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(54) STRICKMASCHINENTEIL UND VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

(67)  Die Erfindung betrifft ein Strickmaschinenteil
(15) zum Einbau in eine Strickmaschine sowie ein Ver-
fahren zu dessen Herstellung. Das Strickmaschinenteil
(15) weist eine Vielzahl von Werkzeugflihrungen (16) fir

jeweils ein Strickwerkzeug (17) auf. Jede Werkzeugfiih-

rung hat einen geharteten Bereich (30). Die Mehrheit der
geharteten Bereiche (30) sind integral ohne Naht- und
Flgestelle ausgebildet, so dass sie als integrale Berei-
che (30a) bezeichnet werden kdnnen, die integral in be-
nachbarte, nicht gehartete Bereiche (31) Ubergehen.
Wenigstens ein geharteter Bereich (30) des Strickma-
schinenteils (15) wird durch einen nicht-integralen Be-

B,B2

reich (30b) gebildet, indem dort ein gehartetes, separates
Bauteil (33) angeordnet wird, das den nicht-integralen
geharteten Bereich (30b) bildet. Das Bauteil (33) kann
als Einsatzteil (34) ausgefiihrt und in eine Aufnahmeaus-
sparung (35) eingesetzt werden. Die integralen Bereiche
(30a) werden vorzugsweise durch Induktionsharten ei-
nes noch nicht geharteten Strickmaschinenteils (15) ge-
bildet, wobei in jedem unzureichend geharteten Bereich
ein separates gehartetes Bauteil (33) angeordnet wer-
den kann, um einen geharteten, nicht-integralen Bereich
(30b) bereitzustellen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Strickmaschinenteil
und ein Verfahren zu dessen Herstellung. Das Strickma-
schinenteil hatmehrere Werkzeugfiihrungen, die in einer
Geraden nebeneinander oder in einer Umfangsrichtung
um eine Achse nebeneinander angeordnet sind. Das
Strickmaschinenteil kann beispielsweise ein Strickzylin-
der, ein Nadelbett einer Flachstrickmaschine, eine Ripp-
scheibe oder ein Platinenring sein. Insbesondere kann
es sich sowohl um einen Zylinder fir eine Single-Jersey
Maschine, als auch um einen Zylinder fiir eine Double-
Jersey Maschine handeln.

[0002] Solche Strickmaschinenteile unterliegen beim
Betrieb einer Strickmaschine einem Verschleil. Insbe-
sondere dort, wo Strickwerkzeuge in den Werkzeugfiih-
rungen in einer Bewegungsrichtung bewegt werden und
gleichzeitig durch das Gestrick eine Kraft auf das Strick-
werkzeug ausgelbt wird, die Uber das Strickmaschinen-
teil bzw. die Werkzeugflihrung abgestiitzt werden muss,
kann Verschleify auftreten.

[0003] Aufgrund dieser Beanspruchung und zur Ver-
schleifminderung werden zumindest Abschnitte oder
Bereiche der Werkzeugfiihrungen gehartet. Zunéchst
wird das Strickmaschinenteil aus einem nicht geharteten
metallischen Material hergestellt und anschlieRend zu-
mindest in einem Abschnitt gehartet. Denn der wenigs-
tens eine gehartete Abschnitt des Strickmaschinenteils
lasst sich nicht oder nur mit groBem Aufwand bearbeiten.
[0004] Eine Mdglichkeitdes Hartens ist das sogenann-
te Induktionsharten (z.B. GB 735 378 A). Beim Indukti-
onshéarten wird das zu hartende Werkstuick durch Induk-
tion erwdrmt und anschlielend rasch abgekihlt, wo-
durch die Harte des Materials erhoht wird.

[0005] Das Induktionsharten eines Strickmaschinen-
teils ist aufgrund dessen GroRe nicht einfach. Abhangig
vom eingesetzten Verfahren kann beispielsweise das
abschnittsweise Harten des Strickmaschinenteils dazu
fuhren, dass bereits zuvor gehartete Bereiche durch das
Harten von unmittelbar benachbarten Bereichen wieder
angelassenwerden. Durch dieses Anlassen wird die Har-
te reduziert und das Ziel der Hartesteigerung nicht tiberall
gleichmaRig erreicht.

[0006] Es kann daher als Aufgabe der vorliegenden
Erfindung angesehen werden, ein Strickmaschinenteil
und ein Verfahren zu dessen Herstellung zu schaffen,
das einen geminderten Verschleil? an samtlichen Werk-
zeugfihrungen ermdglicht.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Strickmaschinen-
teil mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 sowie
ein Verfahren zur Herstellung mit den Merkmalen des
Patentanspruches 15 geldst.

[0008] Das Strickmaschinenteil hat mehrere Werk-
zeugfihrungen. Jede Werkzeudfiihrung ist jeweils dazu
eingerichtet, ein Strickwerkzeugin einer Bewegungsrich-
tung entlang der betreffenden Werkzeugflihrung zu fiih-
ren. Jeder Werkzeugfiihrung ist vorzugsweise genau ein
Strickwerkzeug zugeordnet. Das Strickmaschinenteil
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kann eine erste Gruppe von Werkzeugfiihrungen und ei-
ne zweite Gruppe von Werkzeugfiihrungen fir weitere
Strickwerkzeuge aufweisen. Beispielsweise koénnen
Rundstrickzylinder im Umfangsbereich Werkzeugfiih-
rungen fur Strickmaschinennadeln und an einem axialen
Ende Werkzeugfiihrungen fir Platinen aufweisen. Ein
Strickmaschinenteil kann somit Werkzeugfiihrungen fir
eine einzige Gruppe und/oder Art von Strickwerkzeugen
(z.B. im Falle eines Double-Jersey Zylinders) oder fir
zumindest zwei Gruppen und/oder Arten von Strickwerk-
zeugen (z.B. im Falle eines Single-Jersey Zylinders) auf-
weisen.

