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(57)  Ein Webschaft ist aus einem Metallhohlprofil
gebildet, in das ein Quellelement zur Schwingungs-
dampfung eingesetzt ist. Das Quellelement ist bei-
spielsweise ein vorkomprimierter Schaumstoffstreifen,
der nach dem Einsetzen in den Innenraum des Metall-
hohlprofils expandiert bis er zwischen den Seitenwan-
den des Metallhohlprofils unter einer gewissen Vor-
spannung sitzt. Er ist als fester (nicht fliissiger) Korper
ausgebildet und wird als solcher in den Innenraum ein-
gebracht. Zur Arretierung kann er mit Klebflachen ver-
sehen sein.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schaftstab sowie
seine Herstellung, einen Webschaft mit wenigstens ei-
nem solchen Schaftstab sowie einen speziellen zur Her-

stellung eines solchen Schaftstabs geeigneten
Schaumstreifen.
[0002] An Webmaschinen sind Webschéafte vorgese-

hen, die durch einen rechteckigen Rahmen mit darin an-
geordneten Litzen gebildet sind. Der Schaft weist einen
oder mehrere Schaftstabe auf, die quer zur Bewegungs-
richtung des Webschafts angeordnet sind und die Lit-
zentragschienen fir die Weblitzen tragen. Die Schaft-
stdbe mussen mdglichst leicht und steif sein. Dazu ist
es es bekannt, diese aus einem Leichtmetall-Hohlprofil
auszubilden. Dies geht beispielsweise aus der DE-PS
23 27 044 hervor.

[0003] Es ist weiter ein lang gehegtes Anliegen, den
von einer Webmaschine erzeugten L&rm zu vermin-
dern. Der Larm rihrt zumindest teilweise von den We-
blitzen her, die mit einigem Spiel auf den Litzentrag-
schienen sitzen. Die hin- und hergehende Bewegung
des Webschafts verursacht ein stdndiges Anschlagen
bzw. AnstoRen der Enddsen der Litzen an entsprechen-
den Anlageflachen der Litzentragschiene. Der so ent-
stehende Schall ist erheblich.

[0004] Zudiesem Problem schlagt die oben genannte
DE-PS 23 27 044 vor, die Seitenwande des Metallhohl-
profils, aus dem der Webschaft gebildet ist, etwas nach
innen durchzuwolben, so dass die Seitenwénde von au-
Ren gesehen konkav gewdlbt sind. Es wird dann in den
von den Seitenwanden eingeschlossenen Hohlraum ei-
ne Einlage aus schallddmmendem Material einge-
presst, das die Seitenwande auswarts driickt, so dass
sie in der Arbeitslage parallel zueinander laufen. Diese
MaRnahme ist zumindest bei langeren Schaftstaben re-
lativ schwierig durchzufliihren. Die Schienen aus schall-
dampfendem Material missen dazu in Langsrichtung
relativ steif sein, was wiederum deren schalldampfende
Eigenschaften kompromittiert. Dies gilt umso mehr als
das schallddmmende Element unter einer erheblichen
Klemmkraft stehen muss, um die Seitenwande des Me-
tallhohlprofils von einander weg spannen und verfor-
men zu kdnnen. Lange Webschéfte lassen sich so kaum
herstellen. Des Weiteren kann es sich als schwierig her-
aus stellen, den seitlichen Druck genau so abzustim-
men, dass die vorher konkav nach innen durchgewdlbte
Seitenwand in Gebrauch bei eingesetztem Dampfungs-
element wirklich gerade ist. Wird jedoch keine Gerad-
heit erzielt, ist die Biegesteifigkeit des Metallhohlprofils
beeintrachtigt, was wiederum zu Schwierigkeiten fliihren
kann.

[0005] Des weiteren ist aus der JP 61-159380 be-
kannt, einen Hohlraum eines Schaftstabes zu Damp-
fungszwecken mit einem Laminat, bestehend aus ei-
nem Schaumstoff und gummiartigen Lagen, zu fillen,
welches sich unter Warmeeinwirkung ausdehnt. Dabei
ist das Bestlicken des Hohlraumes des Schaftstabes
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sowie der anschlieBende Erwdrmungsprozess zeitauf-
wendig und kostenintensiv. Zusatzlich bringt der Erwéar-
mungsprozess die Gefahr mit sich, dass sich die Form
und die Struktur des Schaftstabes verandert.

