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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Lochnadelsegment zum
Einsatz an Hakel- oder Raschelmaschinen, mit den
Einzelmerkmalen des Oberbegrifis des Patentan-
spruchs 1.

Derartige Lochnadelsegmente bestehen im we-
sentlichen aus einem mit einem bewegungsangetrie-
benen Teil der Maschine verbundenen Tragerkor-
per sowie einer Mehrzahl von Lochnadellamellen,
die aus einer Seitenfliche, namlich aus einer Stirn-
flache des Tragerkérpers parallel und &quidistant
herausstehen.

Die LLochnadeln sind an ihrem Freiende mit einem
Loch zur Durchfiihrung eines unter Umsténden ela-
stischen Fadenabschnittes versehen, wéhrend die
Lochnadeln mit ihrem Befestigungsende im Trager-
kérper gehalien sind.

. Da beim Betrieb der mit den Lochnadelsegmenten
versehenen Hakel- oder Raschelmaschine die Seg-
mente an einem Quertréger befestigt sind, der eine
elliptische Rotationsbewegung mit einer relativ ho-
hen Umlauffrequenz ausfihrt, wirken nicht uner-
hebliche mechanische Krafte auf die Verbindung
zwischen Lochnadeln und Tragerkérper ein.

Als Stand der Technik ist es bekannt, einen Tra-
gerkorper aus Metall, insbesondere Blei herzustel-
len, die Lochnadeln an ihrem Befestigungsende in
Schlitzausnehmungen des aus Blei hergesteliten
Tragerkorpers einzulegen und darin zu befestigen.
Derartige Lochnadelsegmente sind jedoch insofern
nachteilig, als sie nur mehr oder weniger in einem
HandguBverfahren hergestelit werden konnen und
aufgrund des bleiemen Tragerkdrpers eine relativ
groBe Masse haben, die aufgrund des Rotationsan-
triebes der Tragerkdrper nur relativ geringfiigige
Maschinentourenzahlen erlaubt.

Es wurde auch schon versucht, die Lochnadella-
mellen in Tragerkorper aus Kunststoff einzugieBen.
Derartige Lochnadelsegmente konnten sich aber
nicht durchsetzen, da der Halt der Einzelnadeln
nicht ausreichend in dem Kunsistoffkdrper gesi-
chert war, um die relativ hohen mechanischen Bela-
stungen dauerhaft zu ertragen. Wenn sich nur eine
einzige Lochnadel aus einem Tragerkorper lost,
fihrt dies zum sofortigen Ausfall der Hakel- oder
Raschelmaschine, an der in der Regel viele Segmen-
te angeordnet sind. Um Gibermasig hohe Ausfallzei-
ten durch ein Herausfallen von Lochnadein zu ver-
meiden, ist man wieder dazu Ubergegangen, vorste-
hend erlauterte Lochnadelsegmente mit einem
Tragerkorper aus Blei und einzeln darin befestigten
Lochnadellamelien zu verwenden.

Dariiberhinaus ist aus der DE-C 667 602 eine
Lochnadelanordnung fiir Kettenwirkmaschinen be-
kannt, wobei auswechselbar in Rillen zweier platten-
formiger Nadeltrédger gehaltene Lochnadein vorge-
sehen sind. Hierbei sind die eingespannten Enden
der Lochnadeln symmetrisch zu den {iber die Nadel-
trager vorstehenden Enden ausgefiihrt und ebenso
wie diese jewsils mit einem Ohr versehen, wobei fer-
ner durch diese Ohre der eingespannten Lochnadel-
enden ein Querstift geschoben ist, der die gegen-
seitige Lage der Lochnadeln zueinander sichern
soll. Dieser Querstift ist jedoch ohne weiteres wie-
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der herausziehbar, um eine mehrfache Verwend-
barkeit der Lochnadeln sowie eine Erleichterung
des Einsetzens oder Auswechselns der Nadeln oh-
ne besondere Fachkenntnisse zu erméglichen.

Die Ausbildung dieser bekannten Lochnadelan-
ordnung ist infolgedessen so getroffen, daB die Na-
deln bei Beschéadigung einfach umgedreht werden
kdnnen.

