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Wirkwerkzeugbarre

(57) Es wird ein Verfahren zum Herstellen einer

Kunststoff-Wirkwerkzeugbarre angegeben, die einen er-

sten Abschnitt, in dem eine Wand einen Innenraum um-

gibt, und einen zweiten Abschnitt, indem Randabschnitte

(11, 13) der Wand Ubereinander angeordnet sind, auf-

weist, bei dem man ein flachiges Kunststoff-Halbzeug
14

N

Verfahren zum Herstellen einer Kunststoff-Wirkwerkzeugbarre und Kunststoff-

(20) in eine Pressenform (2) einlegt und zum Pressen
des zweiten Abschnitts mit Druck beaufschlagt.

Man md&chte die Herstellung einer derartigen Barre
einfach und flexibel gestalten kdnnen.

Hierzu ist vorgesehen, dal man den Innenraum
beim Pressen mit Innendruck beaufschlagt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Kunststoff-Wirkwerkzeugbarre, die einen
ersten Abschnitt, in dem eine Wand einen Innenraum
umgibt, und einen zweiten Abschnitt, in dem Randab-
schnitte der Wand Ubereinander angeordnet sind, auf-
weist, bei dem man ein flachiges Kunststoff-Halbzeug in
eine Pressenform einlegt und zum Pressen des zweiten
Abschnitts mit Druck beaufschlagt. Ferner betrifft die Er-
findung eine Kunststoff-Wirkwerkzeugbarre mit einem
ersten Abschnitt, in dem eine Wand einen Innenraum
umgibt, und einem zweiten Abschnitt, in dem sich die
Wand mit zwei Randabschnitten fortsetzt und in dem die
Randabschnitte Gibereinander angeordnet sind.

[0002] Wirkmaschinen haben in der Regel mehrere
Barren, die Wirkwerkzeuge tragen. Unter "Wirkwerkzeu-
gen" werden der Einfachheit halber alle Elemente zu-
sammengefalit, die am Wirkvorgang beteiligt sind, bei-
spielsweise Wirknadeln, Lochnadeln, Frasbleche, Pol-
platinen, Abschlagplatinen, etc.

[0003] Wenn eine Barre beispielsweise Legenadeln
tragt, dann muf3 sie zur Maschenbildung in einem Ma-
schenbildungszyklus in Richtung der Langserstreckung
der Wirkmaschine einmal hin und einmal her ver-
schwenkt werden. Unter Umstanden kommt eine Ver-
schwenkung quer zur Langserstrekkung der Wirkma-
schine hinzu. Andere Barren werden nur quer zur Lang-
serstreckung der Wirkmaschine bewegt oder in andere
Richtungen. In allen Féllen muf3 man die Barre aus dem
Stillstand beschleunigen und zum Erreichen der Endpo-
sition der Barre in einem Zyklus wieder abbremsen. Je
gréRer die Masse der Barre ist, desto groR3er sind die
zum Beschleunigen und Abbremsen der Barre erforder-
lichen Kréfte.

[0004] Wirkmaschinen kénnen Breiten aufweisen, die
sich Giber mehrere Meter erstrecken, beispielsweise iber
6 m. Um zufriedenstellend arbeiten zu kénnen, benétigt
die Barre eine gewisse mechanische Stabilitat. Dies gilt
im Ubrigen auch bei kirzeren Léangen. Inshesondere soll-
te die Barre eine gewisse Steifigkeit aufweisen und nicht
schwingen. Andererseits mdchte man die Masse der Bar-
re moglichst gering halten, um die Wirkmaschine mit ho-
hen Arbeitsgeschwindigkeiten betreiben zu kdnnen.
[0005] Man hat lange Zeit die Barren einer Wirkma-
schine aus einem Leichtmetall, beispielsweise Magnesi-
um oder Aluminium, gefertigt. Eine daraus hergestellte
Barre hat aber immer noch eine betrachtliche Masse.
[0006] Man hatdaherin DE 41 11 108 C2 vorgeschla-
gen, eine Barre aus einem verstarkten Kunststoff zu bil-
den, indem man das Hohlprofil aus flach tberlappend
Uibereinandergelegten Bandern aus Kunststoff bildet. Im
Innenraum ist ein Formkdrper angeordnet, der auf Dauer
im Hohlraum verbleibt und zur Befestigung von Bauteilen
Muttergewindestiicke enthalt. Der Formkdrper ist erfor-
derlich, damit man beim Herstellen der Barre ein Wider-
lager hat, gegen das die faserverstarkten Kunststoffban-
der gelegt werden kdnnen. Im Ubrigen dient der Form-
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korper zur Befestigung von Muttergewindestlicken, an
denen spater Bauteile befestigt werden kénnen.