[0009] Jede Werkzeugdfilhrung hat einen gehérteten
Bereich mit einer Harte, die groRer ist als die Harte we-
nigstens eines anderen, ungeharteten Bereichs der
Werkzeugfuhrung. Die Werkzeugfiihrung ist somit nicht
Uberall gehartet, sondern nurin einem jeweils geharteten
Bereich, der beim Betrieb der Strickmaschine einer be-
sonders hohen Beanspruchung unterworfen ist. In die-
sem besonders beanspruchten Bereich wird die Harte
vergrofiert, um den Verschleil des Strickmaschinenteils
zu mindern.

[0010] Die Mehrheit der vorhandenen geharteten Be-
reiche wird durch das zumindest abschnittsweise Harten
des aus einem nicht geharteten metallischen Material
hergestellten Strickmaschinenteils erreicht. Diese ge-
harteten Bereiche sind integrale Bereiche, die jeweils in-
tegral ohne Naht- und Flgestelle mit dem wenigstens
einen ungeharteten Bereich der zugeordneten Werk-
zeugfiihrung ausgebildet sind. Lediglich eine deutlich
kleinere Anzahl der geharteten Bereiche ist jeweils als
nicht-integraler Bereich ausgebildet. In einem nicht-inte-
gralen Bereich ist wenigstens ein und vorzugsweise ge-
nau ein separates gehartetes Bauteil zur Bildung des ge-
harteten Bereichs angeordnet, das fest mit dem Strick-
maschinenteil verbunden ist. Die Verbindung erfolgt vor-
zugsweise durch eine Haftvermittlungsverbindung bzw.
eine stoffschliissige Verbindung.

[0011] Vorzugsweise sind héchstens 10% oder héchs-
tens 5% oder héchstens 2% oder weniger als 1% aller
geharteten Bereiche als nicht-integrale Bereiche mit ei-
nem separaten Bauteil ausgefihrt, wahrend alle tbrigen
geharteten Bereiche als integrale Bereiche ausgebildet
sind. Beispielsweise kénnen auch héchstens 0,1% oder
héchstens 0,2% der geharteten Bereiche als nicht-inte-
grale Bereiche ausgeflhrt sein.

[0012] Wenn durch das Harten des hergestellten
Strickmaschinenteils in einer oder in mehreren Werk-
zeugfuihrungen keine ausreichende Harte des zu harten-
den Bereichs erreicht werden kann, wird dort ein gehar-
tetes separates Bauteil angebracht. Der Aufwand fiir das
Nachbearbeiten und das Anordnen des separaten Bau-
teils ist gro®. Das vorzugsweise induktive Harten der
Werkzeugfihrungen nach der Herstellung des Strickma-
schinenteils aus ungehartetem Material ist wesentlich
wirtschaftlicher. Allerdings kann dabei abhangig vom
verwendeten Verfahren und der verwendeten Vorrich-
tung unter Umstanden nicht in jeder Werkzeugfihrung
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die gewlinschte Harte erreicht werden. An diesen Werk-
zeugfihrungen werden gezielt separat gehartete Bautei-
le am Strickmaschinenteil angeordnet. Dadurch ist ins-
gesamt eine effektive Herstellung des Strickmaschinen-
teils méglich und sichergestellt, dass jede Werkzeugfiih-
rung einen geharteten Bereich mit der erforderlichen Ma-
terialharte aufweist, um den Verschleil® des Strickma-
schinenteils gering zu halten.

[0013] Zwaristesausdem Stand der Technik bekannt,
hartere Materialien in Aussparungen an einem Strickma-
schinenteil anzuordnen, um ein Strickmaschinenteil lokal
zu harten (z.B. GB 1 347 272 A). Allerdings ist der Her-
stellungsaufwand bei einer solchen Vorgehensweise
enorm grof3, was die Kosten fiir das Strickmaschinenteil
deutlich erhéht. Demgegeniber werden erfindungsge-
maR moglichst viele gehartete Bereiche als integrale Be-
reiche durch Harten des zunachst ungehérteten metalli-
schen Materials gebildet. In den integralen Bereichen
wird kein zusatzliches Material oder Bauteil zur Erh6hung
der Harte angeordnet. Lediglich dort, wo verfahrensab-
hangig keine ausreichende Harte zu erreichen ist, wer-
den wenige gehartete Bereiche durch das Anordnen ei-
nes separaten geharteten Bauteils gebildet. Die Bauteile
kénnen bereits gehartet vorgehalten werden und bei Be-
darf zur Bildung eines geharteten Bereichs in oder an
einer Werkzeugflihrung angeordnet werden.

[0014] Esistvorteilhaft, wenn jeder nicht-integrale Be-
reich genau ein separates Bauteil aufweist. Dadurch
kann der Aufwand zur Bildung der gehéarteten Bereiche,
die als nicht-integrale Bereiche ausgeflhrt sind, mini-
miert werden.

[0015] Vorzugsweise hat jede Werkzeugfiihrung eine
Auflageflache fir das Strickwerkzeug. Insbesondere ist
zumindest ein Abschnitt der Auflageflache in dem jeweils
geharteten Bereich angeordnet. Der im geharteten Be-
reich angeordnete Abschnitt der Auflageflache bildet ei-
nen geharteten Flachenabschnitt. Der gehartete FIa-
chenabschnitt kann im integralen Bereich durch Harten
des Materials und mithin eine Gefligeumwandlung er-
zeugt werden. In einem nicht-integralen Bereich kann
der gehéartete Flachenabschnitt durch eine Bauteilflache
des angeordneten Bauteils gebildet sein.