Der Eriindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Lochnadelsegment mit den Merkmalen des Oberbe-
griffs des Patentanspruchs 1 derart weiterzubilden,
daB es gewichtsméaBig reduziert und dabei ein dauer-
haft fester Verbund zwischen Tragerkorper und
Lochnadellamellen sichergestellt ist. Die Segmenie
sollen dabei auch leicht herstellbar und durch Ein-
sparung von metallischen Rohstoffen preisgiinstig
sein.

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Merkmale des Anspruches 1 gelost.

Jeweils vorteilhaite Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Als Kern der Erfindung wird es angesehen, den
mindestens einen stabformigen Querverbinder mit
den Befestigungsenden der Lochnadein unlsbar
fest zu verbinden, wobei dieser Querverbinder
aber auch mit den Festenden der Einzellamellen fest
verbunden werden kann. Durch die erfindungsge-
méaB vorgesehene, unldsbar feste Verbindung des
oder der Querverbinder wird einerseits ein fester
Halt der Lochnadeln untereinander erreicht und an-
dererseits sichergestellt, daB durch die Querstrebe
oder den Querverbinder im Tragerkorpermaterial
der gesamte Lochnadelverbund sich nicht aus dem
Tragerkorper l6sen kann.

Wenn auBerdem gemaB Anspruch 2 der oder die
Querverbinder i{ber Seitenrdnder der Befesti-
gungsenden der Lochnadeln erhaben hinaussteht
oder hinausstehen und in einer inneren Ausneh-
mung des Tragerkdrpers einliegt oder einliegen,
dann wird gleichsam eine formschliissige Verbin-
dung mit dem Tragerkdrpermaterial hergestellt und
der Halt noch weiter erhéht.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn gemaB An-
spruch 3 der Tragerkdrper aus Kunststoffmaterial,
insbesondere ABS-Kunstistoff, besteht, da sich
dann der vorbereitete und mit dem Querverbinder
versehene Lochnadelsatz auf einfache Weise in
den Kunststoffkorper einspritzen oder eingieBen
1aBt.

Durch mehrere Querverbinder beidseitig im Be-
reich des Befestigungsendes der Lochnadellamel-
len wird sichergestellt, daB8 das zum Einspritzen
vorbereitete Lochnadelpaket sich nicht verwindet
oder verbiegt, was zur Folge hatte, daB die einzel-
nen Lochnadeln ihre Aquidistanz zueinander verlie-
ren.

Vorteilhafterweise bestehen der oder die Quer-
verbinder aus SchweiBdraht und werden durch ein
ElektroschweiBverfahren auf dem Riicken der Na-
dellamellen befestigt. Der SchweiBdraht wirkt sich
auch insofern vorteilhaft aus, als er eine gewisse
Biegsamkeit hat, die es gestattet, den vorbereiteten
Lochnadelverbund nach dem Einlegen in entspre-
chende Aussparungen der Spritzform zur Herstel-
lung des Tragerkorpers noch nachzurichten und da-
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mit sicherzustellen, daB die Lochnadelausrichtung
wirklich exakt ist. Als statisch besonders vorteil-
haft hat sich eine Dreieranordnung des Querver-
binders herausgestellt.

Eine wirklich innige Verbindung zwischen Quer-
verbinder und Lochnadeliamellen 1&Bt sich dadurch
erreichen, daB die Riicken oder Seitenkanten der
Lochnadellamellen mit U-formigen Ausnehmungen
versehen sind, in die der als SchweiBdraht ausgebil-
dete Querverbinder eingelegt wird. Der Radius der
U-formigen Ausnehmungen entspricht etwa dem Ra-
dius des Schweidrahtes, so daB sich eine relativ
lange SchweiBverbindung ergibt.

Fur eine einwandireie Funktion der Lochnadel-
segmente ist es erforderlich, daB auch nach dem
Herstellungsvorgang alle Nadeln exakt parallel ver-
laufen. Da der erkaltende Kunststoff nach dem
Spritzvorgang eine Schrumpfung von etwa 0,8 % - |
% volizieht, neigen die kammartig angeordneten
Lochnadein dazu, sich facherformig aufzubiegen,
d. h. im Bereich ihrer Nadelspitzen einen etwas gro-
Beren Abstand einzunehmen als im Bereich der
Lochnadelenden. Eine derartige Aufweitung durch
Kontraktion des Kunststoffes wird dadurch vermie-
den, daB man die Spannung im Bereich des Kunst-
stoffriickens durch Ausnehmungen reduziert, die
vorteilhafterweise eine Mehrzahl von Ausnehmun-
gen sind, die sich zwischen dem Befestigungsloch
und den Lochnadeln parallel zueinander in Nadel-
langsrichtung erstrecken. Die Ausnehmungen ha-
ben die Form von Langldchern.