[0006] Alle bekannten Methoden oder Bauformen ha-
ben, soweit sie das Einbringen von Dammmaterialien in
den Schaftstab zum Gegenstand haben, den einen oder
anderen technischen oder handhabungstechnischen
Nachteil.

[0007] Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfin-
dung, einen Schaftstab zu schaffen, der eine schalldam-
mende Wirkung aufweist und einfach herzustellen so-
wie in seinen mechanischen Eigenschaften nicht beein-
trachtigt ist. Dartber hinaus ist es Aufgabe der Erfin-
dung, ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Schaftstabs sowie die dafiir notwendigen Utensilien be-
reit zu stellen.

[0008] Diese Aufgabe wird mit dem Schaftstab nach
Anspruch 1, den Merkmalen des Verwendungsan-
spruchs 15, durch einen expansionsfahigen Schaum-
streifen gemalk Anspruch 16 und/oder durch das Ver-
fahren gemaf Anspruch 18 geldst:

[0009] Der erfindungsgemale Schaftstab weist in
seinem Innenraum ein Quellelement auf, das unter ei-
ner Vorspannkraft an den Seitenwanden anliegt. Das
Quellelement hat eine inharente Quellfahigkeit. Dies be-
deutet, dass es, wenn es zusammengedruckt wird, zu-
nachst die zusammengedriickte Form beibehalt, um
dann allmabhlich, z.B. im Verlaufe einiger Sekunden, Mi-
nuten oder auch Tagen, wieder seine urspringliche Dik-
ke anzunehmen. Das Quellelement kann aus dem kom-
primierten Zustand vorzugsweise ohne Warmeeinwir-
kung und ohne sonstigen Fremdeinfluss, d.h. z.B. bei
Zimmertemperatur aufquellen. Bei diesem Quelloder
Expansionsprozess schmiegt es sich dann an die inne-
ren Wandungen des Innenraums des Metallprofilkor-
pers an, wobei es allmahlich im Verlaufe seines Expan-
sionsvorgangs einen Wanddruck aufbaut. Es spannt so-
mit die Seitenwande des Metallprofilkdrpers voneinan-
der weg vor. Der dadurch flachig ausgelbte Druck ver-
hindert, dass die Seitenwande, wenn sie durch Schlag,
StoR oder sonstige Einflisse angeregt werden, frei
schwingen kénnen. Dies reduziert die Larm- und Gerau-
schentwicklung erheblich.

[0010] Andererseits lasst sich ein solcher Schaftstab
relativ einfach herstellen, denn das vorkomprimierte
Quellelement lasst sich frei in den Metallprofilkdrper in
komprimiertem Zustand hineinschieben, wobei es zu-
nachst seine komprimierte Form behalt. Es kann somit
wie ein Stab mit groRem Spiel in den Innenraum einge-
schoben werden, ohne dass es dazu besonderer Hilfs-
mittel bedirfte. Es lassen sich somit auch sehr lange
Schaftstdbe mit dem schallddmpfenden Quellelement
versehen. AuRerdem ist es moglich, langere Metallhohl-
profilabschnitte auf Vorrat mit einem Quellschaumele-
ment zu versehen, um dann von dem relativ langen Me-
tallprofil die gewlinschten Langen herunter zu schnei-
den.
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[0011] Eine Besonderheitdes Quellelementsist seine
Eigenschaft, den zusammengedruckten Zustand zu-
nachst beizubehalten, wenn es freigegeben, d.h. bei-
spielsweise von einer Rolle abgewickelt wird, um dann
erstim Laufe der Zeit kriechend bzw. zeitverzdgert seine
Ausgangsgestalt wieder anzunehmen. Vorzugsweise
weist es in frei expandiertem Zustand eine Dicke DF auf,
die grofer ist als der zwischen den Seitenwéanden des
Metallprofils zu messende Abstand. Dadurch uber-
briickt es den Innenraum des Metallprofils von allein. Im
komprimierten Zustand ist es jedoch deutlich diinner als
die lichte Weite des Innenraums, so dass die Handha-
bung sehr einfach ist.

[0012] Der Druck den das Quellelement auf die Sei-
tenwande ausliibt ist vorzugsweise so gering bemessen,
dass keine sichtbare Verformung der Seitenwande des
Metallprofils auftritt. Diese sind sowohl vor dem Ein-
schieben des Quellelements als auch nach dem Auf-
quellen desselben im Wesentlichen gerade. Damit wird
die Knicksteifigkeit des beispielsweise als Kastenprofil
ausgebildeten Quellelements in keiner Weise beein-
trachtigt.