[0016] Es ist bevorzugt, wenn die den geharteten Fla-
chenabschnitt bildende Bauteilflache in einer Querrich-
tung rechtwinklig zur Bewegungsrichtung des Strick-
werkzeugs eine Flachenbreite aufweist, die kleinerist als
die Werkzeugbreite des Strickwerkzeugs. Dadurch kann
vermieden werden, dass an dem Strickwerkzeug gefiihr-
te Fadenabschnitte in Kontakt mit der Ubergangsstelle
zwischen dem gehéarteten Bauteil und dem benachbar-
ten, weniger harten Material des Strickmaschinenteils
gelangen. Diese Ausgestaltung ist insbesondere dann
von Bedeutung, wenn das Bauteil als Einsatzin eine Aus-
sparung eingesetzt wird und somit in Querrichtung be-
nachbart zur Bauteilflache bzw. zum geharteten FIa-
chenabschnitt eine Schnittstelle bzw. Kante zwischen
dem eingesetzten Bauteil und der Aussparung vorhan-
den ist.
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[0017] Die Flachenbreite sollte vorzugsweise mindes-
tens 80% der Werkzeugbreite betragen.

[0018] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform hat je-
de Werkzeugflihrung zwei Seitenstege, die zur Fiihrung
des Strickwerkzeugs in Querrichtung, rechtwinklig zur
Bewegungsrichtung des Strickwerkzeugs, einen Fih-
rungskanal mit einer Kanalbreite begrenzen. Die Ka-
nalbreite ist dabei die Breite des Fiihrungskanals zwi-
schen den einander zugewandten Seitenstegflachenab-
schnitten, die zur Fihrung des Strickwerkzeugs dienen.
Die Kanalbreite kann beispielsweise die minimale Breite
des Fihrungskanals zwischen den Seitenstegen sein.
[0019] Es ist bevorzugt, wenn eine Differenz zwischen
der Kanalbreite und der Werkzeugbreite ein Flihrungs-
spiel ergibt und die Summe aus der Flachenbreite und
dem Fihrungsspiel kleiner ist als die Werkzeugbreite.
Alternativ oder zuséatzlich ist die Flachenbreite kleiner als
die Kanalbreite. Durch diese Malnahmen kann die Ver-
meidung des Kontakts zwischen einem an dem Strick-
werkzeug gefilhrten Fadenabschnitt und der Ubergangs-
stelle zwischen dem Bauteil und benachbarten Abschnit-
ten des Strickmaschinenteils verbessert werden.
[0020] Das Fihrungsspiel kann bei einem bevorzug-
ten Ausflihrungsbeispiel bis etwa 0,07 mm betragen, ist
in der Regel aber kleiner als 0,1 mm.

[0021] Bevorzugt wird das wenigstens eine Bauteil in
jedem nicht-integralen Bereich in eine Aufnahmeausspa-
rung am Strickmaschinenteil eingesetzt. Das Bauteil
kann mithin als Einsatzteil ausgebildet sein. Das Bauteil
kann vollstéandig in der Aufnahmeaussparung angeord-
netwerden oder teilweise aus der Aufnahmeaussparung
herausragen.

[0022] Das Strickmaschinenteil kann bei einer bevor-
zugten Ausfiihrungsform in einer Umfangsrichtung ring-
férmig geschlossen sein und eine ringférmige Scheibe
oder einen Zylinder bzw. Hohlzylinder bilden. Die Werk-
zeugfuhrungen kénnen dabei im Wesentlichen parallel
zur Achse und/oder radial zur Achse angeordnet sein.
Beispielsweise kann eine Gruppe der Werkzeugfihrun-
gen axial und eine andere Gruppe von Werkzeugfihrun-
gen radial ausgerichtet sein.

[0023] Beispielsweise kann eine Gruppe der Werk-
zeugfiihrungen zum Fihren von Stricknadeln eingerich-
tet sein. Eine andere Gruppe der Werkzeugfiihrungen
kann zum Fihren von Platinen eingerichtet sein. Die bei-
den Gruppen kénnen andemselben oder an unterschied-
lichen Strickmaschinenteilen vorhanden sein.

[0024] Das vorstehend erlauterte Strickmaschinenteil
wird wie folgt hergestellt:

[0025] Zunachst wird das Strickmaschinenteil mit den
Werkzeugflihrungen aus einem ungehéarteten metalli-
schen Material hergestellt. AnschlieRend wird zumindest
ein Abschnitt des Strickmaschinenteils unter Verwen-
dung eines Harteverfahrens gehartet, um zumindest bei
der Mehrheit von Werkzeugfiihrungen jeweils einen ge-
harteten Bereich zu erzeugen, der als integraler Bereich
ohne Naht- und Fiigestelle in das benachbarte, ungehar-
tete Material des Strickmaschinenteils Ubergeht. Das
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Harten kann beispielsweise durch Induktionsharten
durchgefiihrt werden.