Eine weitere Versteifung der Tragerkdrper wird
dadurch erreicht, daB eine Mehrzahl von Verstei-
fungsrippen vorgesehen ist, die insbesondere den
Tragerkorperrand einfassen und in der Trégerkdr-
permitte zumindest teilweise in Nadelléngsrichtung
verlaufen.

im Bereich des Befestigungsloches ist ebenfalls
eine Verstiarkung des Tragerkdrpers vorgesehen,
die in die Versteifungsrippen Gbergeht. Dadurch
wird vermieden, da8 der Tragerkorper bei hoher Be-
lastung im Bereich des Befestigungsloches aus-
bricht.

Die Verfahrensanspriiche stellen eine rationelle
und billige Herstellung des Anmeldungsgegenstan-
des sicher.

Die Erindung ist anhand eines vorteilhaften
Ausfiihrungsbeispieles in den Zeichnungsfiguren
naher erlautert. Diese zeigen:

Fig. | eine Draufsicht auf eine Erste Seite eines
Lochnadelsegmentes, wobei der Tragerkdrper im
Bereich der Befestigungsenden der Lochnadella-
mellen aufgeschnitten ist;

Fig. 2 einen Schnitt gemas li-Il in Fig. I;

Fig. 3 eine vergroBerte Seitenansicht einer
Lochnade! mit drei Querverbindern zu weiteren, da-
hinterliegenden Lochnadeln.

Fig. 4 eine Draufsicht auf eine zweite Seite eines
L.ochnadelsegmentes.

Das in Fig. | dargestellte Lochnadelsegment | fOr
eine Hakel- und/oder Raschelmaschine besteht im
wesentlichen aus einem Tragerkorper 2 sowie einer
Mehrzahl von aus der Stirnflaiche 3 des Tragerkér-
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pers 2 herausstehenden Lochnadeln 4, die einen
flach-rechteckigen Querschnitt aufweisen, &quidi-
stant und parallel zueinander angeordnet sind und
an ihrem Freiende 5 mit einem Loch 6 zur Durchfiih-
rung eines Fadenabschnittes versehen sind sowie
mit ihrem Befestigungsende 7 im Tragerkdrper ge-
halten sind. ’

im Bereich der Befestigungsenden der Lochna-
deln sind stabartige Querverbinder 8, 9, 10 angeord-
net, die mit den Festenden 7 fest verbunden sind
und innerhalb des Trégerkorpers 2 liber die gesam-
te Breite I der Nadelanordnung im wesentlichen
rechtwinklig zur Nadellangsrichtung I2 verlaufen.

Die Querverbinder 8 - 10 stehen lber den Seiten-
rand I3 der Befestigungsenden 7 der Lochnadeln 4
erhaben hinaus, wie aus Fig. 3 deutlich zu sehen ist.

Die Querverbinder bestehen aus Schweifdraht
und haben einen runden Querschnitt, die {ber die
Querverbinder 8 - 10 hergestellte Kopplung zwi-
schen den einzeinen Lochnadeln 4 ist elastisch.
Wie ferner in Fig. 3 schematisch dargestellt ist, er-
geben sich zwischen der Oberfliche der aus
SchweiBdraht gebildeten Querverbinder 8 - 10 Elek-
froschweiBverbindungen (dies sind Bereiche, wo
ein gegenseitiger MaterialfluB vorhanden ist); um
eine méglichst innige SchweiBverbindung zu errei-
chen, haben die Lochnadellamellen in ihren Seiten-
rindern 13 U-formige Ausnehmungen 14, deren .
Durchmesser etwa dem Durchmesser der aus
SchweiBdraht bestehenden Querverbinder 8 - 10
entsprechen.

Wie sich ferner aus Fig. | und 2 ergibt, hat der
Tragerkorper einen rechteckigen Querschnitt und
an seinem den Lochnadeln 4 abgewandten Ende ein
Befestigungsloch 16.