[0013] Vorzugsweise besteht das Quellelement aus
einem geschaumten Polyurethankunststoff. Es kann ein
an sich bekanntes Dichtungsband sein, wie es zur Ab-
dichtung von AuRenwandfugen im Baubereich Anwen-
dung findet. Gegenliber dem Ausschaumen von Metall-
hohlprofilen mit formlosen Kunststoffschdumen, wie
beispielsweise Zweikomponentenschaum, bietet das
Einfiihren von ausgeharteten aber zah-elastisch ver-
formbaren Kunststoffschdumen in Form eines handhab-
baren Elements in den Innenraum des Metallhohlprofils
handhabungstechnische Vorteile, die zu Kostenvortei-
len werden. Zudem wird damit auch erreicht, dass das
Dampfungselement eine ausreichende Homogenitat
hat, was beim Aufquellen von fliissig eingebrachten
Kunststoffschaumen nicht ohne Weiteres sicher gestellt
werden kann. Dies betrifft insbesondere die Homogeni-
tat in Langsrichtung. Es ist darliber hinaus mdglich, ge-
zielte Inhomogenitaten vorzusehen, beispielsweise, in-
dem das vorgefertigte Dampfungselement unterschied-
liche PorengréRen am Rand und im Kern aufweist. Wei-
ter ist es moéglich, das bandférmige Dampfungselement
mit Ausnehmungen, beispielsweise Léchern, zu verse-
hen, die es quer durchsetzen. Die Achsen dieser Off-
nungen stehen beispielsweise senkrecht zu den Seiten-
wanden des Metallhohlprofils wenn das Dampfungsele-
mentin seinen Innenraum eingebrachtist. Es kann dann
beispielsweise leiterartig ausgebildet sein, wodurch ei-
ne wesentliche Gewichtsersparnis bei gleichzeitig gu-
ten Schallddmpfungseigenschaften erzielt wird. Durch
die Klebefixierung des ausgequollenen Dampfungsele-
ments in dem Innenraum und durch die im komprimier-
ten Zustand erhohte Biegesteifigkeit des Dampfungs-
elements kdnnen auch relativ filigrane Dampfungsele-
mente mit groRen Ausnehmungen handhabungssicher
in das Metallhohlprofil eingeflihrt werden.

[0014] Besonders gute Schallddmpfungswirkungen
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lassen sich erzielen, wenn das Dampfungselement
(Dichtungsband) wenigstens einseitig, vorzugsweise
aber beidseitig, d.h. an beiden Seitenwadnden mit dem
Metallhohlprofil verklebt wird. Beidseitiges Festkleben
des Quellschaumelements stellt auch den guten Sitz
des Quellschaumelements in dem Hohlprofil sicher und
zwar auch dann, wenn es den Hohlraum nur teilweise
ausfullt.

[0015] Das Quellschaumelement kann parallel zur
Langsrichtung des Metallhohlprofils in dem Innenraum
desselben angeordnet werden. Hierbei wird es vorzugs-
weise etwa mittig in der Kammer eingesetzt, um die
Schwingungsbduche der Grundwelle der Wandschwin-
gung moglichst stark zu dampfen. Es ist dariiber hinaus
mdglich, das Quellschaumelement so auszubilden,
dass es nicht nur quer zu den Seitenwanden sondern
auch parallel zu diesen aufquillt, so dass es den Innen-
raum starker oder ganz ausfillt. Darliber hinaus ist es
moglich, das Quellschaumelement in Einzelstlicke zu
unterteilen und beispielsweise lediglich an bestimmten,
nach schwingungstechnischen Gesichtspunkten aus-
gewahlten Stellen des Metallhohlprofils anzuordnen.
Daruber hinaus ist es mdglich, es in einer Wellenlinie zu
verlegen, um die Ausbildung stehender Wellen an oder
auf dem Metallprofil zu verhindern.