[0026] Anschlielfend werden ein oder mehrere unzu-
reichend gehartete Bereiche von einer oder mehreren
Werkzeugflihrungen identifiziert. In diesen unzureichend
geharteten Bereichen wird eine Aufnahmeaussparung
erzeugt und jeweils ein separates Bauteil in jede Aufnah-
meaussparung eingesetzt. Die Bauteile werden mit der
jeweiligen Aufnahmeaussparung fest verbunden, bei-
spielsweise durch eine Haftvermittlungsverbindung.
[0027] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung er-
geben sich aus den abhangigen Patentanspriichen, der
Beschreibung und den Zeichnungen. Nachfolgend wer-
den bevorzugte Ausfihrungsbeispiele der Erfindung an-
hand der beigefligten Zeichnungen im Einzelnen erldu-
tert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische perspektivische Darstel-
lung eines Strickmaschinenteils in Form eines Rund-
strickzylinders,

Figur 2 eine schematische perspektivische Darstel-
lung eines Strickmaschinenteils in Form eines Na-
delbetts einer Flachstrickmaschine,

Figur 3 eine schematische Darstellung einer Werk-
zeugflihrung mit einem als nicht-integralen Bereich
ausgefiihrten geharteten Bereich,

Figur 4 eine schematische Darstellung einer Werk-
zeugfiihrung mit einem als integralen Bereich aus-
gefihrten geharteten Bereich,

Figuren 5 und 6 jeweils zwei Ausflihrungsbeispiele
eines Strickmaschinenteils in perspektivischer Teil-
darstellung, wobei jeweils zwei nicht-integrale ge-
hartete Bereiche vorhanden sind,

Figur 7 ein weiteres Ausflihrungsbeispiel von zwei
Strickmaschinenteilen, in die Aufnahmeaussparun-
gen flr jeweils ein gehartetes separates Bauteil ein-
gebracht ist,

Figur 8 das Ausfiihrungsbeispiel von zwei Strickma-
schinenteilen geman Figur 7, wobei jeweils ein ge-
hartetes separates Bauteil in jede der Aufnahmeaus-
sparungen eingesetzt ist,

Figur 9 eine schematische Darstellung mit Blickrich-
tung in Bewegungsrichtung auf die Strickwerkzeuge
bei einer Werkzeugfiihrung gemaR eines Strickma-
schinenteils aus Figur 8,

Figur 10 ein weiteres Ausfihrungsbeispiel von
Strickmaschinenteilen mit jeweils einer Werkzeug-
fuhrung fiir ein durch eine Platine gebildetes Strick-
werkzeug in einer teilgeschnittenen Darstellung und
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Figur 11 ein Flussdiagramm eines Ausflihrungsbei-
spiels zur Herstellung eines Strickmaschinenteils.

[0028] Inden Figuren 1und 2 sind perspektivisch zwei
beispielhafte Ausfiihrungsformen von Strickmaschinen-
teilen 15 veranschaulicht. Bei dem Strickmaschinenteil
15 aus Figur 1 handelt es sich um ein in einer Umfangs-
richtung U ringférmig geschlossenes Strickmaschinen-
teil 15, beispielsweise einen Rundstrickzylinder. Bei dem
in Figur 5 gezeigten Ausfiihrungsbeispiel des Strickma-
schinenteils 15 handelt es sich um ein Nadelbett einer
Flachstrickmaschine. Bei dem Strickmaschinenteil 15im
Sinne der vorliegenden Erfindung kann es sich auch um
Rippscheiben, Platinenringe oder andere Strickmaschi-
nenteile 15 handeln, die mehrere Werkzeugflihrungen
16 zur Fihrung jeweils eines in einer Bewegungsrichtung
B bewegbaren Strickwerkzeugs 17 haben. In den Figu-
ren 3 und 4 sind schematisch Werkzeugflihrungen 16 fir
ein Strickwerkzeug 17 veranschaulicht, wobei das Strick-
werkzeug 17 beispielhaft durch eine Maschinenstrickna-
del gebildet ist. Das Strickwerkzeug 17 kann auch eine
Platine sein, wie es in Figur 10 beispielhaft gezeigt ist.
[0029] ZurFihrung des jeweiligen Strickwerkzeugs 17
weist die Werkzeugfiihrung 16 bei den beschriebenen
Ausflhrungsbeispielen zwei in einer Querrichtung Q,
rechtwinklig zur Bewegungsrichtung B, mit Abstand an-
geordnete Seitenstege 18 auf. Die beiden Seitenstege
18 begrenzen einen zwischen den Seitenstegen 18 an-
geordneten Fiihrungskanal 19. Der Fiihrungskanal 19 ist
beispielsgemal rechtwinklig zur Bewegungsrichtung B
des Strickwerkzeugs 17 und rechtwinklig zur Querrich-
tung Q auf der einen Seite durch eine Auflageflache 20
begrenzt, die an einem Grundkérper 21 des Strickma-
schinenteils 15 angeordnet ist. Die Auflageflache 20
kann sich teilweise auch auferhalb des Fiihrungskanals
19 erstrecken. Die Seitenstege 18 ragen vom Grundkor-
per 21 weg. Auf der der Auflageflache 20 entgegenge-
setzten Seite ist der Fihrungskanal 19 beispielsgeman
offen. Entgegengesetzt zur Auflageflache 20 kann der
Fahrungskanal 19 bei abgewandelten Ausflihrungsbei-
spielen zumindest abschnittsweise auch geschlossen
sein.

[0030] Jeder Fihrungskanal 19 bzw. jede Werkzeug-
fuhrung 16 hat in Bewegungsrichtung B des jeweiligen
Strickwerkzeugs 17 betrachtet ein Ende 22, das einer
Stelle oder einem Bereich des Strickmaschinenteils 15
zugeordnet ist, in dem eine Maschenbildung stattfindet.
Wahrend der Maschenbildung wird das Strickwerkzeug
17 in Bewegungsrichtung B entlang der Werkzeugflih-
rung 16 bewegt und insbesondere Uber das Ende 22 der
jeweiligen Werkzeugfiihrung 16 herausbewegt oder he-
rausgeschoben, um auRerhalb der Werkzeugfiihrung 16
bzw. auBerhalb des Fiihrungskanals 19 einen Fadenab-
schnitt aufzunehmen bzw. in Zusammenwirken mit an-
deren Strickwerkzeugen eine Masche zu bilden.