[0007] Eine derartige Ausbildung hat jedoch den
Nachteil, daf? mit dem Formkérper eine zusatzliche Mas-
se in die Barre eingebracht wird.

[0008] AusEP 1600543 Alistesbekannt, denKorpus
der Wirkwerkzeugbarre aus mindestens zwei offenen
Profilen zusammenzusetzen. Die offenen Profile kdnnen
jeweils in einer Presse mit hohem Druck hergestellt wer-
den, so dal3 der zusammengesetzte Korpus eine hohe
mechanische Stabilitéat enthalt. Zum Andern der Ausbil-
dung des Korpus ist jedoch immer eine Anderung der
Pressenform erforderlich.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Herstellen einer Kunststoff-Wirkwerkzeugbarre einfach
und flexibel zu gestalten.

[0010] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch geldst, daf man den
Innenraum beim Pressen mit Innendruck beaufschlagt.
[0011] Beidieser Ausgestaltung kann man eine Pres-
senform verwenden, die lediglich die uRere Form der
Barre definiert. Im Innern des Innenraums ist man jedoch
frei. Hier kann man ohne Anderungen einer Pressenform
Veranderungen vornehmen, beispielsweise Verstarkun-
gen unterbringen oder dergleichen. Beim Pressen uber-
nimmt der Innendruck, der durch ein’ Druckfluid, bei-
spielsweise Druckluft oder eine Fliissigkeit, erzeugt wer-
den kann, die Aufgabe des Hohlkorpers, d.h. der Innen-
druck pref3t den Kunststoff, der die den Innenraum um-
gebende Wand bildet, von innen nach aufen gegen die
Pressenform. In Abhangigkeit von der Héhe des im In-
nenraum herrschenden Innendrucks beim Pressen las-
sen sich hier ausreichend groRe Festigkeiten erzielen.
Dadurch, daR man den Innenraum als Hohlraum gestal-
ten kann, ist es nicht notwendig, eine zusatzliche Masse
in die Barre einzutragen, so da man bei einer hohen
Stabilitat eine Masse mit vergleichsweise geringem Ge-
wicht erhélt.

[0012] Vorzugsweise verwendet man als Kunststoff-
Halbzeug ein Prepreg, insbesondere ein UD-Prepreg.
Ein Prepreg ist ein Kunststoff-Halbzeug in flachiger
Form, bei dem in eine Kunststoffmatrix Verstarkungsfa-
sern eingebettet sind. Bei einem UD-Prepreg (UD steht
fur unidirektional) haben die Fasern alle die gleiche Vor-
zugsrichtung. Ein derartiges Prepreg wird in der Pres-
senform unter Druck und gegebenenfalls auch unter er-
héhter Temperatur und/oder unter Warmeabgabe zum
Ausharten gebracht. Man erhalt dadurch eine Barre mit
einer relativ groRen Festigkeit.

