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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wirknadel und eine
Barre zur Aufnahme einer solchen.

[0002] Kettenwirkmaschinen (engl.: warp knitting ma-
chines) weisen mehrere Barren auf, die Maschenbil-
dungswerkzeuge wie Lochnadeln, Hakennadeln in Form
von Schiebernadeln oder Schieber tragen (siehe z.B. EP
0596 245 A). Die Barren bilden dabei jeweils lange, sich
quer zu der Bewegungsrichtung des gewirkten textilen
Flachengebildes erstreckende Trager, die die entspre-
chenden Maschenbildungswerkzeuge halten und dem
Maschenbildungsprozess entsprechend bewegt wer-
den. Dadurch werden alle Wirkwerkzeuge einer Barre
vollkommen synchron zueinander bewegt. Die Wirk-
werkzeuge verschiedener Barren werden dabei relativ
zueinander bewegt. Zur Herstellung einer gleichméRigen
Wirkware kommt es darauf an, dass die an der Barre
gehaltenen Strickwerkzeuge bzw. Wirkwerkzeuge prazi-
se positioniert sind. Beispielsweise sind Kettenwirkma-
schinen bekannt, deren Wirknadeln (Schiebernadeln)
Schieber zugeordnet sind. Die Schieber sind an einer
anderen Barre gehalten und dienen dazu, die Hakenin-
nenraume der Wirknadeln freizugeben oder zu schlie-
Ren. Dazu mussen die Schieber und die Wirknadeln zu-
einander sehr prazise positioniert sein. Dies setzt voraus,
dass die Wirknadeln in der Nadelbarre in genauer Aus-
richtung gehalten sind. Dies stellt héchste Anspriiche an
die Fertigung der Wirknadeln wie auch an die Fertigung
derBarre, was einen erheblichen Fertigungsaufwand be-
deutet.

[0003] Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfin-
dung, die Wirknadel und evtl. erganzend die Barre einer
Wirkmaschine so zu gestalten, dass sich mit geringem
Herstellungsaufwand eine hohe Positionierungsprazisi-
on des jeweiligen Wirkwerkzeugs erreichen lasst.
[0004] Diese Aufgabe wird mit dem Wirkwerkzeug
nach Anspruch 1 sowie mit der Barre nach Anspruch 10
gelost.

[0005] Das erfindungsgeméaRe Wirkwerkzeug weist
zur Verbindung mit der Barre einen Schaft auf, an dessen
zumindest einer Schmalseite zwei in einem Abstand zu-
einander angeordnete Vorspriinge angeordnet sind. Die
Vorspriinge erstrecken sich von dem Schaft weg und
sind an ihrer von dem Schaft abliegenden Stirnseite mit
einer Anlageflache versehen. Diese dient der Positionie-
rung des Wirkwerkzeugs an der Barre. Die Ubrige
Schmalseite ist im Hinblick auf die Barre so ausgebildet,
dass sie nicht an der Barre anliegt. Ist das Wirkwerkzeug
in einer Nut angeordnet, steht die Schmalseite nicht mit
dem Nutboden in Anlage sondern hélt einen Abstand von
z.B. wenigen Zehntel Millimetern zu dieser. Der Abstand
ist dabei so gro3 bemessen, dass Fertigungstoleranzen
hinsichtlich der Geradheit oder Malhaltigkeit der
Schmalseite wie auch der Geradheit oder MaRhaltigkeit
des Nutbodens fir die Positionierung des Wirkwerk-
zeugs keine Rolle spielen. Der Fertigungsaufwand hin-
sichtlich des Wirkwerkzeugs kann dadurch wesentlich
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reduziert werden. Beispielsweise kénnen unterschiedli-
che Arbeitsoperationen zur Feinbearbeitung und/oder
Kalibrierung des Wirkwerkzeugs auf die Vorspriinge, da-
bei genau genommen auf die Stirnseiten derselben be-
schrankt werden. Somit wird ein Gewinn an Fertigungs-
sicherheit und eine Verminderung des Fertigungsauf-
wands mit den erfindungsgeméafRen Wirkwerkzeugen
schon bei herkdmmlichen Nadelbarren mit geradem
durchgehenden Nutboden erreicht.