[0031] Im Bereich dieses Endes 22 ist das Strickma-
schinenteil 15 bzw. die jeweilige Werkzeugdflihrung 16
einer besonders starken Beanspruchung unterworfen,
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die einen entsprechend grof3en Verschleil verursachen
kann. Daher weist jede Werkzeugfiihrung 16 des Strick-
maschinenteils 15 ausgehend von dem Ende 22 einen
geharteten Bereich 30 auf. In dem geharteten Bereich
30 weist das Material der jeweiligen Werkzeugfiihrung
16 eine groRere Harte auf als in einem sich an den ge-
harteten Bereich 30 anschlieRenden ungeharteten Be-
reich 31. Das Material des Strickmaschinenteils 15 bzw.
der Werkzeugfiihrung 16 kann im geharteten Bereich 30
und im ungeharteten Bereich 31 dasselbe sein, jedoch
unterschiedliche Gefiigestrukturen aufweisen, wodurch
sich unterschiedliche Harten ergeben.

[0032] Der gehartete Bereich 30 ist bei der Mehrzahl
der Werkzeugfiihrungen 16 des Strickmaschinenteils 15
als integraler Bereich 30a ausgebildet. Das heif3t, der
gehartete, integrale Bereich 30a geht ohne Naht- und
Flgestelle in den ungeharteten Bereich 31 Gber. Dabei
kann zwischen dem geharteten integralen Bereich 30a
und dem ungehérteten Bereich 31 eine Ubergangszone
32 vorhanden sein, in der die Harte ausgehend vom un-
geharteten Bereich 31 bis in den geharteten Bereich 30
zunimmt. In Figur 4 ist der gehéartete integrale Bereich
30a durch Kreuzschraffur veranschaulicht. In der sche-
matisch dargestellten Ubergangszone 32 ist die Kreuz-
schraffur weniger dicht dargestellt, um die zum ungehér-
teten Bereich 31 hin abnehmende Harte schematisch
darzustellen.

[0033] Die geharteten Bereiche 30, die als integrale
Bereiche 30a ausgebildet sind, sind bei der Uberwiegen-
den Mehrzahl der Werkzeugfiihrungen 16 vorhanden,
vorzugsweise bei zumindest 90% oder zumindest 95%
oder zumindest 98% der Werkzeugfiihrungen 16 des
Strickmaschinenteils 15. Beispielsgemafl wird hierfir
das Strickmaschinenteil 15 zunachst aus einem unge-
harteten Material hergestellt und anschlieRend in dem
sich an die Enden 22 anschlieRenden Abschnitt der
Werkzeugflihrungen 16 gehartet, umin einem Hartungs-
verfahren die mehreren geharteten integralen Bereiche
30a zu bilden. Dieses Harten kann beispielsweise durch
Induktionsharten unter Verwendung eines Induktors zum
Erwarmen und einer Kihleinrichtung zum raschen Ab-
kihlen ausgefiihrt werden. Dadurch kann in dem gehéar-
teten integralen Bereich 30a eine Gefiligeverédnderung
des Materials und mithin eine gréRere Harte erreicht wer-
den.

[0034] Beieinem solchen Hartungsverfahren kann es
abhangig von der Art des verwendeten Verfahrens
und/oder der verwendeten Vorrichtung dazu kommen,
dass an einer oder mehreren wenigen Werkzeugfiihrun-
gen 16, keine ausreichende Harte in dem sich an das
Ende 22 anschlieRenden Bereich erreicht werden kann.
Dies kann beispielsweise dadurch verursacht werden,
dass das Harten einer oder mehrerer benachbarter
Werkzeugflihrungen 16 zum Anlassen eines bereits ge-
harteten Bereichs flihrt, dessen Harte dadurch wieder
sinkt. Dies ist insbesondere dann der Fall, wenn es sich
bei dem Strickmaschinenteil 15 um ein ringférmig ge-
schlossenes Bauteil handelt, wobei der Induktor in Um-
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fangsrichtung U entlang des zu hartenden Abschnitts der
Werkzeugfihrungen 16 bewegt wird.

[0035] In einem solchen Fall kdnnen einzelne gehar-
tete Bereiche 30 durch gehartete, nicht-integrale Berei-
che 30b gebildet werden, wie es schematisch beispiels-
weise in den Figuren 3, 5, 6 und 8 bis 10 dargestellt ist.
Zur Bildung eines solchen geharteten, nicht-integralen
Bereichs 30b wird an der Stelle der Werkzeugfiihrung
16, an der eine groRere Harte gewlinscht ist, ein gehar-
tetes separates Bauteil 33 angeordnet. Vorzugsweise
wird das gehartete Bauteil 33 als Einsatzteil 34 ausge-
fuhrt und in eine Aufnahmeaussparung 35 an der Werk-
zeugfiihrung 16 eingesetzt. Das separate gehartete Bau-
teil 33 kann dabei vollstandig innerhalb der Aufnah-
meaussparung 35 angeordnet sein (Figuren 3, 5 und 8
is 10) oder nur teilweise in der Aufnahmeaussparung 35
angeordnet sein und aus der Aufnahmeaussparung 35
heraus ragen (Figur 6).