[0013] Hierbeiist bevorzugt, dalR man einen Schlauch
mit dem Kunststoff-Halbzeug in die Pressenform einlegt
und das Kunststoff-Halbzeug um den Schlauch herum
fuhrt, wobei man den Schlauch unter Druck setzt. Der
Schlauch wird allerdings erst dann unter Druck gesetzt,
wenn die Pressenform geschlossen ist. Vorher kann er
leicht gefillt sein, wenn dies zweckmaRig ist. Der
Schlauch hat dabei zwei Aufgaben. Zum einen halt er
beim Einlegen des Kunststoffs die Innenwéande, d.h. die
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Innenseite der den Hohlraum umgebenden Wand, von-
einander weg, so daf3 die Innenwéande nicht miteinander
verkleben. Zum anderen wird der Schlauch unter Druck
gesetzt, um das Kunststoff-Halbzeug von innen nach au-
Ren gegen die Pressenform zu pressen. Lediglich der
Schlauch muR also in der Lage sein, das den Druck auf-
bauende Fluid zu halten. Dieses Fluid kann dabei ein
Gas, beispielsweise Luft, oder eine Flussigkeit, bei-
spielsweise Wasser, sein. Die Barre selbst muf3 dann
nicht gas- oder flissigkeitsdicht sein. Auch muf3 man kei-
ne Sorge dafir tragen, dal3 das Kunststoffmaterial mit
dem Fluid vertraglich ist. Dariiber hinaus ist es einfacher,
mit Hilfe des Schlauchs einen Druckraum zu schaffen
als einen derartigen Druckraum einfach nur in der Pres-
senform zu erzeugen.

[0014] Vorzugsweise belalt man den Schlauch im In-
nenraum. Beivielen Kunststoffen wird der Schlauch beim
Pressen mit dem Kunststoff verkleben. Es ist wesentlich
einfacher, den Schlauch im Innenraum zu belassen als
ihn zu entfernen. Eine nennenswerte Massenvergrofie-
rung ist mit dem Belassen des Schlauchs im Innenraum
nicht verbunden.

[0015] Vorzugsweise verwendet man einen Schlauch
aus einem temperaturbestandigen Kunststoff, insbeson-
dere Polyethylenterephthalat. Das Ausharten des Kunst-
stoff-Halbzeugs erfolgt in der Regel unter einer erhéhten
Temperatur. Es ist daher von Vorteil, wenn der Schlauch
diese Temperatur aushélt, so daR wahrend des gesam-
ten Vorgangs des Aushértens im Innern des Schlauchs
der gewunschte Druck aufrecht erhalten werden kann.
[0016] Vorzugsweise verwendet man einen Schlauch
mit einer Wandstarke von maximal 0,5 mm, insbesonde-
re maximal 0,05 mm. Eine bevorzugte Ausgestaltung des
Verfahrens verwendet einen Schlauch, dessen Wand-
starke 0,025 mm betragt. Derartige Schlauche sind im
Handel erhaltlich, beispielsweise fiir die Produktion von
Wirsten in einem fleischverarbeitenden Betrieb. Der
Schlauch muf3 nichteinmal dehnbar sein. Man kann ohne
weiteres einen Schlauch verwenden, dessen Quer-
schnitt im vollstandig aufgeblasenen Zustand groRer ist
als der Querschnitt des Innenraums. Wenn der Schlauch
beim Aufblasen Falten schléagt, ist dies unkritisch. Not-
wendig ist lediglich, da3 man mit Hilfe des Schlauchs
einen vorbestimmten Druck aufbringen kann.

[0017] Auchist bevorzugt, da man eine Pressenform
verwendet, in die ein Hilfselement eingelegt ist, das zwi-
schen einem Pressenhohlraum und einem Entliftungs-
kanal angeordnet ist. Das Hilfselement hat dabei zwei
Vorteile. Zum einen erlaubt es insbesondere bei scharfen
Ecken oder Kanten der Form eine Entliiftung, weil das
Hilfselement an Ubrigen Bestandteilen der Form nie ganz
gasdicht anliegen kann. Zum anderen kann man mit Hilfe
des Hilfselements bestimmte kleinere Anderungen auch
an der Au-Benkontur vornehmen. Hierzu ist es lediglich
erforderlich, das Hilfselement auszutauschen. Die Pres-
senform kann im Gbrigen unverandert verbleiben.
[0018] Bevorzugterweise ordnet man zumindest in ei-
nem Teilbereich der Wand mehrere Lagen des Kunst-
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stoff-Halbzeugs Ubereinander an. Damit lassen sich be-
stimmte Bereiche der Wand gezielt verstarken, wenn
dies gewunscht oder erforderlich ist. Eine Verstarkung
kann beispielsweise dann zweckmaRig sein, wennin die-
sem Teilbereich der Wand Befestigungselemente ange-
ordnet werden sollen.