[0016] Die Seitenwande des Metallhohlprofils sind
vorzugsweise in Langsrichtung durchgehend und mit
gleichbleibender Dicke bzw. Starke ausgebildet. Es ist
jedoch auch méglich, das Quellschaumelement in Me-
tallhohlprofilen mit wechselnder Wandstérke einzuset-
zen. Bei solchen Metallhohlprofilen sind die Quellschau-
melemente insbesondere vorteilhaft einsetzbar. Sie er-
mdglichen die Ausbildung eines kontrollierten Wand-
drucks, der zu einer Verformung von aus Gewichtsgriin-
den stark geschwachten Seitenwandpartien verhindert.
[0017] Im einfachsten Fall kann ein gewdhnlicher vor-
komprimierter Quellschaumstreifen aus der Bautechnik
Anwendung finden. Es ist jedoch handhabungstech-
nisch vorteilhaft, den ein- oder beidseitig mit einer Kle-
beschicht versehenen Quellschaumstreifen mit einer
Maske, beispielsweise in Form eines Lochbands oder
anderweitiger Abstandshalterelemente, zu versehen,
die nach dem Abziehen einer Schutzfolie auf dem Quell-
band verbleiben und mit in das Metallhohlprofil einge-
bracht werden. Der Vorteil ist, dass die Maske verhin-
dert, dass die Klebeschicht sofort die Seitenwande des
Metallhohlprofils beriihrt und kleben bleibt, was das Ein-
bringen des Quellschaums erschweren wiirde. Viel-
mehr lasst sich der durch die Maske teilweise abge-
deckte Quellschaumstreifen frei in das Hohlprofil ein-
schieben. Nach dem Aufquellen des Quellschaumstrei-
fens berlihren die Klebeflachen durch die Ausnehmun-
gen in der Maske hindurch die Wénde des Profils und
sichern bzw. arretieren den Quellschaumstreifen in der
gewulnschten Position.

[0018] Weitere Einzelheiten vorteilhafter Ausfiih-
rungsformen der Erfindung ergeben sich aus der Zeich-
nung, der Beschreibung und/oder Unteransprtchen. In
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der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele der Erfindung
veranschaulicht. Es zeigen:

einen Webschaft in schematisierter Vorder-
ansicht,

Figur 1

Figur 2  einen Schaftstab des Webschafts nach Figur
1 in quer geschnittener, schematisierter Dar-
stellung,

Figur 3  den Schaftstab nach Figur 2 in teilweise auf-
geschnittener perspektivischer Darstellung,
Figur4  komprimiertes Quellschaumband zum Ein-
fuhren in den Schaftstab in perspektivischer
Darstellung,

den Schaftstab nach dem Einflihren eines
komprimieren Quellschaumbands in quer
geschnittener Darstellung,

Figur 5

Figur 6 den Schaftstab nach Figur 5 nach dem Auf-
quellen des Quellschaumbands in quer ge-
schnittener Darstellung und

Figur 7 eine abgewandelte Ausfihrungsform eines
Schaftstabs in perspektivischer, teilweise ge-

schnittener und verkurzter Darstellung.

[0019] In Figur 1 ist ein Webschaft 1 veranschaulicht,
der zur Fachbildung der Kettfaden an einer Webmaschi-
ne vorgesehen ist. Die Kettfdden sind durch Litzen 2
bzw. deren Fadenaugen 3 gefiihrt. Die Litzen 2 sind mit
ihren Endésen an Litzentragschienen 4 (beispielhaft
veranschaulicht in Figur 2) aufgehangt. Die Litzentrag-
schienen 4 sind jeweils von einem Schaftstab 5, 6 ge-
halten, die zusammen mit Seitenstreben 7, 8 den rah-
menférmigen Webschaft 1 bilden.

[0020] Die Schaftstabe 5, 6 sind untereinander gleich
oder ahnlich ausgebildet. Figur 2 veranschaulicht den
Schaftstab 5 beispielhaft. Die entsprechende Beschrei-
bung gilt entsprechend fiir den Schaftstab 6.

[0021] Der Schaftstab 5 wird durch ein Metallhohlpro-
fil 9, beispielsweise ein Aluminiumstrangpressprofil, ge-
bildet, das zwei flache, vorzugsweise ebene Seitenwan-
de 11, 12 aufweist, die im Abstand parallel zueinander
angeordnet sind. Sie umschlielen gemeinsam mit einer
schmalen oberen Abschlusswand 13 und einer unteren
Abschlusswand 14 einen Innenraum 15, mit z.B. recht-
eckigem Querschnitt. Der Querschnitt des Innenraums
15 ist entlang der Langsrichtung, die in Figur 2 senk-
recht auf der Zeichenebene steht, vorzugsweise unver-
andert. Der Innenraum 15 kann, wie Figur 2 veran-
schaulicht, ganzlich geschlossen sein. Es ist auch mog-
lich, einen teilweise offenen Innenraum 15 vorzusehen,
beispielsweise indem eine der Seitenwande 11, 12
Schlitze aufweist oder die Abschlusswand 13 oder 14
ganz oder teilweise fehlt.
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[0022] An die untere Abschlusswand 14 schlief3t sich
in gerader Verlangerung zu der Seitenwand 12 ein Trag-
steg 16 an, der die Litzentragschiene 4 tragt.