[0036] Beim Ausfihrungsbeispiel wird an einer Werk-
zeugfiihrung 16, die im Anschluss an das jeweilige Ende
22 keine ausreichende Harte aufweist, ausgehend von
diesem Ende 22 die Aufnahmeaussparung 35 hergestellt
und anschlieRend das bereits gehartete, separate Bau-
teil 33 als Einsatzteil 34 in die Aufnahmeaussparung 35
eingesetzt. Dadurch entsteht ein nicht-integraler, gehar-
teter Bereich 30b, der durch das separate Bauteil 33 ge-
bildet ist. Die Harte andert sich daher sprungartig zwi-
schen dem Bauteil 33 bzw. Einsatzteil 34 und dem sich
daran anschlieRenden nicht gehéarteten Bereich 31 oder
zumindest nicht ausreichend gehéarteten Bereich der
Werkzeugfihrung 16 (Figur 3). Der gehartete nicht-inte-
grale Bereich 30b ist daher durch die Form des Bauteils
33 vorgegeben und ohne Ubergangszone eindeutig ab-
gegrenzt.

[0037] Wie es beispielhaft in den Figuren 3 und 4 ver-
anschaulicht ist, erstreckt sich die Auflageflache 20 in
den jeweiligen geharteten Bereich 30 hinein bis zum En-
de 22 der Werkzeugfiihrung 16, so dass die Auflagefla-
che 20imjeweils geharteten Bereich 30 einen geharteten
Flachenabschnitt 36 bildet. Im geharteten nicht-integra-
len Bereich 30b ist der gehartete Flachenabschnitt 36
durch eine Bauteilflache 37 des angeordneten Bauteils
33 bzw. desindie Aufnahmeaussparung 35 eingesetzten
Einsatzteils 34 gebildet.

[0038] Der gehartete Flachenabschnitt 36 der Aufla-
geflache 20 kann sich abschnittsweise oder vollstandig
im FUhrungskanal 19 zwischen den Seitenstegen 18 er-
strecken und/oder abschnittsweise oder vollstandig au-
Rerhalb des Fihrungskanals 19 angeordnet sein (Figur
6).

[0039] Das Bauteil 33 bzw. Einsatzteil 34 wird mit dem
Grundkorper 21 des Strickmaschinenteils 15 vorzugs-
weise durch eine Haftvermittlungsverbindung oder auf
andere geeignete Weise, insbesondere stoffschlissig,
verbunden.

[0040] Wie esin den Figuren 3 und 9 veranschaulicht
ist, weist die Bauteilflache 37, die den geharteten Fla-
chenabschnitt 36 in einem nicht-integralen Bereich 30b
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bildet, eine Flachenbreite bf auf, die kleiner ist als die
Werkzeugbreite bw des Strickwerkzeugs 17. Die Werk-
zeugbreite bw des Strickwerkzeugs 17 ist wiederum klei-
ner als die Kanalbreite bk des Fiilhrungskanals 19.
[0041] Die Differenz zwischen der Kanalbreite bk und
der Werkzeugbreite bw bildet ein FUhrungsspiel zwi-
schen dem Strickwerkzeug 17 und der Werkzeugfiihrung
16. Beispielsgemal istdie Summe aus der Flachenbreite
bfund dem Fiihrungsspiel kleiner als die Werkzeugbreite
bw. In Figur 9 ist auRerdem die Differenz A zwischen der
Flachenbreite bf und der Werkzeugbreite bw veran-
schaulicht.

[0042] Das Fiihrungsspiel zwischen dem Strickwerk-
zeug 17 und der Werkzeugfiihrung 16 bzw. dem Fih-
rungskanal 19 kann bei einem bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel in etwa bis 0,07 mm betragen. Die Flachen-
breite bf kann vorzugsweise mindestens 80% der Werk-
zeugbreite bw betragen.

[0043] Wie es auch schematisch in Figur 9 zu erken-
nen ist, kann das Strickwerkzeug 17, insbesondere die
Strickmaschinennadel dazu eingerichtet sein, einen Fa-
denabschnitt 45 zu fihren und zumindest teilweise in die
Fihrungsnut 19 zu ziehen. Hierflr kann die Fihrungsnut
19 im Anschluss an das Ende 22 einen entsprechend
verbreiterten Bereich aufweisen, in dem beispielsweise
Fadenaussparungen 46 in die Seitenstege 18 einge-
bracht sind (vergleiche insbesondere Figuren 7 und 8).
Dieser erweiterte Bereich dient nicht zur Fihrung des
Strickwerkzeugs 17 und definiert daher nicht die zur Fiih-
rung des Strickwerkzeugs 17 wirksame Kanalbreite bk.
[0044] Bei den Ausfiihrungsbeispielen des Strickma-
schinenteils gemaf der Figuren 1, 7 und 8 ist jeweils eine
einzige Gruppe von Werkzeugfliihrungen 16 fir die
Strickwerkzeuge vorhanden. In Abwandlung dazu kann
ein Strickmaschinenteil 15 auch eine erste Gruppe 50
und eine zweite Gruppe 51 von Werkzeugfiihrungen 16
aufweisen. Die Werkzeugfiihrungen der ersten Gruppe
50 fihren die zugeordneten Strickwerkzeuge 17 in einer
ersten Bewegungsrichtung B1 und die Werkzeugfiihrun-
gen 16 der zweiten Werkzeuggruppe 51 fihren die zu-
geordneten Strickwerkzeuge 17 in einer zweiten Bewe-
gungsrichtung B2. Die erste Bewegungsrichtung B1 und
die zweite Bewegungsrichtung B2 kénnen beispielswei-
se rechtwinklig zueinander ausgerichtet sein und haben
vorzugsweise eine gemeinsame Querrichtung Q. Bei-
spielsweise kann die erste Bewegungsrichtung B1 axial
und die zweite Bewegungsrichtung B2 radial ausgerich-
tet sein, wenn das oder die Strickmaschinenteile 15 in
einer Umfangsrichtung U um eine Achse ringférmig aus-
gestaltet sind.