[0019] Auchist von Vorteil, wenn man im zweiten Ab-
schnitt zusatzlich zu den Randabschnitten mindestens
eine weitere Lage Kunststoff-Halbzeug verwendet. Der
zweite Abschnitt dient vielfach dazu, Wirkelemente, bei-
spielsweise Legenadeln oder dergleichen, festzuhalten.
Auch hier kann dann eine Verstarkung sinnvoll sein.
[0020] Vorzugsweise verwendet man im zweiten Ab-
schnitt Kunststoff-Halbzeuge mit unterschiedlichen Vor-
zugsrichtungen. Damit wird eine verbesserte Stabilitat
der Barre sowohl in L&ngs- als auch in Querrichtung er-
reicht.

[0021] Die Aufgabe wird bei einer Kunststoff-Wirk-
werkzeugbarre der eingangs genannten Art dadurch ge-
|16st, dald an der Innenseite der Wand ein Schlauch an-
geordnet ist.

[0022] Wie oben im Zusammenhang mit dem Verfah-
ren erlautert worden ist, kann der Schlauch beim Her-
stellen der Barre verwendet werden, um einen Druck im
Innenraum aufzubauen, der das Kunststoff-Halbzeug
von innen nach aul3en gegen die Pressenform drickt.
Dabei verklebt der Schlauch mit dem Kunststoff-Halb-
zeug, wenn das Kunststoff-Halbzeug aushartet. Der
Schlauch verbleibt dann zwar in der Barre. Dort tragt er
aber nicht nennenswert zu einer Massenerhdhung bei,
so daf er nicht weiter stort.

[0023] Vorzugsweise ist der Schlauch aus einem tem-
peraturbestandigen Kunststoff, insbesondere Polyethy-
lenterephthalat, gebildet. Der Schlauch hélt also die
Temperaturen aus, die beim Ausharten des Kunststoff-
Halbzeugs entstehen. Damit laf3t sich der Druck, der im
Innern des Schlauchs beim Herstellen der Barre erzeugt
wird, bis zu einem Zeitpunkt aufrecht erhalten, an dem
der Kunststoff ausgehartet ist.

[0024] Vorzugsweise weist der Schlauch eine Wand-
starke von maximal 0,5 mm, insbesondere maximal 0,05
mm auf. In einer bevorzugten Ausgestaltung weist der
Schlauch eine Wandstarke von 0,025 mm auf. Der
Schlauch selbst mul3 keine gréRere mechanische Fe-
stigkeit aufweisen. Er legt sich beim Erzeugen des
Drucks von innen an das Kunststoff-Halbzeug an, das
sich wiederum an der Pressenform abstiutzt. Dement-
sprechend besteht auch bei sehr diinnen Wandstarken
praktisch keine Gefahr, daR der Schlauch durch die
Druckerzeugung beschadigt wird.

[0025] Vorzugsweise sind zumindest in einem Teilbe-
reich der Wand mehrere Lagen eines Kunststoff-Halb-
zeugs Ubereinander angeordnet. Man kann in diesen
Teilbereichen die Wand gezielt verstarken, um dort bei-
spielsweise Befestigungselemente unterzubringen.
[0026] Auchistvon Vorteil, wenn im zweiten Abschnitt
zusétzlich zu den Randabschnitten mindestens eine wei-
tere Lage des Kunststoff-Halbzeugs angeordnet ist. Da-
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mit 1&Rt sich der zweite Abschnitt verstarken, so daR er
fur die Befestigung von Wirkelementen verwendet wer-
den kann.

[0027] Auch ist von Vorteil, wenn bei mehreren tber-
einander angeordneten Lagen des Kunststoff-Halb-
zeugs mindestens zwei Lagen unterschiedliche Vor-
zugsrichtungen aufweisen. Bei der Verwendung von UD-
Prepregs zum Erzeugen der Barre wird man also bei-
spielsweise ein Prepreg verwenden, dessen Vorzugs-
richtung in Langsrichtung der Barre orientiert ist, und ein
anderes, dessen Vorzugsrichtung quer zur Langsrich-
tung der Barre orientiert ist. Damit ergeben sich relativ
hohe Festigkeiten. Auch verschiedene andere Winkel-
stellungen kdnnen gelegt werden.