In Fig. 4 ist die zweite Seite des Lochnadelseg-
mentes gezeigt, die der ersten, in Fig. | gezeigten
Seite gegeniiberliegt. Auf der zweiten Seite ist der
Tragerkorper 2 mit einer Mehrzahl von Ausnehmun-
gen |7 versehen, die teilweise zwischen dem Befe-
stigungsloch und den Lochnadeln 4 liegen. Die Aus-
nehmungen 17 sind Langlécher, deren Langsachse
in Richtung der Lochnadeln 4 verlaufen. Ferner ist
Fig. 4 zu entnehmen, daB der Trégerkdrper 2 eine
Mehrzahl von Versteifungsrippen 18, [9 aufweist,
wobei die Versteifungsrippen 18 am Rand des Tra-
gerkdrpers 2 angeordnet sind und sich bis in den
das Befestigungsloch 16 aufnehmenden Bereich des
Tragerkorpers erstrecken. Die Versteifungsrippe
19 verlauft mittig auf das Befestigungsloch 16 zuge-
richtet paralle! zur Richtung der Nadeln. Um das Be-
festigungsloch 16 herum weist der Tragerkdrper ei-
ne zuséatzliche Verstirkung 20 auf, die im Bereich
2l in die Versteifungsrippe 19 Ubergeht. Die Ver-
starkung 20 ist so ausgebildet, daB der Kopf einer
Befestigungsschraube eine parallel zur in Fig. | dar-
gestellten flachen Seite des Tragerkdrpers verlau-
fende Auflageflache findet.

BEZUGSZEICHENLISTE

I. Lochnadelsegment
2. Tragerkorper

3. Stirnfléche

4. Lochnadel
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5. Freiende
6. Loch
" 7. Befestigungsende
8. Querverbinder
9. Querverbinder
10. Querverbinder
Il. Breite
12. Langsrichtung von 4
13. Seitenrand
14. Ausnehmungen
15. SchweiBverbindungen
16. Befestigungsloch
I7. Ausnehmungen
18. Versteifungsrippen
19. Versteifungsrippen
20. Verstérkung
2l. Bereich

Patentanspriiche

1. Lochnadelsegment (1) fir Hakel- und Raschel-
maschinen mit:

— einem Tragerkorper (2) und

— einer Mehrzahl von aus einer Seitenflache

(Stirnflache 3) des Tragerkorpers (2) herausste-

kenden Lochnadeln (4), die

— einen im wesentilichen flach-rechteckigen
Querschnitt aufweisen,

— aquidistant und parallel zueinander angeord-
net sind,

— jeweils ein Freiende (5) aufweisen, das mit ei-
nem Loch (6) zur Durchfihrung eines Fa-
denabschnittes versehen ist, sowie

— ein Befestigungsende (7) aufweisen, das im
Tragerkorper (2) gehalten ist,

— wobei im Bereich der Befestigungsenden (7) der

Lochnadeln (4) mindestens ein stabférmiger

Querverbinder angeordnet ist, der innerhalb des

Tragerkorpers (2) (ber die gesamte Breite (11)

der Lochnadelanordnung im wesentlichen recht-

winklig zur Nadelléangsrichtung (12) verlauft,
dadurch gekennzeichnet, daB der oder die Quer-

verbinder (8—10) mit den Befestigungsenden (7)

der Lochnadeln (4) unlésbar fest verbunden ist

oder sind.

2. Lochnadelsegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da8 der oder die Querverbinder
(8—10) Gber Seitenrander (13) der Befestigungsen-
den (7) erhaben hinaussteht oder hinausstehen und
in einer inneren Ausnehmung des Tragerkdrpers (2)
einliegt oder einliegen.

3. Lochnadelsegment nach Anspruch | oder 2, da-
durch gekennzeichnet,
daB der Tragerkérper (2) aus Kunststoffmaterial,
insbesondere ABS-Kunststoff besteht.

4. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere Querverbinder (8 - 10) beidseitig im Be-
reich der Befestigungsenden (7) angeordnet sind.

5. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf mindestens einer Seite der Befestigungsen-
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den (7) mehrere stabformige Querverbinder (8, 9)
angeordnet sind.

6. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf einer Seite der Befestigungsenden (7) zwei
Querverbinder (8, 9) und auf der Gegenseite ein
Querverbinder (I0) angeordnet sind.

7. Lochnadelsegment nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB der einzelne Querverbinder (I0) der einen Seite
zwischen den Querverbindern (8, 9) der Gegensei-
te liegt.

