutzt und nicht nur, wie bisher, in einem Bereich.
[0009] Hierbei ist bevorzugt, dass die Deckelnut in ei-
ner Unterlage ausgebildet ist, die zwischen der Klemm-
deckelanordnung und den Wirkwerkzeugen angeordnet
ist. Die Klemmdeckelanordnung kann also gegentiber
existierenden Klemmdeckelanordnungen praktisch un-
verandert beibehalten werden. Bei der Montage der
Klemmdeckelanordnung wird die Unterlage einfach zwi-
schen den Wirkwerkzeugen und der Klemmdeckelanord-
nung positioniert.

[0010] Hierbei ist bevorzugt, dass die Unterlage zu-
mindest im Bereich der Wirkwerkzeuge aus einem Ma-
terial mit Verfestigungsmechanismus gebildet ist. Bei-
spiele fir Materialien mit Verfestigungsmechanismus
sind chemisch hartende Polymere und auch Polymere
mit Verfestigung durch Erstarren einer Schmelze oder
Entweichen eines Losemittels. Die Deckelnuten kénnen
dannvor Orterzeugt werden. Die Unterlage wird in einem
Zustand auf die Wirkwerkzeuge aufgelegt, in der sie noch
verformbar ist. Wenn die Klemmdeckelanordnung mon-
tiertwird, dann wird die Unterlage auf die Wirkwerkzeuge
gepresst, so dass sich die Deckelnuten automatisch aus-
bilden. Im Grunde wird ein Teil der Unterlage in den Be-
reich zwischen den Wirkwerkzeugen verdrangt. Wenn
sich dann das Material verfestigt, ergibt sich eine ideale
Formanpassung der Unterlage an die Wirkwerkzeuge
und die Unterlage kann die Wirkwerkzeuge somit auch
formschlissig stiitzen. Wenn die Nuten vor Ort erzeugt
werden, kann man sich eine mechanische Bearbeitung
der Nuten sparen. Die Fertigung ist aulRerordentlich ein-
fach, weil man keine Doppelpassung berticksichtigen
muss, sondern die Positionen der Wirkelemente nur
durch die entsprechenden Nuten in der Barre vorgege-
ben werden. Man kann hierbei in Kauf nehmen, dass die
Unterlage nach l6sen der Klemmdeckelanordnung und
Austausch einer gréReren Anzahl von Wirkwerkzeugen
nicht mehr, wie zuvor, auf die Wirkwerkzeuge passt. In
diesem Fall muss die Unterlage bei einer erneuten Mon-
tage erneuert werden. Die Unterlage ist dann sozusagen
als Wegwerfelement ausgebildet. Die Unterlage kann
hierbei komplett aus dem Material mit Verfestigungsme-
chanismus bestehen. Sie kann aber auch eine Beschich-
tung aus dem Material mit Verfestigungsmechanismus
haben. Das Material mit Verfestigungsmechanismus er-
hélt erst wahrend der Montage der Klemmdeckelanord-
nung oder nach der Montage der Klemmdeckelanord-
nung seine feste Form. Das Material kann chemisch hart-
bar sein. Man kann auch vorsehen, dass das Material
durch Beaufschlagung mit einer Strahlung, beispielswei-
se UV-Strahlung aushartet. Man kann auch vorsehen,
dass nach Abziehen einer Schutzfolie eine Polymerre-
aktion ausgeldst wird. Diese Aufzahlung ist nicht ab-
schlielend.

[0011] Vorzugsweise ist die Unterlage mit der Klemm-
deckelanordnung verbunden. Dies erleichtert die Mon-
tage.

[0012] Ineineralternativen Ausgestaltung kann vorge-

sehen sein, dass die Unterlage als von der Klemmde-
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ckelanordnung getrenntes Bauelement ausgebildet ist.
In diesem Fall ist das Auswechseln der Unterlage ein-
fach.

[0013] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangsgenannten Art dadurch gel6st, dass man die Wirk-
werkzeuge an ihrem aus den Aufnahmenuten herausra-
genden Abschnitt jeweils in Deckelnuten anordnet.
[0014] Wie oben erlautert, werden die Wirkwerkzeuge
dann Uber ihre H6he an zwei Bereichen abgestiitzt, so
dass ihre Abstlitzung stabiler ist als mit einer Abstlitzung
in nur einem Bereich, der beispielsweise von der Riick-
seite ausgeht.

[0015] Vorzugsweise sieht man die Deckelnuten in ei-
ner Unterlage vor, die zwischen der Klemmdeckelanord-
nung und den Wirkwerkzeugen angeordnet ist. Man
muss also die Klemmdeckelanordnung selbst nicht ver-
andern.