[0006] Eine weitere Verbesserung im Sinne oben ge-
nannter Aufgabe ergibt sich, wenn die Wirkwerkzeuge
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9 an der
Barre nach Anspruch 10 befestigt werden. Die Barre
weist eine Vielzahl von zueinander parallelen Nuten zur
Aufnahme der Wirkwerkzeuge auf, wobei die Nuten bei-
spielsweise mittels eines Scheibenfrasers in die Barre
eingearbeitet werden koénnen. Die Nuten weisen bei-
spielsweise eine Breite von lediglich 0,4 mm auf.
[0007] Die vielen parallel zueinander angeordneten
Nuten, die der Aufnahme der Wirkwerkzeuge dienen,
werden nunvon zwei zueinander parallelen breiteren Nu-
ten durchquert, die sich entlang der Langsrichtung der
Nadelbarre erstrecken. Sie stehen vorzugsweise unter
einem rechten Winkel zu den tibrigen schmaleren Nuten.
Diese beiden quer verlaufenden Nuten weisen beispiels-
weise eine Breite von 3 mm auf. Sie sind dabei etwas
tiefer als die erstgenannten schmalen, zur Aufnahme der
Wirkwerkzeuge dienenden Nuten. Sie kdnnen in einem
Zug durchgefrast werden, wobei ihr Nutboden die Anla-
ge- oder Bezugsflache fir die Vorspriinge der Wirkwerk-
zeuge bildet. Wegen des erwarteten geringeren Werk-
zeugverschleiBes des breiteren Nutenfrasers, des kir-
zeren Weges, den dieser langs der Nadelbarre zurlck-
legt und des Umstands, dass die beiden Quernuten in
einem Zuge gefrast werden kénnen, kann auf einfache
Weise eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit erzielt wer-
den. Die zulassige Tiefentoleranz der zur Aufnahme der
Wirkwerkzeuge dienenden Nuten kann somit wesentlich
groRer gewahlt werden, ohne dass irgendwelche Nach-
teile hinsichtlich der Positioniergenauigkeit der Wirk-
werkzeuge entstiinden.

[0008] Die von dem Korper der Wirkwerkzeuge vor-
stehenden, der Positionierung dienenden Vorspriinge
sind vorzugsweise etwas groRer als der Tiefenunter-
schied zwischen den zur Aufnahme der Wirkwerkzeuge
vorgesehenen Nuten und der quer dazu angeordneten,
etwas tieferen Nuten. Dadurch wird sichergestellt, dass
die Schmalseite des Wirkwerkzeugs den Boden seiner
Nut nicht berihrt und zwar auch dann nicht, wenn die
Tiefe der aufnehmenden Nut in Folge von erhéhten Fer-
tigungstoleranzen merklich variiert.

[0009] Unteranspriiche charakterisieren vorteilhafte
Ausfuhrungsformen der Erfindung. Die Erfindung kann
beispielsweise unmittelbar an einer Nadelbarre oder
auch an Trager oder Halteelementen oder Halteeinrich-
tungen verwirklicht werden, die ihrerseits von einem an-
deren Maschinenelement, wie beispielsweise einer Bar-
re, getragen werden. Solche Halteeinrichtungen kénnen
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mehr oder weniger lange Barrensegmente, Module, Tei-
letrdger oder dergleichen sein. Bevorzugt wird jedoch die
Verwirklichung der erfinderischen Idee unmittelbar an
der Nadelbarre selbst.

[0010] Das Wirkwerkzeug ist vorzugsweise als Wirk-
oder Hakennadel ausgebildet, indem es an einem Ende
mit einem Haken versehen ist. Durch die mit geringem
Fertigungsaufwand zu erreichende hohe Positionie-
rungsprazision empfiehlt sich diese Hakennadel fiir die
Kooperation mit Schiebern. Die Hakennadeln kénnen in-
soweit auch als Schiebernadeln bezeichnet werden, ob-
wohl die Schieber von einer anderen Barre getragen wer-
den. Das Wirkwerkzeug kann aber auch ein anderweiti-
ges Werkzeug sein.

[0011] Vorzugsweise ist bei dem erfindungsgemaRlen
Wirkwerkzeug die mit den Vorspriingen versehene
Schmalseite im Wesentlichen gerade ausgebildet. Die
Schmalseite muss jedoch keiner Feinbearbeitung unter-
liegen - es genugt, wenn sich diese auf die zur Positio-
nierung dienenden Vorspriinge beschrankt.

[0012] Die Anlageflachen der Vorspriinge kdnnen bei-
spielsweise geringfugigst gerundet oder ballig ausgebil-
det sein. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind
sie jedoch als stirnseitige ebene Flachen ausgebildet,
die, weiter vorzugsweise, in einer gemeinsamen Ebene
angeordnet sind. Auf diese Weise ergibt sich auch bei
hohen, auf die Wirkwerkzeuge einwirkenden Klemmkraf-
ten eine ertragliche Flachenpressung an den entspre-
chenden Anlageflachen, so dass weder an dem Wirk-
werkzeug noch an den zugeordneten Flachen der Barre
Eindriicke oder sonstige Beschadigungen zu erwarten
sind.

[0013] Das Wirkwerkzeug ist vorzugsweise ein din-
nes Blechteil mit zwei zueinander parallelen Flachseiten
und zwei Schmalseiten, wobei der Abstand zwischen den
Flachseiten, d.h. die Dicke des Wirkwerkzeugs beispiels-
weise lediglich 0,4 mm, betragt. Die Flachseiten liegen
an den Flanken der an der Barre vorgesehenen Nut an,
wodurch die seitliche Positionierung des Wirkwerkzeugs
gegeben ist. Wéhrend die Hohen- oder Tiefenpositionie-
rung von den Vorspriingen tbernommen wird, kann zur
Langspositionierung noch ein weiterer Vorsprung, bei-
spielsweise in Form eines Ful3es, vorgesehen sein, der
mit einer tieferen Nut der Barre in Eingriff steht. Die an
dem FuR ausgebildeten Anlageflachen stehen dabei in
einem Winkel, vorzugsweise in einem rechten Winkel,
zu den Anlagefléachen der Vorspriinge.