- 8. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der/die Querverbinder (8 - [0) aus SchweiB-
draht bestehen.

9. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Lochnadeln (4) ber die Querverbinder (8 -
10) elastisch aneinander gekoppelt sind.

10. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
gekennzeichnet durch
ElekiroschweiBverbindungen (I5) zwischen den Sei-
tenrandern (13) der Befestigungsenden (7) und der
Oberflache der Querverbinder (8 - 10).

I. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Seitenrander (I3) der Befestigungsenden (7)
mit U-formigen Ausnehmungen (14) versehen sind,
deren Durchmesser etwa dem Durchmesser der
Querverbinder (8 - 10) entspricht.

12. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Tragerkorper (2) eine Mehrzahl von insbe-
sondere zwischen Befestigungsloch (16) und
Lochnadeln (4) liegenden Ausnehmungen ({7) auf-
weist.

13. Lochnadelsegment nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, .
daB die Ausnehmungen (I7) Langlécher sind, deren
Langsachsen in Richtung der Lochnadeln verlaufen.

l4. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Tragerkorper (2) mit einer Mehrzahl von
Versteifungsrippen (I8, 19) versehen ist, die am Tra-
gerkdrperrand und im Bereich der Tragerkorpermit-
te zumindest teilweise in Nadellangsrichtung verlau-
fen. )

I5. Lochnadelsegment nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Tragerkdrper (2) im Bereich des Befesti-
gungslaches (I6) verstarkt ausgebildetist.

I6. Verfahren zur Herstellung von Lochnadelseg-
menten zum Einsatz in Hakel- und/oder Raschelma-
schinen,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschrit-
te:

A4
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a) Bereitstellen eines Abstandshalters zur Posi-
tionierung der Lochnadeln; ’
b) Einbringen oder Einritiein der einzelnen
Lochnadeln in den Abstandshalter;
c) Auflegen von Querverbindern Gber die Befe-
stigungsenden der einzelnen Lochnadellamellen
etwa rechiwinklig zur Léngsrichtung der Lochna-
deln;
d) Aufheizen des Querverbinders und/oder der
Lochnadellamellen durch elektrischen StromfluB
zum Erzielen einer Schweifiverbindung zwischen
Querverbinder und Lochnadeln;
e) ggf. Wiederholung des Verfahrensschriites d)
zum Aufbringen weiterer Querverbinder;
f) Einlegen der Befestigungsenden des schweif3-
verbundenen Lochnadelsatzes in eine Kunst-
stoffspritzform; und
g) Umspritzen der Befestigungsenden und Quer-
verbinder des Lochnadelsatzes mit Kunststoff-
material unter hohem Druck.
I7. Verfahren nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Lochnadelsétze als Meterware hergestelit
und vor dem Einspritzen in den Tragerkorper abge-
langt werden.

Claims

1. Eye needle segment (1) for crocheting and
Raschel machines with:

— a carrier member (2) and

- a multiplicity of eye needles (4) protruding from

a side surface (face 3) of the carrier member (2),

which

— are provided with a substantially flat-rectan-
gular cross section,

— are disposed so that they are equidistant and
parallel to each other,

— are in each case provided with a free end (5),
which is provided with an eye (6) for running
through a thread section,

— as well as with an attachment end (7), which is
held in the carrier member (2),

~ so that, in the area of the attachment ends (7)
of the eye needles, (4) at least one bar-shaped
transverse connection member is disposed,
which runs substantially at right angles to the lon-
gitudinal direction of the needle (12) inside the
carrier member (2) over the complete width (11) of
the eye needie arrangement, characterised in
that the transverse connection member or mem-
bers (8-10) is or are connected o the attachment
ends (7) of the eye needles (4) rigidly so that it,
or they cannot be detached.

2. Eye needle segment according to claim 1, char-
acterised in that the transverse connection member
or members (8—10) protrudes or protrude over side
edges (13) of the attachment ends (7) so that it is or
they are raised and lies in or lie in an inner recess
of the carrier member (2).

3. Eye needle segment according to claim 1 or 2,
characterised in that the carrier member (2) con-
sists of a plastic material, particularly ABS plastic.

4. Eye needle segment according to one of the
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preceding claims, characterised in that several
transverse connection members (8-10) are dis-
posed on both sides in the area of the attachment
ends (7).