[0028] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
bevorzugten Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 die Halfte einer Pressenform mit eingelegtem
Kunststoff-Halbzeug und eingelegtem
Schlauch,

Fig. 2 die andere Halfte der Pressenform,

Fig. 3 die Pressenform im geschlossenen Zustand,

Fig. 4 eine Barre in schematischer Querschnittsan-
sicht,

Fig. 5 eine abgewandelte Ausfihrungsform einer
Pressenform mit eingelegtem Kunststoff-
Halbzeug,

Fig. 6 die Pressenform nach Fig. 5 beim Erzeugen
der Barre,

Fig. 7 die Barre im Querschnitt,

Fig. 8 eine andere Ausfuhrungsform einer Barre,

Fig. 9 die Barre nach Fig. 8 beim Erzeugen in der
Pressenform und

Fig. 10 eine schematische Darstellung mehrerer
Kunststoff-Halbzeug-Lagen.

[0029] Fig. 1 zeigt eine erste Hélfte 1 einer Pressen-

form 2 (Fig. 3) zum Herstellen einer Barre 3 (Fig. 4).
[0030] Die erste Halfte 1 weist einen Pressenhohlraum
4 auf, in dem ein Hilfselement 5 angeordnet ist. Das Hilf-
selement 5 bildet mit der ersten Halfte 1 der Pressenform
einen Spalt 6, der von dem Pressenhohlraum 4 zu einem
Entliftungskanal 7 fihrt.

[0031] Die Pressenform 2 weist auch eine zweite Half-
te 8 auf, die ebenfalls einen Pressenhohlraum 9 aufweist.
[0032] Bevor die zweite Hélfte 8 mit der ersten Halfte
1 verbunden wird, wird ein Kunststoff-Halbzeug 10 in
Form eines mehrschichtigen Prepregs, vorzugsweise
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UD-Prepregs, in den Hohlraum 4 eingelegt. Bei einem
UD-Prepreg werden die einzelnen Schichten zweckma-
Bigerweise in unterschiedliche Richtungen ausgerichtet,
so daR beispielsweise benachbarte Lagen einen Winkel
von 90° (andere Winkel sind mdglich) einschliel3en. Da-
bei kommt ein Randabschnitt 11 des Kunststoff-Halb-
zeugs 10 auf dem Hilfselement 5 zu liegen. Das Kunst-
stoff-Halbzeug 10 kleidet dann den Pressenhohlraum 4
aus, im vorliegenden Fall V-férmig. In die dadurch gebil-
dete Vertiefung wird ein Schlauch 12 eingelegt, der aus
Griinden der Ubersicht in Fig. 1 schon mit einer gewissen
Fillung dargestellt ist. Tatsachlich muf3 der Schlauch
aber noch nicht aufgeblasen sein. Alsdann wird, wie dies
aus Fig. 3 zu erkennen ist, der verbleibende Rest des
Kunststoff-Halbzeugs 10 Uber den Schlauch 12 gelegt,
so daf der zweite Randabschnitt 13 des Kunststoff-Halb-
zeugs 10 auf dem ersten Randabschnitt 11 zu liegen
kommt. Danach wird die Pressenform 2 geschlossen,
d.h. die zweite Halfte 8 der Pressenform wird auf die erste
Halfte 1 der Pressenform aufgesetzt und mit Hilfe von
Schraubbolzen 14, 15 geschlossen.

[0033] Im Bereich der beiden Randabschnitte 11, 13
ist der lichte Abstand zwischen den beiden Pressenhéalf-
ten 1, 8 etwas kleiner als das Doppelte der Dicke des
Kunststoff-Halbzeugs 10 im nicht verpreRten Zustand,
so dall man durch das SchlieRen der Pressenform 2 ei-
nen Druck aufdie beiden Randabschnitte 11, 13 ausiiben
kann. Die beiden Randabschnitte 11, 13 des Kunststoff-
Halbzeugs werden auf diese Weise miteinander ver-
prefit. Sie bilden damit einen zweiten Abschnitt b der
Barre (Fig. 4). An diesem zweiten Abschnitt kbnnen spéa-
ter Wirkwerkzeuge befestigt werden.