[0023] In dem Innenraum 15 ist ein Quellelement 17
angeordnet, das mit einiger Vorspannung zwischen den
Seitenwanden 11, 12 sitzt. Das Quellelement 17 ist vor-
zugsweise ein Streifen auf einem zah-elastischen
Schaumstoff, wie beispielsweise Polyurethanschaum,
Polyurethan-Weichschaum mit modifizierten Acrylaten
oder einem anderen Kunststoff. Der Schaum kann of-
fenporig oder geschlossenporig sein. Es wird ein offen-
poriger Schaum wegen seiner guten Schalldimmung
und seiner guten Elastizitdt bevorzugt. Es kénnen auch
anderweitige pordse, komprimierbare, zéh-elastische
Korper, wie beispielsweise Faserkorper, Filze, Gestrik-
ke, Gewebe oder dergleichen als Quellelement 17 zur
Anwendung kommen. Wesentlich ist lediglich, dass die-
ses eine geringe Dichte, vorzugsweise < 1 g/cm3, eine
gute Dampfungswirkung z.B. in Folge innerer Reibung
und ein langsames, zéh-elastisches Aufgehverhalten
bzw. Quellverhalten zeigt. Die Rickstellfahigkeit des
Quellelements 17 soll so bemessen sein, dass dieses
nach einer Kompression in Querrichtung fir eine zur
Handhabung ausreichende Zeit in komprimierter Stel-
lung verharrt und dann allmahlich aufgeht, d.h. ver-
sucht, seine urspriingliche Form wieder zu erhalten. In
diesem aufgegangenen Zustand ist das Quellelement
17 in Figur 2 veranschaulicht. Es weist einen rechtecki-
gen Querschnitt mit zwei Flachseiten auf, an denen
Klebschichten 18, 19 angeordnet sind. Diese sind durch
eine Beschichtung mit einem Haftstoff erzeugt, der eine
gute Haftung auf Metall, wie beispielsweise Aluminium,
bietet, der das Material der Seitenwande 11, 12 bildet.
[0024] Das Quellelement 17 ist etwa mittig in dem In-
nenraum 15 angeordnet, wobei zu den Abschlusswén-
den 13, 14 hin jeweils Abstande bzw. Freirdume verblei-
ben. Bedarfsweise kann das Quellelement 17 jedoch
auch so gro3 ausgebildet werden, dass es den Innen-
raum 15 zumindest in aufgequollenem Zustand ganz
ausfullt.

[0025] Die Klebschichten 18, 19 kdnnen direkt und
vollflachig an den Seitenwanden 11, 12 haften. Es sind
jedoch auch Ausfiihrungsformen mdglich, bei denen le-
diglich eine Flachseite des Quellelements 17 mit einer
Klebschicht versehen ist, wobei die andere Seite dann
lediglich unter Vorspannung an der jeweiligen Seiten-
wand anliegt.

[0026] AuRerdem wird eine Ausfiihrungsform als vor-
teilhaft angesehen, bei der die Klebschichten 18, 19 mit
Masken versehen sind. Die auf der Klebschicht 18 haf-
tende Maske 21 ist aus Figur 3 ersichtlich. Die Maske
wird beispielsweise durch eine auf der Klebschicht 18
haftende, nicht zu dinne Kunststofffolie, Metallfolie
oder ein dhnliches Element gebildet, das Teile der Kleb-
schicht 18 abdeckt und wiederum andere Teile der Kleb-
schicht 18 freildsst. Dazu ist die Maske 21 mit Durch-
briichen oder Fenstern 22 versehen. Vorzugsweise las-
sen diese den gréRten Teil der Klebschicht 18 frei und



7 EP 1 484 437 A2 8

decken lediglich einen geringfligigen Teil derselben ab.
Anstelle der in Figur 3 veranschaulichten Ausfiihrungs-
form mit leiterformiger Maske kdnnen auch ein, zwei
oder mehrere streifenformige Elemente auf der Kleb-
schicht 18 in Langsrichtung verlaufend angeordnet sein,
wobei zwischen ihnen Teile der Klebschicht 18 frei blei-
ben.