[0014] Es ist méglich, den FulR zusatzlich zu den bei-
den genannten Vorspriingen auszubilden. Es ist aber
auch méglich, einender Vorspriinge mitdem Ful3 baulich
zu vereinigen. Der betreffende Vorsprung hat dann an
seiner (zu der Schmalseite parallelen) Stirnflache eine
Anlageflache fiir die Hohenpositionierung und an seiner
vorderen und hinteren Kante Anlageflachen, die zu der
Schmalseite in einem rechten oder naherungsweise
rechten Winkel orientiert sind und der Langspositionie-
rung des Wirkwerkzeugs dienen.

[0015] Einzelheiten von vorteilhaften Ausfiihrungsfor-
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men der Erfindung ergeben sich aus der Zeichnung, der
Beschreibung oder Anspriichen. In der Zeichnung ist ein
Ausfliihrungsbeispiel der Erfindung dargestellt. Es zei-
gen:

Figur 1 eine erfindungsgeméafle Nadelbarre in per-
spektivisch schematisierter Darstellung,

Figur 2 die Nadelbarre nach Figur 1 mit erfindungs-
gemaflRem Wirkwerkzeug in Form einer Schieberna-
del mit zugeordnetem, an eigener Barre gehaltenem
Schieber in schematisierter Schnittdarstellung,

Figur 3 die Schiebernadel nach Figur 2 in gesonder-
ter Darstellung in einem anderen Malf3stab,

Figur 4 die Nadelbarre gemaR Figur 2 in gesonderter
Darstellung in einem anderen MaR3stab,

Figur 5 die Nadelbarre nach Figur 4 zur weiteren
Veranschaulichung in einer ausschnittsweisen per-
spektivischen Darstellung und

Figur 6 eine abgewandelte Ausfuhrungsform der Na-
delbarre nach Figur 4 zur weiteren Veranschauli-
chung in einer ausschnittsweisen perspektivischen
Darstellung.

[0016] InFigurlisteine Nadelbarre 1veranschaulicht,
die zu dem aus Figur 2 ersichtlichen Wirksystem 2 einer
Kettenwirkmaschine gehért. Das Wirksystem 2 umfasst
mehrere Halteeinrichtungen in Form von Barren, zu de-
nen die Nadelbarre 1, eine Schieberbarre 3 und vorzugs-
weise mehrere, hier nicht dargestellte Lochnadelbarren
gehoren, die Lochnadeln 4 tragen. Die Schieberbarre 3
ist mit Schiebern 5 und die Nadelbarre 1 mit Wirknadeln
6 versehen. Die Wirknadeln 6, die Schieber 5 und die
Lochnadeln 4 bilden Wirkwerkzeuge, die an den jeweili-
gen Barren in gleichmé&Rigen Abstanden parallel neben-
einander in grof3er Zahl gehalten sind. Dabei ist jeder
Wirknadel 6 jeweils genau ein Schieber 5 zugeordnet,
der mit der Wirknadel 6 prazise zusammenwirken muss,
weshalb die Wirknadel 6 und der Schieber 5 relativ zu-
einander prézise positioniert sein missen.

[0017] Die Wirknadel 6 ist in Figur 3 gesondert veran-
schaulicht. Sie weist einen Korper 7 auf, der als diinnes
Blechteil ausgebildet ist. Der Kdrper 7 weist dazu zwei
Schmalseiten 8, 9 sowie Flachseiten 10, 11 auf, die einen
rechteckigen Querschnitt begrenzen. Die Schmalseiten
8, 9 und die Flachseiten 10, 11 sind durch ebene Flachen
gebildet und im Wesentlichen gerade ausgebildet. An
einem Ende deslanglichen Kérpers 7 lauft dieser schlank
zu, d.h. der Abstand zwischen den Schmalseiten 8, 9
verringert sich beispielsweise ausgehend von einer Stufe
12. An dem sich anschlieRenden Hakenhals 13 ist ein
Haken 14 ausgebildet, der vorzugsweise zu der Stufe 12
weist.