[0034] Wenn die Pressenform 2 geschlossen ist, wie
in Fig. 3 dargestellt, dann wird der Schlauch 12 unter
Druck gesetzt, indem ein Druckfluid unter Druck, bei-
spielsweise Druckluft, Wasser oder Ol, in den Schlauch
12 geleitet wird, und pref3t dann den verbleibenden Be-
reich des Kunststoff-Halbzeugs 10 von innen gegen die
Pressenform 2, so dafd ein erster Abschnitt a entsteht, in
dem eine Wand 17 einen Innenraum 18 umgibt (Fig. 4).
Ein Formkorper, der als Widerlager dient, ist hier nicht
erforderlich. Nach dem Aushéarten des Kunststoffs kann
der Druck aus dem Schlauch 12 abgelassen werden und
die Barre 3 hatdie in Fig. 4 dargestellte Querschnittsform.
[0035] Dabei kann man den Schlauch 12 ohne weite-
res im Innenraum 18 belassen. Der Schlauch 18 ist aus
einem Kunststoff gebildet, der die beim Aushérten des
Kunststoff-Halbzeugs 10 auftretenden Temperaturen
aushalt, ohne beschéadigt zu werden. Ein geeignetes Ma-
terial hierfur ist beispielsweise Polyethylenterephthalat.
Der Schlauch selbst bendtigt keine gréfRere mechani-
sche Stabilitdt. Dementsprechend reicht eine Wandstar-
ke von beispielsweise 0,025 mm aus. Beim Ausharten
des Kunststoff-Halbzeugs 10 kann der Schlauch 12 ohne
weiteres mit der Wand 17 verkleben. Er verbleibt dann
in der fertigen Barre 3. Er ist aus Griinden der Ubersicht
in Fig. 4 nicht eingezeichnet.

[0036] Selbstverstandlich ist es mdglich, den Innen-
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raum 18 mit einem leichten Kunststoff auszuschaumen,
wenn dies erforderlich sein sollte. In der Regel wird man
aber auch eine hohle Barre 3 verwenden kénnen.
[0037] Durch den Spalt 6 zwischen dem Hilfselement
5 und der ersten Halfte 1 der Pressenform kann Gas zum
Entliftungskanal 7 hin entweichen, wenn der Schlauch
12 unter Druck gesetzt wird. Dementsprechend kann
man an der unteren Kante der Barre 3 eine relativ spitze
Form erzeugen. An der rechten oberen Kante (bezogen
auf die Darstellung der Fig. 4) kann Gas und iberschis-
siges Harz durch den Spalt zwischen der ersten Halfte
1 und der zweiten Hélfte 8 der Pressenform 2 entwei-
chen, so daR auch hier keine Gefahr besteht, dal? sich
das Kunststoff-Halbzeug 10 nicht vollstandig an die In-
nenwand der Pressenform 4, 8 anlegen kann.

[0038] Die Fig. 5 bis 7 zeigen eine abgewandelte Aus-
gestaltung, bei der gleiche Teile mit gleichen Bezugszei-
chen versehen sind.

[0039] Aus Griinden der Einfachheit ist hier in der er-
sten Halfte der Pressenform 1 das Hilfselement 5 weg-
gelassen worden. Wahrend man bei der Ausgestaltung
nach den Fig. 1 bis 4 ein einzelnes Kunststoff-Halbzeug
10 in die Pressenform 2 einlegt, verwendet man bei der
Ausgestaltung nach den Fig. 5 bis 7 zwei getrennte
Kunststoff-Halbzeuge 10a, 10b, die unter Ausbildung ei-
ner Uberlappungszone 10c in die erste Halfte 1 der Pres-
senform 2 eingelegt werden. Wenn man dann den
Schlauch 12 unter Druck setzt, dann entsteht eine ver-
stéarkte Zone 17a der Wand 17, an der man beispielswei-
se Halteelemente fur die Barre befestigen kann.