[0027] Das Quellelement 17 kann von einem auf einer
Rolle 23 gelieferten Endlosmaterial abgeléngt werden.
Figur 4 veranschaulicht eine solche Rolle mit modifizier-
tem Dichtungsband. Das Dichtungsband besteht aus ei-
nem vorkomprimierten Schaumkdrper 24, der das spa-
tere Quellelement 17 bildet. Unter einer Schutzfolie 25
ist die Maske 21 angeordnet. Die Schutzfolie 25 haftet
an der durch die Fenster 22 zuganglichen Klebschicht
18. Die Dicke der Maske 21 ist so bemessen und auf
die Quellgeschwindigkeit des Schaumkdorpers 24 abge-
stimmt, dass nach dem Abziehen der Schutzfolie 25
sich zundchst wenig oder kein Schaum durch die Fen-
ster 22 wolbt.

[0028] Das Quellelement 17 wird folgendermalfien in
das Metallhohlprofil 9 eingebaut:

[0029] Wie die Figuren 5 und 6 veranschaulichen,
wird das von der Schutzfolie 25 befreite und auf die ent-
sprechende Lange zugeschnittene komprimierte Dich-
tungsband in den Innenraum 15 eingefiihrt und an die
Seitenwand 11 (oder auch an die gegenuber liegende
Seitenwand 12) angelegt. Das komprimierte Dichtungs-
band ist verdichtet und weist deshalb eine relativ gute
Knicksteifigkeit auf, es lasst sich wie ein Stab einschie-
ben. Die an der Klebschicht 18 vorhandene Maske 21
verhindert dabei, dass die Klebschicht 18 sofort beim
Einschieben an der Seitenwand 11 haftet und den Ein-
schiebevorgang behindert. Ist das Quellelement 17 ein-
geschoben sollte das Metallhohlprofil 9 zunachst fir ei-
ne gewisse Verweilzeit ruhen, die auf die Quellge-
schwindigkeit des Quellelements 17 abgestimmt ist, so
dass sich das aufquellende Quellelement 17 festsetzen
kann. Der Schaumkérper 24 kann nun allmahlich auf-
quellen. Er weist insoweit eine Gedachtnisfunktion auf.
Seine komprimierte Dicke D, die deutlich geringer ist als
der Abstand A der Seitenwande 11, 12 voneinander,
nimmt allmahlich zu bis seine Klebflache 19 die Innen-
seite der Seitenwand 19 beruhrt. Mit fortschreitendem
Quellbestreben des Schaumkérpers 24 drickt sich
dann sowohl die Klebschicht 19 an die Seitenwand 12
als auch die Klebschicht 18 an die Seitenwand 11 an.
An beiden Seitenwanden 11, 12 entsteht somit eine fest
haftende Verbindung, wobei auf die Seitenwande 11,
12, wie Figur 6 veranschaulicht, von dem Quellelement
17 eine nach auBen gerichtete Druckkraft ausgelibt
wird. Dies wird erreicht, indem das Quellelement 17 so
bemessen wird, dass seine frei expandierte Dicke DF,
die in Figur 6 anhand einer gestrichelten Kontur veran-
schaulicht ist, deutlich groRer ist als der Abstand A. Die
Hohe (gemessen parallel zu den Seitenwanden 11, 12)
des Quellelements 17 bzw. seine Federkonstante ist da-
bei jedoch so bemessen, dass keine nennenswerte Ver-
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formung der Seitenwande 11, 12 auftritt.

[0030] Zum Erleichtern des Einfddelvorgangs kann
auch die Klebschicht 19 mit einer Maske versehen sein.
Diese kann wie die Maske 21 ausgebildet sein.

[0031] Grundsatzlich kdnnen die Maske 21 bzw. die
Schutzfolie 25 Abmessungen haben, die von den Ab-
messungen des Quellelementes abweichen.

[0032] Es ist auch mdglich, das Dichtungsband zu-
sammen mit der Schutzfolie 25 in den Innenraum 15 ein-
zuftihren und dann die Schutzfolie 25 durch den Innen-
raum 15 hindurch abzuziehen.