5. Eye needle segment according to one of the
preceding claims, characterised in that several bar-
shaped transverse connection members (8, 9) are
disposed on at least one side of the attachment
ends (7).

6. Eye needle segment according to one of the
preceding claims, characterised in that two trans-
verse connection members (8, 9) are disposed on
one side of the attachment ends (7) and one trans-
verse connection member (10) is disposed on the op-
posite side.

7. Eye needle segment according to claim 6, char-
acterised in that the single transverse connection
member (10) of the one side is located between the
transverse connection members (8, 9) of the oppo-
site side.

8. Eye needle segment according to one of the
preceding claims, characterised in that the trans-
verse connection member or members (8—10) con-
sist of welding rod.

9. Eye needle segment according to one of the
preceding claims, characterised in that the eye nee-
dles (4) are coupled to each other elastically
through the transverse connection members (8-10).

10 Eye needle segment according to one of the
preceding claims, characterised by electric weld
joints (15) between the side edges. (13) of the attach-
ment ends (7) and the surface of the iransverse
connection members (8-10).

11. Eye needle segment according to one of the
preceding claims, characterised in that the side
edges (13) of the attachment ends (7) are provided
with U-shaped recesses (14), the diameters of
which correspond approximately to the diameter of
the transverse connection members (8-10).

12. Eye needle segment according to one of the
preceding claims, characterised in that the carrier
member (2) is provided with a multiplicity of recess-
es (17) located particularly between attachment hole
(16) and eye needles (4).

13. Eye needle segment according to claim 12,
characterised in that the recesses (17) are longitudi-
nal holes, the longitudinal axes of which run in the di-
rection of the eye needles.

14. Eye needle segment according to one of the
preceding claims, characterised in that the carrier
member (2) is provided with a multiplicity of rein-
forcement ribs (18, 19), which run at least partially in
the longitudinal direction of the needle at the edge
of the carrier member and in the area of the centre
of the carrier member.

15. Eye needle segment according to one of the
preceding claims, characterised in that the carrier
member (2) is constructed so that it is reinforced in
the area of the attachment hole (16).

16. Process for manufacturing eye needle seg-
ments for use in crocheting and/or Raschel ma-
chines, characterised by the following process
steps:

a) Provision of a range spacer for positioning the

eye needles;
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b) Insertion or shaking in of the individual eye
needles into the range spacer;
¢) Placing of transverse connection members
over the attachment ends of the individual eye
needle laminae approximately at right angles to
the longitudinal direction of the eye needles;
d) Heating of the transverse connection member
and/or the eye needle laminae by means of an
electric current so as to form a weld joint beiween
the transverse connection member and eye nee-
dles;
e) Where applicable repetition of process step d)
for fitting further transverse connection mem-
bers;
f) Introduction of the attachment ends of the set
of eye needles connected by welding into a plas-
tic mould and
0) Injection moulding of the attachment ends and
transverse connection members of the set of eye
needles with plastic material under high pressure.
17. Process according to claim 16, characterised
in that the sets of eye needles are produced as cut
goods and cut to length before injection into the car-
rier member.

Revendications

1. Plaque d'aiguilles a trou (1) pour métier a cro-
chets et métiers Raschel, comportant:

—une piéce de support (2) et

- une pluralité d'aiguilles a trou (4) qui dépassent

d'une face latérale (face frontale 3) de la piéce

de support (2) et qui
— possédent une section iransversale sensi-
blement rectangulaire et oblongue,
— sont disposées parallélement et & égales dis-
tances les unes par rapport aux autres,
— comportent chacune une extrémité libre (5)
munie d'un trou (6) pour le passage d'un tron-
¢on de fil, et
— comportent une extrémité d’attache (7) main-
tenue dans la piéce de support (2),

— au moins une traverse en forme de barre étant

disposée au voisinage des extrémités d'attache

(7) des aiguilles a trou (4), laquelle traverse

s'étend & l'intérieur de la piéce de support (2), sur

toute Ia largeur (11) de I'ensemble des aiguille a

trou et sensiblement a angle droit par rapport a la

direction longitudinale (12) des aiguilles, caracté-
risée en ce que la ou les traverses (8 a 10) sont
fixées de fagon inamovible aux extrémités d'atta-

che (7) des aiguilles a trou (4).