[0018] An der gleichen Seite des Korpers 7, d.h. vor-
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zugsweise an der Schmalseite 8 sind zumindest zwei
Vorspriinge 15, 16 und gegebenenfalls ein dritter Vor-
sprung 17 ausgebildet, die der Positionierung der Wirk-
nadel 6 dienen. Die Vorspringe 15, 16 sind in Seitenan-
sicht beispielsweise trapezférmig oder rechteckig aus-
gebildet, wobei sie, wie dargestellt, mit einer Stufe oder
alternativ auch mit einer Rundung in die Schmalseite 8
Uibergehen kénnen. An ihren von der Schmalseite 8 weg
weisenden Stirnseiten sind die Vorspringe 15, 16 mit
Anlageflachen 18, 19 versehen, die vorzugsweise als
Planflachen ausgebildet sind. Sie kbnnen jedoch auch
eine geringe Rundung um eine langs oder quer zu dem
Kdrper 7 verlaufende Achse aufweisen. Die ebene Aus-
bildung der Anlageflache 18, 19 wird jedoch wegen der
damit erreichbaren flachenhaften Kraftlbertragung zwi-
schen der Wirknadel 6 und der Nadelbarre 2 bevorzugt.
[0019] Die Hohe der Vorspriinge 15, 16, d.h. der Ab-
stand Al zwischen der die Anlageflachen 18, 19 enthal-
tenden Ebene E1 und der Schmalseite 8 betragt vorzugs-
weise einige Zehntel Millimeter und ist wesentlich gerin-
ger als die parallel zu der Schmalseite 8 zu messende
Lange derVorspriinge 15, 16, die vorzugsweise z.B. zwei
oder drei Millimeter betragt.

[0020] Anders liegen die Verhéltnisse bei dem Vor-
sprung 17, der wie ein Ful ausgebildetist und Gber meh-
rere Millimeter sowohl Uiber die Schmalseite 8 als auch
Uiber die Ebene E1 vorsteht. Der Vorsprung 17 weist ei-
nen rechteckigen oder trapezférmigen Umriss auf. Er
weist an seiner dem Haken 14 zugewandten Seite und
an seiner dem Haken 14 abgewandten Seite jeweils An-
lageflachen 20, 21 auf, die der Positionierung der Wirk-
nadel 6 in Langsrichtung dienen. Die Anlageflachen 20,
21 sind zueinander vorzugsweise parallel orientiert. Des
Weiteren ist es mdglich, dass die Anlageflachen 20, 21
in einem Winkel zur Schmalseite 8 angeordnet sind, der
kein rechter Winkel ist.

[0021] Figur 4 veranschaulicht die Nadelbarre 1, die
als Bett zur ruhenden Aufnahme der Wirknadeln 6 dient.
Sie weist, wie Figur 1 erkennen lasst, eine Anzahl von
Nuten 22, 23 auf, die parallel zueinander orientiert sind
und deren Breite geringfiigig groRer ist als der Abstand
zwischen den Flachseiten 10, 11 jeder Wirknadel 6. Die
Wirknadeln 6 passen somit einigermal3en leichtgangig,
jedoch ohne fuihlbares Spiel in die Nuten 22, 23 usw. Die
Nuten 22, 23 sind beispielsweise mittels eines Scheiben-
frasers erzeugt worden. Sie weisen, wie Figur 2 bis 5
erkennen lasst, jeweils einen im Wesentlichen ebenen
Boden 24 und seitlich ebene Flanken auf. Die Gruppe
der Nuten 22, 23, die der Aufnahme der Wirkwerkzeuge
beispielsweise der Wirknadeln 6 dienen, wird von zwei
zueinander parallelen Nuten 25, 26 und gegebenenfalls
einer dritten Nut 27 durchquert, die die Nuten 22, 23 unter
einem rechten Winkel schneiden. Die erste und zweite
Nut 25, 26 sind, wie insbesondere Figur 4 erkennen lasst,
geringfligig tiefer als die Nuten 22, 23. In Folge dessen
stehen die Boden 28, 29 der Nuten 25, 26 etwas unter-
halb des Bodens 24 der Nut 22. Dies gilt entsprechend
fur alle anderen Nuten 23 usw., die der Aufnahme der
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Wirkwerkzeuge dienen. Dabei ist der Abstand A2 des
Bodens 24 von den Bdden 28, 29, die vorzugsweise in
einer gemeinsamen Ebene E2 angeordnet sind, vor-
zugsweise etwas kleiner als der Abstand Al. Die Diffe-
renz der Abstéande Al, A2 liefert, wie Figur 2 erkennen
lasst, einen Abstand zwischen der Schmalseite 8 und
dem Boden 24 in Form eines geringfligigen Spalts, wenn
die Anlageflachen 18, 19 an den Béden 28, 29 der Nuten
25, 26 anliegen. Die Differenz der Abstéande A1, A2 er-
maoglicht eine entsprechend grofRe Toleranz hinsichtlich
der Tiefe der Nut 22. Die Nuten 25, 26 dienen somit der
prazisen Positionierung der Wirknadel 6 oder eines son-
stigen Wirkwerkzeugs hinsichtlich der Vertikalrichtung in
Figur 2, 3 oder 4. Hinsichtlich der Horizontalrichtung, die
der Langsrichtung der Wirknadel 6 entspricht, geht von
den Nuten 25, 26 bzw. den Vorspringen 15, 16, jedoch
vorzugsweise keine Positionierwirkung aus. Dies wird er-
reicht, indem die quer zur Nut 25, 26 bzw. langs zu der
Wirknadel 6 zu messende Lange der Vorspriinge 15, 16
deutlich geringer bemessen wird als die Breiten der Nu-
ten 25, 26. Die Langspositionierung wird somit allein von
dem Ful’ bzw. Vorsprung 17 bewirkt. Diesem ist die Nut
27 (Figur 4) zugeordnet, die wesentlich tiefer als die Nu-
ten 25, 26. lhr Boden 30 liegt deutlich unterhalb der Ebe-
ne E2 und steht, wenn die Wirknadel 6 in die Nut 22
eingefugtist, in einem Abstand zu der Stirnseite des Vor-
sprungs 17 (siehe Figur 2).