[0045] Die beiden Gruppen 50, 51 der Werkzeugflh-
rungen 16 kénnen beispielsweise auch fir unterschied-
liche Arten von Strickwerkzeugen vorgesehen sein, wo-
bei beispielsweise die erste Gruppe 50 zum Fiihren von
Stricknadeln und die zweite Gruppe 51 zum Fiihren von
Platinen eingerichtet sein kann.

[0046] In Figur 11 ist ein Ausfiihrungsbeispiel eines
Verfahrens zur Herstellung eines Strickmaschinenteils
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15 veranschaulicht.

[0047] In einem ersten Schritt S1 wird das Strickma-
schinenteil 15 aus einem nicht geharteten metallischen
Material hergestellt, so dass eine spanende Bearbeitung
moglich ist. Vorzugsweise besteht das zunachst unge-
hartete Strickmaschinenteil aus einem einzigen Korper.
[0048] Nach dem Herstellen des ungeharteten Strick-
maschinenteils im ersten Schritt S1 wird ein Abschnitt
des ungehérteten Strickmaschinenteils im Bereich der
Enden 22 der Werkzeugfihrungen 16 gehéartet (zweiter
Schritt S2), so dass zumindest an den meisten Werk-
zeugfiuihrungen 16 ein geharteter Bereich 30 als integra-
ler Bereich 30a gebildet wird, der ohne Nah- und Flige-
stelle in die angrenzenden, nicht geharteten Bereiche 31
Ubergeht. Das Harten des Strickmaschinenteils 15 kann
beispielsweise durch Induktionsharten ausgefiihrt wer-
den.

[0049] Abhangig von dem im zweiten Schritt S2 ver-
wendeten Verfahren und der verwendeten Vorrichtung
zum Harten kann es vorkommen, dass nicht an jeder
Werkzeugflhrung 16 ein geharteter Bereich 30 mit einer
ausreichenden Harte gebildet wird. In einem dritten
Schritt S3 werden diejenigen Werkzeugfiihrungen 16
identifiziert, die einen unzureichend geharteten Bereich
aufweisen. Ublicherweise handelt es sich hierbei um we-
nige einzelne Werkzeugfiihrungen 16, beispielsweise ei-
ne bis fiinf Werkzeugfiihrungen 16 pro Gruppe 50, 51
von Werkzeugfiihrungen 16.

[0050] Indiese unzureichend geharteten Bereiche, die
im dritten Schritt S3 identifiziert wurden, wird in einem
vierten Schritt S4 jeweils eine Aufnahmeaussparung 35
eingebracht, beispielsweise durch Frasen. In jede Auf-
nahmeaussparung 35 wird ein bereits gehartetes, sepa-
rates Bauteil 33, das auch als Einsatzteil 34 bezeichnet
werden kann, eingesetzt, so dass es vollstandig oder teil-
weise in der Aufnahmeaussparung 35 angeordnet ist
(finfter Schritt S5). Dieses gehartete Bauteil 33 bildet
einen geharteten, nicht-integralen Bereich 30b. Eine
Bauteilflache 37 des Bauteils 33 stellt einen geharteten
Flachenabschnitt 36 einer Auflageflache 20 bereit, auf
dem das zugeordnete Strickwerkzeug 17 in der Werk-
zeugfiuihrung 16 aufliegt. Das Bauteil 33 bzw. das Ein-
satzteil 34 wird in der Aufnahmeaussparung 35 unter
Verwendung eines Haftvermittlers befestigt.

[0051] Die Erfindung betrifft ein Strickmaschinenteil 15
zum Einbau in eine Strickmaschine sowie ein Verfahren
zu dessen Herstellung. Das Strickmaschinenteil 15 weist
eine Vielzahl von Werkzeugfiihrungen 16 fir jeweils ein
Strickwerkzeug 17 auf. Jede Werkzeugflihrung hateinen
geharteten Bereich 30. Die Mehrheit der geharteten Be-
reiche 30 sind integral ohne Naht- und Fligestelle aus-
gebildet, so dass sie als integrale Bereiche 30a bezeich-
net werden kdénnen, die integral in benachbarte, nicht
gehartete Bereiche 31 ibergehen. Wenigstens ein ge-
harteter Bereich 30 des Strickmaschinenteils 15 wird
durch einen nicht-integralen Bereich 30b gebildet, indem
dort ein gehéartetes, separates Bauteil 33 angeordnet
wird, das den nicht-integralen geharteten Bereich 30b
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bildet. Das Bauteil 33 kann als Einsatzteil 34 ausgefiihrt
und in eine Aufnahmeaussparung 35 eingesetzt werden.
Die integralen Bereiche 30a werden vorzugsweise durch
Induktionsharten eines noch nicht geharteten Strickma-
schinenteils 15 gebildet, wobei in jedem unzureichend
geharteten Bereich ein separates gehartetes Bauteil 33
angeordnet werden kann, um einen geharteten, nicht-
integralen Bereich 30b bereitzustellen.