[0040] Mankanneine derartige Verstarkungszone 17a
allerdings auch dadurch bilden, da? man, wie in Fig. 1
bis 3 dargestellt, ein einzelnes Kunststoff-Halbzeug 10
verwendet, das dann im Bereich der gewlinschten Ver-
starkungszone mit einem kleineren, nicht ndher darge-
stellten Kunststoff-Halbzeug verstérkt wird.

[0041] Wenn nun bei derartigen Barren Anderungen
der Wandstarke im ein oder anderen Bereich erforderlich
werden, dann kann man diese Anderung der Wandstéarke
einfach dadurch realisieren, da? man in den Innenraum,
also zwischen Kunststoff-Halbzeug 10 und Schlauch 12,
weiteres Kunststoff-Halbzeug einbringt, das dann beim
Druckbeaufschlagen des Schlauchs 12 mit dem Kunst-
stoff-Halbzeug 10 verpref3t wird. Die duRere Form der
Barre 3 andert sich nicht. Lediglich im Innern ergeben
sich dann unterschiedliche Verstarkungsarten.

[0042] Fig. 8 zeigt eine abgewandelte Form der Barre
3 mit einem Befestigungselement 19 in einem verstark-
ten Bereich 17a. Ferner ist der zweite Bereich b der Barre
3 verstarkt, um beispielsweise Wirknadeln besser daran
befestigen zu kénnen.

[0043] Fig. 9 zeigt, wie man Kunststoff-Halbzeuge fiir
das Einlegen in die Pressenform 2 vorbereitet und die
einzelnen Kunststoff-Halbzeuge 20a, 20b, 20c, 20d in
die Pressenform 2 einlegt. Die Kunststoff-Halbzeuge
20a-20d werden dann im ersten Bereich a mit Hilfe der
Druckbeaufschlagung des Schlauchs 12 gegen die In-
nenwand der Pressenform 2 gepref3t. Im zweiten Bereich
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b werden die Kunststoff-Halbzeuge 20a-20c durch ein
Zusammendriicken der beiden Halften 1, 8 miteinander
verpreft.

[0044] Das Kunststoff-Halbzeug 20a ist in Form einer
Q-férmigen Schleife um den Schlauch 12 herumgelegt,
sodaf seine Randabschnitte 11, 13 Ubereinander liegen.
Diese beiden Randabschnitte 11, 13 sind durch die bei-
den anderen Kunststoff-Halbzeuge 20b, 20c voneinan-
der getrennt. Dadurch entstehen vier Lagen, die durch
die Druckbeaufschlagung der beiden Héalften 1, 8 der
Pressenform 2 miteinander verpref3t werden.

[0045] Unterhalb der Unterseite des Kunststoff-Halb-
zeugs 20a ist das Kunststoff-Halbzeug 20d angeordnet,
das mit der unteren Wand 17b der Wand 17 durch die
Druckbeaufschlagung des Schlauchs 12 verpref3t wird.
[0046] Fig. 10 zeigt in schematischer Darstellung, wie
mehrere UD-Prepregs 21a-21e Ubereinander angeord-
netwerden. Dargestellt sind nur die Fasern der Prepregs
21a-21e. Eine bei den Prepregs vorhandene Kunststoff-
matrix ist hier nicht ersichtlich. Ein derartiger Stapel von
Prepregs ergibt eine hervorragende Stabilitatin praktisch
alle Richtungen, wenn er als Kunststoff-Halbzeug ver-
wendet wird. Jeder der in Fig. 10 dargestellten "Drahte"
besteht in Wirklichkeit aus vielen hundert oder vielen tau-
send Einzelfasern.

[0047] Anstelle der dargestellten rechtwinkligen Aus-
richtung der einzelnen Prepregs lassen sich auch andere
Winkelverhaltnisse realisieren.