[0022] Wahrend bei den Nuten 25, 26 die Béden 28,
29 die Bezugsflachen zur Positionierung der Wirknadel
6 bilden, sind es bei der Nut 27 die beiden Flanken 31,
32, die als Bezugs- oder Positionierflachen dienen. Die
zueinander parallel orientierten Flanken 31, 32 stehen
z.B. in einem rechten Winkel zu der Ebene E2. Sie kdn-
nen alternativ jedoch auch einen spitzen Winkel mitein-
ander einschliel3en, wobei vorzugsweise der vonden An-
lageflachen 20, 21 eingeschlossene Winkel mitdem Win-
kel zwischen den Flanken 31, 32 tibereinstimmit.

[0023] Zur Herstellung der Nadelbarre 1 werden meh-
rere Nuten 22, 23 z.B. ca. 6000 pro Barre wie auch die
Nuten 25 bis 27 jeweils mechanisch hergestellt. Die Nu-
ten 22, 23 werden einzeln bzw. in Satzen (ein Satz be-
inhaltet mehrere einzelne Nuten eine nach der anderen
hergestellt und somit ist fiir jede Nut 22, 23 usw. ein ein-
zelner Herstellungsschritt notwendig. Diese Vorgehens-
weise resultiert in einer Streuung des Abstandes der B6-
den 24 der einzelnen Nuten 22, 23 zueinander, was eine
Auswirkung auf die Wirkwerkzeuge nach dem Stand der
Technik hat und zwar in Bezug auf die. vertikale Lage
zueinander.

[0024] Die Nuten 25, 26, 27 kdnnen in einem Zug par-
allel zur Langsrichtung tUber die gesamte Lange der Na-
delbarre 1 hergestellt werden. Dies kann vor oder nach
dem Herstellen der quer dazu verlaufenden Nuten 22,
23 usw. erfolgen. In Folge dessen werden die Béden 28,
29, die fur alle Wirknadeln 6 eine Bezugsflache fur die
vertikale Lage darstellen, sowie auch die Flanken 31, 32,
die ebenfalls Bezugsflachen fiir die horizontale Lage bil-
den, in einem Arbeitsgang ohne abzusetzen, hergestellt.
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Dies stellt eine Ausrichtung der Wirknadeln 6 zueinander
sicher, die keiner oder nur einer minimalen Streuung un-
terliegt. Alle Wirknadeln 6 liegen mitihren Anlageflachen
18, 19 an den gleichen Bezugsflachen 28, 29 an. Sie
sind deshalb auch dann zueinander und zu den Schie-
bern 5 optimal ausgerichtet, wenn der Boden 24 jeder
Nut 22, 23 usw. mit erhdhter Toleranz hergestellt wird.
Wesentlich ist lediglich, dass der Abstand A2 (Figur 4)
wesentlich geringer als der Abstand Al (Figur 3) ist, wo-
bei die Abstandsdifferenz gréRer als die Toleranz der
Tiefe der Nut 22, 23 usw. ist.

[0025] Eine andere, abgewandelte Ausfuhrungsform
der Halteeinrichtung 1 (Figur 6) besteht darin, dass es
sich bei den Nuten 25 bis 27 um durchgehende Ausneh-
mungen handelt, deren Tiefe grofRer ist als die Hohe Al
der Vorspriinge 15, 16. Diese Ausnehmungen enthalten
dann keine Boden 28, 29. Zur vertikalen Ausrichtung und
zur Bestimmung der vertikalen Lage der Wirkwerkzeuge
6 werden dann Auflagemittel 36, 37 verwendet, welche
Auflageflachen 38, 39 aufweisen, welche die Funktion
der Boden 28, 29 Ubernehmen. Die Wirknadeln 6 liegen
dann mit den Anlageflachen 18, 19 der Vorspriinge 15,
16 an den Auflageflachen 38, 39 der Auflagemittel 36,
37 an. Die Auflagemittel 36, 37, kbnnen in Form von Lei-
sten, welche sich Uber die Lange der Nadelbarre 1 und
parallel zu dieser erstrecken, gebildet sein. Sie sind 10s-
bar mit bekannten Befestigungsmitteln an der Nadelbar-
re 1 befestigt. Alternativ kdnnen die Auflagemittel 36, 37
auch unlésbar mit der Nadelbarre 1 verbunden sein.
[0026] Die Trennung der Funktion der vertikalen Lage
der Wirknadeln 6 von der Nadelbarre 1 erleichtert die
Herstellung derselben. Mit dem Fertigungsprozess der
Nadelbarre 1 ist dann nur die Ausrichtung der Wirkwerk-
zeuge quer zur Langsrichtung der Nadelbarre 1 zu er-
zielen. Mechanische Herstellungsprozesse nach dem
Stand der Technik kénnen in Bezug auf die Tiefentole-
ranzen der Nuten 25, 26 Anwendung finden. Die vertikale
Ausrichtung wird durch das Auflagemittel erzielt.