Bezugszeichenliste:
[0052]

15  Strickmaschinenteil

16  Werkzeugfiihrung

17  Strickwerkzeug

18  Seitensteg

19  Fihrungskanal

20 Auflageflache

21 Grundkoérper

22 Ende der Werkzeugfiihrung

30 geharteter Bereich
30a integraler Bereich
30b  nicht-integraler Bereich

31 ungeharteter Bereich
32 Ubergangszone
33 Bauteil

34 Einsatzteil

35 Aufnahmeaussparung

36 geharteten Flachenabschnitt
37 Bauteilflache

45  Fadenabschnitt
46  Fadenaussparung

50 erste Gruppe von Werkzeugfiihrungen
51  zweite Gruppe von Werkzeugfiihrungen

B Bewegungsrichtung

B1  erste Bewegungsrichtung
B2 zweite Bewegungsrichtung
Q Querrichtung

S1  erster Schritt

S2  zweiter Schritt

S3  dritter Schritt

S4  vierter Schritt

S5  funfter Schritt

U Umfangsrichtung

Patentanspriiche

1. Strickmaschinenteil (15) mit mehreren Werkzeug-
fuhrungen (16), die zur Fiihrung jeweils eines in einer
Bewegungsrichtung (B) bewegbaren Strickwerk-
zeugs (17) eingerichtet sind,
wobei jede Werkzeugfiihrung (16) einen geharteten
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Bereich (30) mit einer Harte aufweist, die groRer ist
als die Harte eines anderen, ungeharteten Bereichs
(31) der Werkzeugfiihrung (16),

wobei die Mehrheit der geharteten Bereiche (30) als
integrale Bereiche (30a) ausgefiihrt sind, die jeweils
integral mit der zugeordneten Werkzeugfiihrung (16)
ausgebildet sind,

und wobei wenigstens ein geharteter Bereich (30)
als nicht-integraler Bereich (30b) ausgefihrt ist, der
wenigstens ein separates Bauteil (33) aufweist, das
mit der zugeordneten Werkzeugfiihrung (16) fest
verbunden ist.

Strickmaschinenteil nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Anzahl der
nicht-integralen Bereiche (30b) héchstens 10% oder
héchstens 5% oder hdchstens 2% aller geharteten
Bereiche (30) betragt.

Strickmaschinenteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass jeder nicht-inte-
grale Bereich (30b) genau ein separates Bauteil (33)
aufweist.

Strickmaschinenteil nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass jede Werkzeug-
fihrung (16) eine Auflageflache (20) fur das Strick-
werkzeug (17) aufweist.

Strickmaschinenteil nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Ab-
schnitt der Auflageflache (20) in dem jeweiligen ge-
harteten Bereich (30) angeordnet ist und einen ge-
harteten Flachenabschnitt (36) bildet.

Strickmaschinenteil nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass der gehartete Fla-
chenabschnitt (36) in den nicht-integralen Bereichen
(30b) durch eine Bauteilflache (37) des Bauteils (33)
gebildet ist.

Strickmaschinenteil nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Bauteilflache
(37) in einer Querrichtung (Q) rechtwinkelig zur Be-
wegungsrichtung (B) des Strickwerkzeugs (17) eine
Flachenbreite (bf) aufweist, die kleiner ist als die
Werkzeugbreite (bw) des Strickwerkzeugs (17).

Strickmaschinenteil nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeugfih-
rungen (16) jeweils zwei Seitenstege (18) aufwei-
sen, die zur Fihrung des Strickwerkzeugs (17) in
einer Querrichtung (Q) rechtwinkelig zur Bewe-
gungsrichtung (B) des Strickwerkzeugs (17) einen
Fihrungskanal (19) mit einer Kanalbreite (bk) be-
grenzen.



10.

1.

12.

13.

14.

15.

13 EP 3 524 722 A1 14

Strickmaschinenteil nach Anspruch 7 und 8,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Differenz zwi-
schen der Kanalbreite (bk) und der Werkzeugbreite
(bw) ein Fuhrungsspiel ergibt und dass die Summe
aus der Flachenbreite (bf) und dem Fihrungsspiel
kleiner ist als die Werkzeugbreite (bw).

Strickmaschinenteil nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Flachenbreite
(bf) kleiner ist als die Kanalbreite (bk).

Strickmaschinenteil nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Bauteil (33) je-
des nicht-integralen Bereichs (30b) als Einsatzteil
(34) ausgebildet ist, das in eine Aufnahmeausspa-
rung (35) des Strickmaschinenteils (15) eingesetzt
ist.

Strickmaschinenteil nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass es in einer Um-
gangsrichtung (U) ringférmig geschlossen ist.

Strickmaschinenteil nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Gruppe (50, 51) der Werkzeugfihrungen (16) zum
Fihren von Stricknadeln eingerichtet sind.

Strickmaschinenteil nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
Gruppe (50, 51) der Werkzeugfihrungen (16) zum
Fihren von Platinen eingerichtet sind.

Verfahren zur Herstellung eines Strickmaschinen-
teils (15) mitmehreren Werkzeugfiihrungen (16), die
zur Fihrung jeweils eines entlang der Werkzeugfih-
rung (16) in einer Bewegungsrichtung (B) bewegba-
ren Strickwerkzeugs (17) eingerichtet sind, mit fol-
genden Schritten:

- Herstellen des Strickmaschinenteils (15) aus
einem ungeharteten Material (S1),

- Harten eines Abschnitts des Strickmaschinen-
teils (15), um an der Mehrheit der Werkzeugfih-
rungen (16) jeweils einen geharteten integralen
Bereich (30a) zu erzeugen (S2),

- ldentifizieren eines oder mehrerer unzurei-
chend geharteter Bereiche von einer oder meh-
reren Werkzeugfihrungen (16), in denen durch
das Harten des Strickmaschinenteils (15) nur ei-
ne unzureichende Materialhdrte entstanden ist
(S3).

- Einbringen von jeweils einer Aufnahmeaus-
sparung (35) in jeden nicht ausreichend gehér-
teten Bereich (S4),
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- Einsetzen jeweils eines separaten Bauteils
(33) in jede Aufnahmeaussparung (35) und Ver-
binden jedes Bauteils (33) mit dem Strickma-
schinenteil (15) zur Bildung wenigstens einen
geharteten, nicht-integralen Bereichs (30b)
(S5).

16. Verfahren nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass das Harten des
Abschnitts des Strickmaschinenteils (15) durch In-
duktionshéarten ausgefihrt wird.
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