[0033] Figur 7 veranschaulicht eine abgewandelte
Ausfiihrungsform eines Schaftstabs, der wegen grund-
satzlicher Ubereinstimmung mit dem vorbeschriebenen
Schaftstab jedoch ebenfalls mit dem Bezugszeichen 5
bezeichnetist. Sofern nachfolgend nicht auf Unterschie-
de hingewiesen wird, gilt die vorstehende Beschreibung
entsprechend.

[0034] Der Schaftstab 5 gemal Figur 7 weist ein
Mehrkammerhohlprofil auf. Sein Innenraum 15 ist durch
einen die Seitenwande 11, 12 miteinander verbinden-
den Quersteg 26 in zwei Teilrdume 15a, 15b unterteilt.
In beide sind nach der vorstehend beschriebenen Me-
thode Quellelemente 17a, 17b eingesetzt. Diese kon-
nen gleiche oder unterschiedliche Abmessungen auf-
weisen.

[0035] Eine weitere Besonderheit des Schaftstabs 5
nach Figur 7 liegt in der Ausbildung der Seitenwande
11, 12. Diese weisen bezlglich der Langsrichtung L des
Schaftstabs 5 wechselnde Dicken auf. Wahrend die Sei-
tenwande 11, 12 insbesondere an den Enden 27, 28 des
Schaftstabs 5 ungeschwacht sind, sind sie in einem
mittleren Bereich 29 wesentlich dinner, d.h. ge-
schwacht. Dies kann durch spanendes Abtragen der an
den Enden 27, 28 vorhandenen, nach auf3en vorstehen-
den Partien der Seitenwande 11, 12 geschehen. Vor-
zugsweise sind die Seitenwande 11, 12 so weit bzw.
auch so wenig nach au3en versetzt, dass die obere Ab-
schlusswand 13 seitlich begrenzende, sich in Langs-
richtung erstreckende Flachen 31, 32 jeweils in einer
Ebene liegen, die innerhalb der jeweiligen Seitenwand
11, 12 liegt. Das Planfrasen der Seitenflachen im An-
schluss an die Flachen 31, 32 in dem mittleren Bereich
29 fuhrt damit zu einer Verringerung der Dicke der Sei-
tenwande 11, 12 in diesem mittleren Bereich 29 ohne
dort Durchbriiche zu erzeugen. Es entstehen stufenfor-
mige Ubergange 33, 34, an denen sich die Wandstérke
andert. Die Quellelemente 17a, 17b erstrecken sich
Uber die gesamte Lange des Schaftstabs 5 oder zumin-
dest Gber den mittleren Bereich 29 desselben, um die
vorhandenen diinnen Seitenwandbereiche nicht nur zu
dampfen sondern zugleich auch zu stitzen. Es kann
hier mit einem relativ geringen Wanddruck gearbeitet
werden, wenn die Dicke DF nur geringfligig groRer als
die Weite A ist. Das Quellelement 17 (17a, 17b) tragt
jedoch insbesondere hier zur Schwingungsminderung
bei, was nicht nur larmmindernd wirkt sondern auch
Knicktendenzen der Seitenwéande 11, 12 entgegenwirkt



9 EP 1 484 437 A2 10

und somit die dynamische Belastbarkeit des Metallhohl-
profils 9 erhéht.

[0036] Ein Webschaft 1 ist aus einem Metallhohlprofil
9 gebildet, in das ein Quellelement 17 zur Schwingungs-
dampfung eingesetzt ist. Das Quellelement 17 ist bei-
spielsweise ein vorkomprimierter Schaumstoffstreifen,
der nach dem Einsetzen in den Innenraum 15 des Me-
tallhohlprofils 9 expandiert bis er zwischen den Seiten-
wanden 11, 12 des Metallhohlprofils 9 unter einer ge-
wissen Vorspannung sitzt. Er ist als fester (nicht fllssi-
ger) Korper ausgebildet und wird als solcher in den In-
nenraum 15 eingebracht. Zur Arretierung kann er mit
Klebflachen 18, 19 versehen sein.