[0027] Zur Befestigung der Wirknadel 6 an der Nadel-
barre 1 dienen eine oder mehrere Klemmpratzen 33, wie
sie aus Figur 2 ersichtlich sind. Diese werden mittels ent-
sprechender Befestigungsmittel 34 an der Nadelbarre 1
festgeklemmt. Die Klemmpratzen 33 driicken auf die
Schmalseite 9 und somit die Anlageflachen 18, 19 an die
Boden 28, 29 an. Vorzugsweise sind die Klemmpratzen
33 so ausgebildet, dass insbesondere im Bereich der
Vorspringe 15, 16 Druck auf die Wirknadel 6 ausgebt
wird.

[0028] Die erfindungsgemaen Wirkwerkzeuge, ins-
besondere Wirknadeln 6, weisen einen Korper 7 auf, der
zur Ausrichtung an seiner Schmalseite Vorspriinge 15,
16 aufweist, die an ihren Endflachen préazise bearbeitete
Anlageflachen 18, 19 aufweisen. Die Anlageflachen 18,
19 kénnen beispielsweise in einer geeigneten Stufe des
Herstellungsprozesses gefertigt werden. Einer der Vor-
spriinge 15, 16 oder ein zusétzlicher Vorsprung 17 kann
mit Anlageflachen 20, 21 versehen sein, die zur Langs-
positionierung des Wirkwerkzeugs 6 dienen. Den Vor-
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spriingen 15, 16, 17 sind entsprechende Nuten 25, 26,
27 in der Nadelbarre 1 zugeordnet.

Bezugszeichenliste:

[0029]

1 Nadelbarre, Halteeinrichtung
2 Wirksystem

3 Schieberbarre

4 Lochnadeln (nicht dargestellt)
5 Schieber

6 Wirknadeln

7 Korper

8,9 Schmalseiten

10, 11 Flachseiten

12 Stufe

13 Hakenhals

14 Haken

15, 16, 17 Vorspringe
18,19, 20,21  Anlageflachen
22,23 Nuten

24 Boden

25, 26, 27 Nuten

28, 29, 30 Bdden

31, 32 Flanken

33 Klemmpratzen

34 Befestigungsmittel
A, Al, A2 Abstand

E, E1,E2 Ebene
Patentanspriiche

1. Wirkwerkzeug (6)
mit einem zur Aufnahme in einer Halteeinrichtung
(1) vorgesehenen Korper (7), dadurch gekenn-
zeichnet, dass er zumindest eine Schmalseite (8)
aufweist, an der zumindest zwei in einem Abstand
zueinander angeordnete Vorspriinge (15, 16) ange-
ordnet sind, die an ihren von dem Kdorper (7) weg
weisenden Seite jeweils mit einer Anlageflache (18,
19) versehen sind.

2. Wirkwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es als Wirknadel (6) ausgebildet ist,
indem es an einem Ende mit einem Haken (14) ver-
sehen ist.

3. Wirkwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anlageflachen (18, 19) in einer
gemeinsamen Ebene (E1) angeordnet sind.

4. Wirkwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beide Anlageflachen (18, 19) jeweils
parallel zu der Schmalseite (8) angeordnet sind.



10.

11.

12.

13.

14.

9 EP 1813703 B1

Wirkwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der langliche Kérper (7) zwei jeweils
an die Schmalseite (8) grenzende, zueinander par-
allele Flachseiten (10, 11) und eine der Schmalseite
(8) gegenuberliegende Schmalseite (9) aufweist,
wobei der Abstand zwischen den Flachseiten deut-
lich geringer ist als der Abstand zwischen den
Schmalseiten.

Wirkwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an der Schmalseite (8) ein Vor-
sprung (17) angeordnet ist.

Wirkwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorsprung (17) zumindest eine
Anlageflache (20) aufweist, die zu der Schmalseite
(8) in einem Winkel orientiert ist.

Wirkwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorsprung (17) zugleich einen
der Vorspriinge (18, 19) bildet.

Wirkwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Vorsprung (17) im Abstand zu
den Vorspriingen (18, 19) angeordnet ist.