2. Plaque d'aiguilles a trou selon la revendication
1, caractérisée en ce que la ou les traverses (8 & 10)
dépassent des bords latéraux (13) des extrémité
d’attache (7) et sont placées dans un évidement in-
térieur de la piéce de support (2).

3. Plaque d'aiguilles a trou selon la revendication
1 ou 2, caractérisée en ce que la piéce de support
(2) S%t faite en matiére plastique, en particulier en
ABS.

4. Plaque d'aiguilles & trou selon l'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que plu-
sieurs traverses (8 a 10) sont disposées des deux
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cbtés, au voisinage des exirémités d'attache (7).

5. Plaque d'aiguilles & trou selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que, au
moins sur 'un des cOtés des extrémités d’attache
(7), il est disposé plusieurs traverses (8, 9) en for-
me de barre.

6. Plaque d'aiguilles & trou selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que, sur
Pun des cotés des exirémités d'attache (7), il est dis-
posé deux traverses (8, 9) et, sur le coté opposé,
une fraverse (10).

7. Plaque d'aiguilles & trou selon la revendication
6, caractérisée en ce que la traverse unique (10) si-
tuée sur I'un des cdtés se trouve entre les traver-
ses (8, 9) situées du coté opposé.

8. Plaque d'aiguilles a trou selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que la ou
les traverses (8 a 10) sont faites de fil de soudure.

9. Plaque d'aiguilles a trou selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que les
aiguilles & trou (4) sont reliées ensemble de fagon
élastique par les traverses (8 a 10).

10. Plaque d'aiguilles & trou selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisée par des
liaisons & soudure électrique (15) entre les bords la-
téraux (13) des extrémités d'attache (7) et la surface
des traverses (8 & 10).

11. Plaque d'aiguilles a trou selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que les
bords latéraux (13) des extrémités d’attache (7) sont
munis d'évidements en U (14) dont le diamétre cor-
respond sensiblement au diamétre des traverses (8
a10).

12. Plaque d'aiguilles a trou selon 'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que la
piéce de support (2) comprend une pluralité d'évide-
ments (17) situés en particulier entre le trou de fixa-
tion (16) et les aiguilles a trous (4).

13. Plaque d'aiguilles & trou selon la revendication
12, caractérisée en ce que les évidements (17) sont
oblongs, leurs axes longitudinaux s'étendant paralie-
lement & la direction des aiguilles & trou.

14. Plaque d’aiguilles a trou selon l'une des reven- -

dications précédentes, caractérisée en ce que la
piéce de support (2) est munie d'une pluralité de ner-
vures de renfort (18, 19) qui, sur le bord de la piéce
de support et au voisinage du milieu de la piéce de
support, s'étendent au moins en partie dans la direc-
tion longitudinale des aiguilles.

15. Plaque d'aiguilles & trou selon I'une des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que la
piéce de support (2) est renforcée au voisinage du
trou de fixation (16).

16. Procédé de fabrication de plaques d'aiguilles
& trou & monter sur des métiers a crochets et/ou sur
des métiers Raschel, caractérisé par les étapes de
procédé suivantes:

a) préparer une entretoise pour le positionnement

des aiguilles a trou;

b) placer ou iniroduire par vibrations les aiguilles

a trou individuelles dans 'entretoise;

c) metire en place des traverses sur les extrémi-

tés d’attache des lames des aiguilles & trou indivi-

duelles, sensiblement & angle droit par rapport &
la direction longitudinale des aiguilles a trou;

‘e
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d) chauffer la traverse et/ou les lames des

aiguilles & trou & l'aide d’'un courant électrique,

pour réaliser une soudure entre la traverse et

les aiguille a trou;

e) le cas échéant, répéter Pétape de procédé d) 5

pour la mise en place d’autres traverses;

f) introduire les extrémités d'attache des aiguilles

a trou, assemblées par soudage en un groupe,

dans un moule & injection de matiere plastique; et

g) noyer les extrémités d'attache et les traverses 10

du groupe d'aiguilles & trou par injection de matié-

re plastique sous haute pression.

17. Procédé selon la revendication 16, caractéri-
sé en ce que les groupes d'aiguilles & trou sont fa-
briqués au métre et sont mis a longueur avant d'étre 15
inclus par moulage par injection dans la piéce de
support.
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