[0016] Vorzugsweise erzeugt man die Deckelnuten
vor Ort. Man presst also beispielsweise die Unterlage
auf die Wirkwerkzeuge, so dass das Material der Unter-
lagein einen Bereich zwischen den Wirkwerkzeugen vor-
dringen kann und die Wirkwerkzeuge im Bereich der Vor-
derseite auch an den Flanken umschlief3t.

[0017] Hierbei wird besonders bevorzugt, dass man
die Wirkwerkzeuge mit einem Material mit Verfestigungs-
mechanismus abdeckt und das Material auf die Wirk-
werkzeuge driickt, so dass das Material auch an die Flan-
ken der Wirkwerkzeuge gelangt, und das Material dann
verfestigen lasst. Dies ist eine einfache Mdglichkeit, die
Deckelnuten vor Ort zu Erzeugen. Die Deckelnuten sind
dannsehrgenau andie Form eines jeden einzelnen Wirk-
werkzeugs angepasst.

[0018] Hier wird bevorzugt, dass man eine Unterlage
aus dem Material mit Verfestigungsmechanismus ver-
wendet. Die Unterlage kann dann gegebenenfalls nach
Austauschen einer gréReren Anzahl von Wirkwerkzeu-
gen entsorgt werden und bildet damit ein Wegwerfteil.
[0019] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die

eine stark schematisierte Schnittan-
sicht einer Wirkwerkzeugbarre.

einzige Figur

[0020] Eine Wirkwerkzeugbarre 1 weist einen Korpus
2 auf, der eine Wirkwerkzeugaufnahme 3 tragt. In der
Wirkwerkzeugaufnahme 3 sind eine Reihe von Aufnah-
menuten 4 vorgesehen. In jeder Aufnahmenut ist ein
Wirkwerkzeug 5 angeordnet. Bei dem Wirkwerkezug 5
kann es sich beispielsweise um eine Wirknadel oder Ar-
beitsnadel handeln.

[0021] Jedes Wirkwerkzeug 5 weist eine Riickseite 6,
die einem Nutgrund 7 benachbart ist, eine Vorderseite 8
und zwei Flanken 9, 10 auf, wobei die Flanken 9, 10 die
Vorderseite 8 und die Riickseite 6 miteinander verbin-
den.

[0022] Die Wirkwerkzeugaufnahme 3 kann beispiels-
weise aus einem Kunststoff gebildet sein.
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[0023] Die Wirkwerkzeuge 5 werden durch eine
Klemmdeckelanordnung 11 in den Aufnahmenuten 4 ge-
sichert. In nicht ndher dargestellter Weise kann die
Klemmdeckelanordnung 11 dabei mehrere Abschnitte
aufweisen, die mit dem Korpus 2 verschraubt sind.
[0024] Zwischen der Klemmdeckelanordnung 11 und
denWirkwerkzeugen 5ist eine Unterlage 12 vorgesehen.
In der Unterlage 12 ist fir jedes Wirkwerkzeug 5 eine
Deckelnut 13 vorgesehen, in die das jeweilige Wirkwerk-
zeug 5 mit seiner Vorderseite 8 hinein ragt.

[0025] Die Unterlage 12 hat hierbei eine Beschichtung
oder besteht aus einem Material, dass erst wahrend oder
nach der Montage der Klemmdeckelanordnung 11 seine
feste Form erhalt. Bei der Montage der Klemmdeckela-
nordnung werden durch die Klemmdeckelanordnung Be-
reiche 14 der Unterlage in Zwischenrdume 15 zwischen
den Wirkwerkzeugen 5 gedriickt und bedecken dabei
ausgehend von der Vorderseite 8 die Flanken 9, 10.
Wenn das entsprechende Material der Unterlage 12 ver-
festigt oder ausgehartet ist, dann hat die Unterlage 12
eine ideale Formanpassung an die Wirkwerkzeuge 5 er-
reicht und kann die Formwerkzeuge 5 damit auch form-
schlissig stitzen.

[0026] Nach dem Lésen der Klemmdeckelanordnung
11 kann es vorkommen, dass die Unterlage 12 nicht mehr
100 % auf die Wirkwerkzeuge 5 passt. In diesem Fall
muss sie bei einer Wiedermontage erneuert werden.
Wenn lediglich einzelne Wirkwerkzeuge 5 ausgewech-
selt werden, ist dies in der Regel nicht erforderlich.
[0027] DieUnterlage 12kannentwedermitder Klemm-
deckelanordnung 11 verbunden sein oder sie kann als
getrenntes Bauelement ausgebildet sein.