Barre mit einem Wirkwerkzeug nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche,

mit einer an einer Seite vorgesehenen Serie zuein-
ander paralleler Nuten (22, 23) zur Aufnahme der
Wirkwerkzeuge (6) und

mit zumindest einer ersten und einer zweiten Nut
(25, 26), welche die zur Aufnahme der Wirknadeln
(6) vorgesehenen Nuten (22, 23) schneiden und zu-
mindest geringfugig tiefer sind als diese.

Barre nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste und die zweite Nut (25, 26) je-
weils einen Boden (28, 29) aufweist, der eine Be-
zugsflache fur die Positionierung der Wirkwerkzeu-
ge (6) bildet.

Barre nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Nuten (25, 26) eine Breite aufweisen,
die groRer ist als die parallel zu der Schmalseite (8)
des Wirkwerkzeuges (6) zu messende Lange des
Vorsprungs (15, 16).

Barre nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Nuten (25, 26) den Vorspriingen (15,
16) zugeordnet sind, um diese aufzunehmen.

Barre nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Barre (1) eine dritte Nut (27) aufweist,
welche die zur Aufnahme der Wirkwerkzeuge (6)
vorgesehenen Nuten (22, 23) schneidet und zumin-
dest tiefer ist als diese.
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Barre nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, dass die dritte Nut (27) eine Breite aufweist, die
mit der Breite eines an dem Wirkwerkzeuges (6) vor-
gesehenen Vorsprungs (17) Ubereinstimmt.

Barre nach Anspruch 10 oder 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nuten (25, 26) parallel zueinan-
der ausgerichtet sind.

Barre nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste und die zweite Nut (25, 26) je-
weils eine Tiefe aufweisen, die groRer ist als die HO-
he (A1) der Vorspriinge (15, 16), und dass zur Aus-
richtung der Wirkwerkzeuge (6) in Vertikalrichtung
quer zu der Barre (1) wenigstens ein Auflagemittel
(36, 37) vorgesehen ist, an dem die Wirknadeln (6)
anliegen.

Barre nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, dass die Auflagemittel (36, 37) Auflageflachen
(38, 39) aufweisen, die mit den Auflageflachen (18,
19) der Wirknadeln (6) in Kontakt stehen.

Barre nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, dass die Auflagemittel (36, 37) I6sbar mit der
Barre verbunden sind.

Claims

Warp knitting tool (6)

with a body (7) provided to be received in a holding
means (1),

characterised in that it has at least one narrow side
(8), on which at least two projections (15, 16) are
arranged, which are spaced from one another and
are respectively provided with an abutment surface
(18, 19) on their side pointing away from the body (7).

Warp knitting tool according to claim 1, character-
ised in that itis configured as a warp knitting needle
(6) by providing it with a hook (14) at one end.

Warp knitting tool according to claim 1, character-
ised in that the abutment surfaces (18, 19) are ar-
ranged in a common plane (E1).

Warp knitting tool according to claim 1, character-
ised in that the two abutment surfaces (18, 19) are
respectively arranged parallel to the narrow side (8).

Warp knitting tool according to claim 1, character-
ised in that the elongated body (7) has two respec-
tively parallel flat sides (10, 11) adjoining the narrow
side (8) and a narrow side (9) located opposite the
narrow side (8), wherein the distance between the
flat sides is substantially smaller than the distance
between the narrow sides.
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Warp knitting tool according to claim 1, character-
ised in that a projection (17) is arranged on the nar-
row side (8).

Warp knitting tool according to claim 6, character-
ised in that the projection (17) has at least one abut-
ment surface (20), which is oriented at an angle to
the narrow side (8).

Warp knitting tool according to claim 6, character-
ised in that the projection (17) at the same time
forms the projections (18, 19).

Warp knitting tool according to claim 6, character-
ised in that the projection (17) is spaced from the
projections (18, 19).

Bar with a warp knitting tool according to one of the
preceding claims,

with a series of parallel grooves (22, 23) provided on
one side to receive the warp knitting tools (6) and
with at least a first and a second groove (25, 26),
which intersect the grooves (22, 23) provided to re-
ceive the warp knitting needles (6) and are at least
slightly deeper than these.

Bar according to claim 10, characterised in that
the first and the second groove (25, 26) respectively
have a base (28, 29), which forms a reference sur-
face for positioning the warp knitting tools (6).

Bar according to claim 10, characterised in that
the grooves (25, 26) have a width, which is larger
than the length of the projection (15, 16) to be meas-
ured parallel to the narrow side (8) of the warp knitting
tool (6).

Bar according to claim 10, characterised in that
the projections (15, 16) are associated with the
grooves (25, 26) to be received therein.

Bar according to claim 10, characterised in that
the bar (1) has a third groove (27), which intersects
the grooves (22, 23) provided to receive the warp
knitting tools (6) and is at least deeper than these.

Bar according to claim 14, characterised in that
the third groove (27) has a width, which is the same
as the width of a projection (17) provided on the warp
knitting tool (6).

Bar according to claim 10 or 14, characterised in
that the grooves (25, 26) are oriented parallel to one
another.

