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@ Verfahren zur Herstellung einer Hohlnade! fiir Etikettenbefestiger od. dgl.
@ Verfahren zur Herstellung einer am hinteren Ende mit
einem im Durchmesser dickeren Montageschaft (3) verse-
hene Hohlnadel, die einen am hinteren Ende des Montage-

schaftes (3) stirnseitig offenen und vor der Nadelspitze (2} Fig.l % - I.J_I
bogenfoérmig radial auslaufenden, iiber die gesamte Lange 2 %

geschlitzten Fithrungskanat (10') aufweist. Solche Hohlna- IR mm
deln werden in Vorrichtungen zum Anbringen von Befesti- [ 5 23 L3 A

gern fir Kndpfe, Etiketten od. dgl. an Textilien oder &hnlichen @ﬁ— ', = 1,% —‘13 i
Tragerstoffen verwendet. Mit dem Verfahren soll eine wesent- P 1{) II W
liche Verbilligung und Vereinfachung der Herstellung solcher ! 1 3 g e
Hohinadeln erzielt werden, und zwar dadurch, daf3 der Fig 7 .

geschlitzte Fihrungskanal {10') mittels eines ein U-férmiges Fig. 3

Schnittprofil (8) aufweisenden Scheibenfrasers (7) zunéchst
in Form einer Langsnut (10} gefrast wird und dall danach die
Randkanten (12, 13, 14, 14’} der U-férmigen Langsnut mittels
eines Pragewerkzeuges (15) nach innen gepragt werden.
Damit beim Frisen der Langsnut (10) auch im dickeren Mon-
tageschaft (3) einpragbare Randkanten (14, 14') entstehen,
wird ein Stufenfraser (7) verwendet, derim Montageschaft (3)
eine Stufennut erzeugt, die auRerhalb des diinneren Nadel-
querschnittes (4) liegenden Radialbereiches breiter ist als in
dem innerhalb des Nadelquerschnittes (4} liegenden Radiai-
bereich.
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Bezeichnung. ,- Verfahren zZur Herstellung einer

[ : 3 * S

.

Hohlnadel fur Etikettenbefestiger od dgl

§

Die Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Herstellunv ‘

N w 9 . YRR

einer am hlnteren Ende mit einem im Durchmesser dlckeren

» --37 bR o

Montageschaft versehenen Hohlnadel aus Rundstahl die einen
am hinteren Ende des Montageschaftes stirnseitig offenen

und vor der Nadelspitze bogenformlg radial auslaufenden

- s

Fﬁhrungskanal fur zumlndest annahernd zyllndrlsche, mit

einem Faden versehene Querstifte von Befestlgern fur

*

Etlketten, Knopfen od dgl., welche an Textilien oder

ahnlichen Tragerstoffen zu befestlgen 51nd aufwelst wobei der

Fuhrungskanal mlt elnem Langsschlitz versehen ist dessen
Breite klelner 1st als d1e Breite des Fuhrungskanals.

. oe

-y

Derartlge Hohlnadeln, auf deren Herstellung Gegenstand
der vorllegenden Erfindung ist, werden verwendet in Vor-
rlchtungen zum Anbrlngen von Befestlgern fir Knopfe,
Etiketten od dgl. an Textlllen oder ahnllchen Trager-
stoffen. Die. dabei verwendeten Befestlger bestehen
aus Kunststoff und 51nd an einem gemelnsamen Strang ab-

trennbar angeordnet Sie bestehen Jewells aus einem'

Kopfteil und einem von diesem abstehenden, in der Mitte,
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oder im Endbereich von einem Querstift durchsetzten, faden-
férmigen Verbindungsstick, Die Hohlnadel dient dabel zum
Durchstofien des Trﬁéerstofies, an dem der'Beiestigér ange-
bracht werden soll und zum Durchrﬁhren déérQuérstiftes
durch den Trégerstoff,. Daiu ist die Vorrichtung mit einem
einen Zufilhrungskanal krguzenden vor- und zhfﬁckstoﬂenden
Kolben versehen, der vonrder hinteren Stirnseite her in

den Fiihrungskanal der Hohlnadel eingefiihrt werden kann

um jeweils den von der Seite her in den Fiihrungskenal der
Hohlnadel eingefﬁhrtén Querstift durch die ﬁdhlnadél zﬁ

schieben,

Bei der Herstellung solcher Hohlnadeln éus Rﬁndstahl wird
der Fiihrungskanal nach den bisher békanﬁteﬁ Verfahren

in der Weise erzeugt, dafl der mit dér Nadéispitze und dem
Montageéchaft vorgedrehte:Nadelrohling von der Stirnséite
des Montageschafﬁes herrmit einer kqnzéntrischeanohrung
versehen wird, die etwa bis zu der Sté}lé reicht, wo der
kegelformige Abschnitt der'Nadelspitze beginnt., Dazu ist