[0028] Das Material mit Verfestigungsmechanismus
der Unterlage kann zum Beispiel chemisch harten, z. B.
kationisch hartende Epoxidharze. Man kann bei einem
entsprechenden Material auch eine Klebstoffverfesti-
gung durch Druck erreichen oder man kann eine Schutz-
folie abziehen und eine Polyreaktion auslésen. Man kann
auch ein Zweikomponentenmaterial verwenden, das erst
kurz vor der Montage der Klemmdeckelanordnung an
den Wirkwerkzeugen auf die Klemmdeckelanordnung
oder die Wirkwerkzeuge aufgebracht wird. Der Verfesti-
gungsmechanismus des Materials schlief3t sowohl eine
chemische Hartung als auch ein physikalisches Abbin-
den mit ein. Die Verfestigung kann sich auch aus dem
Entweichen eines Lésemittels oder dem Erstarren einer
Schmelze ergeben.

[0029] Da die Wirkwerkzeuge 5 nun Uber ihre Hohe an
zwei Bereichen abgestitzt sind, kann man die Héhe einer
jeden Abstiitzung unter Umstanden etwas verringern, al-
so die Aufnahmenuten 3 und die Deckelnuten 13 etwas
flacher ausbilden. Durch die hiermit verbundene Materi-
aleinsparung ergibt sich auch eine geringere Masse, was
sich wiederrum positiv auf das Betriebsverhalten der Ket-
tenwirkmaschine auswirkt.
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Patentanspriiche

1.

Wirkwerkzeugbarre (19 mit Wirkwerkzeugen (5), die
in Aufnahmenuten (3) einer Wirkwerkzeugaufnah-
me angeordnetsind, und miteiner Deckelanordnung
(11), die die Wirkwerkzeuge (5) in den Aufnahme-
nuten (4) sichert, wobei jedes Wirkwerkzeug (5) eine
Ruckseite (6), die einem Nutgrund (7) benachbart
ist, eine Vorderseite (8), die aus der Aufnahmenut
(4) herausragt, und zwei Flanken (9, 10) aufweist,
die die Vorderseite (8) und die Riickseite (5) mitein-
ander verbinden, und die Deckelanordnung (11) auf
die Vorderseite (8) wirkt, dadurch gekennzeichnet,
dass die Wirkwerkzeuge (5) mitihrer Vorderseite (8)
jeweils in eine Deckelnut (13) hineinragen.

Wirkwerkzeugbarre nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Deckelnut (13) in einer Un-
terlage (12) ausgebildet ist, die zwischen der De-
ckelanordnung (11) und den Wirkwerkzeugen (5)
angeordnet ist.

Wirkwerkzeugbarre nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Unterlage (12) zumindest
im Bereich der Wirkwerkzeuge (5) aus einem Mate-
rial mit Verfestigungsmechanismus gebildet ist.

Wirkwerkzeugbarre nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Unterlage (12) mit
der Deckelanordnung (11) verbunden ist.

Wirkwerkzeugbarre nach Anspruch 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Unterlage (12) als
von der Deckelanordnung (11) getrenntes Bauele-
ment ausgebildet ist.

Verfahren zum Montieren von Wirkwerkzeugen (5)
in einer Wirkwerkzeugaufnahme (3) einer Wirkwerk-
zeugbarre (1), bei dem man die Wirkwerkzeuge (5)
in Aufnahmenuten (4) der Wirkwerkzeugaufnahme
(3) einlegt und durch eine Deckelanordnung (11) si-
chert, dadurch gekennzeichnet, dass man die
Wirkwerkzeuge (5) an ihrem aus den Aufnahmenu-
ten (4) herausragenden Abschnitt jeweils in Deckel-
nuten (13) anordnet.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die Deckelnuten (13) in einer
Unterlage (12) vorsieht, die zwischen der Deckela-
nordnung (11) und den Wirkwerkzeugen (5) ange-
ordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man die Deckelnuten (13) vor
Ort erzeugt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man die Wirkwerkzeuge (5) mit ei-
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10.

nem Material mit Verfestigungsmechanismus ab-
deckt und das Material auf die Wirkwerkzeuge (5)
drickt, so dass das Material auch an die Flanken (9,
10) der Wirkwerkzeuge gelangt, und das Material
dann verfestigen lasst.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man eine Unterlage (12) aus dem
Material mit Verfestigungsmechanismus verwendet.
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