Bar according to claim 10, characterised in that
the first and the second groove (25, 26) respectively
have a depth, which is greater than the height (A1)
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of the projections (15, 16), and that to align the warp
knitting tools (6) in the vertical direction transversely
to the bar (1) at least one supporting element (36,
37) is provided, against which the warp knitting nee-
dles (6) abut.

Bar according to claim 17, characterised in that
the supporting elements (36, 37) have supporting
surfaces (38, 39), which are in contact with the sup-
porting surfaces (18, 19) of the warp knitting needles

(6).

Bar according to claim 17, characterised in that
the supporting elements (36, 37) are detachably con-
nected to the bar.

Revendications

Ouitil de tricotage (6)

comportant un corps de réception prévu dans un dis-
positif de maintien (1),

caractérisé en ce qu’ il présente au moins un coté
étroit (8) sur lequel sont disposées au moins deux
saillies (15, 16) qui sont situées a I'écart I'une de
I'autre et sont respectivement munies d’'une surface
d'appui (18, 19) sur leur c6té orienté a I'écart du
corps (7).

Outil de tricotage selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu’ il a une conformation d’aiguille de tri-
cotage (6) et en ce qu’ a une extrémité il est muni
d’'un crochet (14).

Outil de tricotage selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les surfaces d’appui (18, 19) sont
situées dans un plan commun (E1).

Outil de tricotage selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que les deux surfaces d’appui (18, 19)
sont situées respectivement parallélement au coté
étroit (8).

Ouitil de tricotage selon la revendication 1, caracté-
risé en ce que le corps oblong (7) présente deux
cétés plats (10, 11) qui sont paralléles I'un a l'autre
et qui jouxtent respectivement le cété étroit (8), ainsi
qu'un coété étroit (9) situé a lI'opposé du coté étroit
(8), I'écart entre les c6tés plats étant nettement plus
faible que I'écart entre les cotés étroits.

Outil de tricotage selon la revendication 1, caracté-
risé en ce gqu’ une saillie (17) est disposée sur le
cété étroit (8).

Ouitil de tricotage selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que la saillie (17) présente au moins une
surface d’appui (20), qui est orientée de maniére a
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former un angle par rapport au coté étroit (8).

Outil de tricotage selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que la saillie (17) constitue en méme
temps une des saillies (18, 19).

Outil de tricotage selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que la saillie (17) est disposée avec un
écart par rapport aux saillies (18, 19).

Barre comportant un outil de tricotage selon 'une
des revendications qui précedent, dotée, prévue sur
un c6té, d’'une série de rainures (22, 23) paralléles
entre elles, destinées a recevoir les outils de trico-
tage (6) et

comportant au moins une premiere et une deuxieme
rainures (25, 26) qui intersectent les rainures (22,
23) prévues pour recevoir les aiguilles de tricotage
(6) et qui sont plus profondes que celles-ci, au moins
de maniére insignifiante.

Barre selon la revendication 10, caractérisée en ce
que la premiere et la deuxiéme rainures (25, 26)
présentent chacune un fond (28, 29) qui forme une
surface de référence pour le positionnement des
outils de tricotage (6).

Barre selon la revendication 10, caractérisée en ce

que les rainures (25, 26) ont une largeur qui est su-
périeure a la longueur de la saillie (15, 16) mesurée
parallélement au coté étroit (8) de I'outil de tricotage

(6).

Barre selon la revendication 10, caractérisée en ce
que les rainures (25, 26) sont affectées aux saillies
(15, 16) de maniere a recevoir celles-ci.

Barre selon la revendication 10, caractérisée en ce
que la barre (1) présente une troisieme rainure (27)
qui intersecte les rainures (22, 23) prévues pour la
réception des outils de tricotage (6) et est au moins
plus profonde que celles-ci.

Barre selon la revendication 14, caractérisée en ce
que la troisiéme rainure (27) a une largeur qui cor-
respond exactement a la largeur d’'une saillie (17)
destinée a I'outil de tricotage (6).

Barre selon la revendication 10 ou 14, caractérisée
en ce que les rainures (25, 26) sont orientées pa-
rallélement l'une a 'autre.

Barre selon la revendication 10, caractérisée en ce

que la premiére et la deuxiéme rainures (25, 26) ont
chacune une profondeur qui est supérieure a la hau-
teur (A1) des saillies (15, 16) et qu’en vue de l'orien-
tation des outils de tricotage (6) dans la direction
verticale transversalement a la barre (1) est prévu
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au moins un moyen d’appui (36, 37), sur lequel re-
posent les aiguilles de tricotage (6).

Barre selon la revendication 17, caractérisée en ce

gue les moyens d’appui (36, 37) présentent des sur-
faces d'appui (38, 39) qui sont en contact avec les
surfaces d’'appui (18, 19) des aiguilles de tricotage

(6).

Barre selon larevendication 17, caractérisée en ce
gue le moyen d’appui (36, 37) est relié a la barre de
fagon démontable.
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