[0048] Durch die Wahl von mehreren oder weniger
Ubereinander liegenden Prepreg-Lagen laRt sich die Dik-
ke der Barre, genauer gesagt die Dicke der Wandstérke,
verandern. So lassen sich auf einfache Weise verstarkte
Bereiche erzeugen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Kunststoff-Wirk-
werkzeugbarre, die einen ersten Abschnitt (a), in
dem eine Wand (17) einen Innenraum (18) umgibt,
und einen zweiten Abschnitt (b), in dem Randab-
schnitte (11, 13) der Wand (17) Ubereinander ange-
ordnet sind, aufweist, bei dem man ein flachiges
Kunststoff-Halbzeug (10; 10a, 10b; 20a-20d) in eine
Pressenform einlegt und zum Pressen des zweiten
Abschnitts (b) mit Druck beaufschlagt, dadurch ge-
kennzeichnet, dall man den Innenraum (18) beim
Pressen mit Innendruck beaufschlagt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 man als Kunststoff-Halbzeug ein Pre-
preg (21a-21e), insbesondere ein UD-Prepreg, ver-
wendet.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daR man einen Schlauch (12) mit
dem Kunststoff-Halbzeug (10; 10a, 10b; 20a-20d) in
die Pressenform (2) einlegt und das Kunststoff-Halb-
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zeug (10; 10a, 10b; 20a) um den Schlauch (12) her-
um fuhrt, wobei man den Schlauch (12) unter Druck
setzt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal? manden Schlauch (12) im Innenraum
(18) belant.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf man einen Schlauch (12) aus
einem temperaturbesténdigen Kunststoff, insbeson-
dere Polyethylenterephthalat, verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf3 man einen Schlauch
(12) mit einer Wandstérke von maximal 0,5 mm, ins-
besondere maximal 0,05 mm, verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daR man eine Pressen-
form (2) verwendet, in die ein Hilfselement (5) ein-
gelegtist, das zwischen einem Pressenhohlraum (4)
und einem Entliftungskanal (7) angeordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daB man zumindest in ei-
nem Teilbereich (17a) der Wand (17) mehrere Lagen
(10a, 10b; 20a, 20d) des Kunststoff-Halbzeugs uber-
einander anordnet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dal man im zweiten Ab-
schnitt (b) zusatzlich zu den Randabschnitten (11,
13) mindestens eine weitere Lage (20b, 20c) Kunst-
stoff-Halbzeug verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daf man im zweiten Ab-
schnitt (b) Kunststoff-Halbzeuge mit unterschiedli-
chen Vorzugsrichtungen verwendet.

Kunststoff-Wirkwerkzeugbarre mit einem ersten Ab-
schnitt (a), in dem eine Wand (17) einen Innenraum
(18) umgibt, und einem zweiten Abschnitt (b), in dem
sich die Wand (17) mit zwei Randabschnitten (11,
13) fortsetzt und in dem die Randabschnitte (11, 13)
Uibereinander angeordnet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dal? an der Innenseite der Wand (17) ein
Schlauch (12) angeordnet ist.

Barre nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dal der Schlauch (12) aus einem temperatur-
bestandigen Kunststoff, insbesondere Polyethylen-
terephthalat, gebildet ist.

Barre nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daR der Schlauch (12) eine Wandstarke
von maximal 0,5 mm, insbesondere maximal 0,05
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14.

15.

16.

10
mm, aufweist.

Barre nach einemder Anspriiche 11 bis 13,dadurch
gekennzeichnet, dall zumindest in einem Teilbe-
reich (17a) der Wand (17) mehrere Lagen eines
Kunststoff-Halbzeugs Ubereinander angeordnet
sind.

Barre nach einemder Anspriiche 11 bis 14,dadurch
gekennzeichnet, da im zweiten Abschnitt (b) zu-
satzlich zu den Randabschnitten (11, 13) minde-
stens eine weitere Lage (20b, 20c) des Kunststoff-
Halbzeugs angeordnet ist.

Barre nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daR bei mehreren tibereinander angeord-
neten Lagen des Kunststoff-Halbzeugs mindestens
zwei Lagen unterschiedliche Vorzugsrichtungen
aufweisen.
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