Bezugszeichenliste:

[0037]

1 Webschaft

2 Litzen

3 Fadenaugen

4 Litzentragschienen
5,6 Schaftstab

7,8 Seitenstreben
9 Metallhohlprofil
1,12 Seitenwande
13, 14 Abschlusswand
15 Innenraum
15a, 15b  Teilraume

16 Tragsteg

17 Quellelement
18, 19 Klebschichten
21 Maske

22 Fenster

23 Rolle

24 Schaumkorper
25 Schutzfolie

26 Quersteg

27, 28 Enden

29 mittlerer Bereich
31, 32 Flachen

33,34 Ubergénge

DF  Quellschaumdicke

D Komprimierte Dicke
A Abstand Seitenwande

Patentanspriiche

1. Schaftstab (5), insbesondere fir Webschéfte (1)
von Webmaschinen, bestehend aus einem langli-
chen Metallhohlprofil (9), das zwei Seitenwande
(11, 12) aufweist, zwischen denen wenigstens ein
Innenraum (15) ausgebildet ist,
mit einem Quellelement (17), das indem Innenraum
(15) angeordnet ist, und das unter Vorspannung an
den Seitenwéanden (11, 12) anliegt.
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10.

1.

12.

13.

14.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Quellelement (17) in vorkom-
primiertem Zustand eine Dicke D aufweist, die ge-
ringer ist als der Abstand A zwischen den Seiten-
wénden (11, 12).

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Quellelement (17) eine inhé&-
rente Kaltquellfahigkeit hat.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zwei Seitenwande (11, 12) par-
allel zueinander ausgerichtet sind.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Quellelement (17) in frei expan-
diertem Zustand eine Dicke DF aufweist, die groer
ist als der zwischen den Seitenwénden (11, 12) zu
messende Abstand A.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Quellelement (17) aus einem
geschaumten PUR-Kunststoff besteht.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Quellelement (17) einen recht-
eckigen Querschnitt aufweist.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Quellelement (17) den Innen-
raum (15) lediglich teilweise ausfiillt.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Quellelement (17) zah-ela-
stisch ausgebildet ist.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Quellelement (17) mit wenig-
stens einer der Seitenwéande (11, 12) stoffschliissig
verbunden ist.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Quellelement (17) mit beiden
Seitenwanden (11, 12) stoffschllssig verbundenist.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Quellelement (17)
und der Seitenwand (11, 12) eine Maske (21) ange-
ordnet ist.

Schaftstab nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Maske (21) eine Lochmaske
oder eine Schlitzmaske ist.

Webschaft (1) fir eine Webmaschine, mit wenig-
stens einem Schaftstab (5) nach einem der Anspri-
che 1 bis 13.



15.

16.

17.

18.

19.
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Verwendung eines an sich bekannten vorkompri-
mierten Dichtungsstreifens, zur Schallddmmung an
einem Schaftstab (5), der einen Innenraum (15) mit
der lichten Weite A aufweist, wobei die komprimier-
te Dicke D des Dichtungsstreifens geringer ist als
die lichte Weite A des Innenraums (15) des
Schaftstabs (5) und wobei die frei expandierte Dik-
ke DF des Dichtungsstreifens groRer ist als die lich-
te Weite A des Innenraums (15).

Expansionsfahiger Schaumstreifen zum Einbau in
einen Schaftstab (5), mit einer an einer Seite ange-
ordneten Klebeschicht (18), an der eine Maske (21)
angeordnet ist, die die Klebeschicht (18) bereichs-
weise abdeckt, und mit einer abziehbaren Schutz-
folie (25), die zumindest die von der Maske (21)
nicht abgedeckten Partien der Klebeschicht (18)
abdeckt.

Schaumstreifen nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass er zur Erlangung einer Expan-
sionsfahigkeit vorkomprimiert ist.

Verfahren zur Herstellung eines Schaftstabes (5),
bei dem in einen Innenraum (15) eines den Schaft-
stab (5) bildenden Metallhohlprofils (9) ein Streifen
aus einem expansionsfahigen Schaumkorper (24)
eingebrachtwird, um dort zu expandieren, bis er un-
ter Vorspannung zwischen Seitenwanden (11, 12)
klemmt.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen gemeinsam mit einer
Maske (21) in den Innenraum (15) eingebracht wird,
die die Klebeschicht (18) des noch nicht expandier-
ten Schaumkorpers (24) von der Seitenwand (11,
12) fernhalt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12



EP 1 484 437 A2

13

~3



EP 1 484 437 A2




EP 1 484 437 A2

17

17

AN ANANAANANA |

AANAN

S

0|

?w
Nl

L

.
-
.

AN

SONCNAN N N N NN

J

\

-

J //

AN

AN
~
~

N\

OO N N NSNS NN
3

2| | <

/ =¥
e e ST ety whin
e fesn, s s dhial s et o
Ty T :
AL AP LA L) :
NAAVYAVRA RN AN

VAN

Fig.6

Fig.5

10



EP 1 484 437 A2

1



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