es erforderlich, zuvor eine Zentrierbohrhnglin der Stirn-
seite des Montageschaftes ﬁnzubringen. Danach wifd zundchst
das in der Nihe der Nadelspitze liegendefBohrungsende mittels
eines Scheibenirﬁsers, dessen Breitérgraﬂer ist als der
duBere Nadeldurchmesser und der mitrrédialemVVorschub so
weit in das Material der Nadel eingefﬁﬁrt wird, die Auslauf-

offnung der Bohrﬁng angefridst, sodaB in der Nadelaussenseite

-3 -
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eine kreisabschnittformige Ausnehmung entsteht und nach
diesem Vorgang ist mit einem anderen Fréser, der einen
kleineren Durchmesser und eine Dicke hat, welche dem
Bohrungsdurchmesser»entspricht, der~bogenf6rmige Bohrungs-
auslauf gefrdst, Mit einem weiteren Scheibenfrédser, dessen
Dicke kleiner ist 'als der Bohrungsdurchmesser wird dann

in einem weiteren. ATbeitsgang der Langsschlitz der Bohrung
erzeugt.:

Wenn man von dem -zusdtzlich erforderlichen Arbeitsgang des
Entgratens absieht, so sind allein fir die'Erzeugung des
Fuhrungskanals beim herkommlichen Verfahren fiint

Arbeitsgange erforderlich

Es ist auch bereits bekannt Hohlnadeln fiir derartlge Etiketten-
beIestigungsgerate aus einem 1ang110hen stuckflachlgen Material
mit seitlichen Abschnltten am vorderen Ende zur Blldung

der Spitze herzustellen, d1e zu elnem d1e Querstifte fiihrenden
Rohrchen derart gebogen s1nd, daBrdle Langskanten den Langs-
schlitz bilden, woﬁei das.Rﬁhfchehram rﬁckwe?tigen.Ende in

an hem fléchigen Materiai‘éiehehgebliebéné éeitliéhe vor-
springé, zum Befestlgen der Hohlnadel in elnem Gehause tiber-
geht Be1 derartlgen Hohlnadeln ist der h1ntere Montageschaft
durch ein angespltztes Kunststoffstuck gebildet. Diese aus
Blech zu einem Rohrchen gebogenen Hohlnadeln sindazwar sehr
billig herstellbar, haben aber den Nachteil, daB sie keine
ausreichende Stabilitdt insbesondere im Bereich ihrer Spitze
besitzen, sodeB‘ sie leicht verbogen werden konnen, oder daB

ihre Spitze bei harten Stoffen, die durchstochen werden sollen,
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abbricht oder schnell stumpf wird. (Siehe DE-AS 18 05 474)
Aus diesem Grunde werden fiir solche Etikettenbefestigungs- -
gerdte in der Praxis Hohlnédeln, die aus Rundstahl gearbeitet

sind, bevorzugt. (Siehe hierzu auch US-PS 2069 878)

Der Erfindung liegt die Aﬁfgabe zugrunde, einVVerf

fahren zur Herstellung von Hohlnadeln der eingangs genannten
Art aus Rundstahl anzugeben, das insbesondere eine einfachere
und mit weniger Arbeitsg&ngen'auskommende Erzeugung des axialen

Fiihrungskanals der Bohlnédel'ermﬁglicht.

Gelost wird diese Aufgabe erfindungsgeméﬁrdadurch, daB zur
Erzeugung des geschiitzten Fﬁhrungskanais mittels eines ein
U-f6érmiges Schnittprofil aufweisenden Scheibenfrisers eine

vom hinteren Schaftende bis etwa zu dem sich Zur Spitze ver-
jiingenden Nadelabschnitt eine U-tarmige Léngsnut eingefrist
wird, welche 1mrMontageschaItrin dem auBerhalbrdes diinneren
Nadelquerschnittesrliegenden Radialbereich breiter ist alé in
dem innerhalb des Nadelquerschnittes liegéndéﬁrnadialbereich
und beidseitig stufeﬁarfige Randfldchen aufﬁeist,rund dafl da-~
nach die Riédnder der U-fﬁrﬁigén Lﬁngsnutruhter'Freilassung eines
sich in Spitzenndhe befindliéhen radialen,fdie Bréite der Léngs-
nut aufweisenden AuslaBschlities mittels Eines Prdagewerkzeuges

nach innen gepridgt werden.

Durch dieses ~ Verfahren entfdllt nicht nur das Bohren,
das insbesondere bei kleinen Bohrerdurchﬁessern hdufig zu

einem Verlaufen des Bohrers bzw. zum Bruch des Bohrers fibrt,

-5 -
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sondern auch das Nachfridsen des Fiihrungskanalauslaufes

in der Nihe der Nadelspitze sowie das radiale Anfrisen der
Bohrung zur Erzielung einer Auslaufoffnung, und entfédllt

mit dém Bohren auch das Anbrihgen‘eiﬁér Zentrierbohrung

auf der Stirnseite des Montageschaftes. Dariiber hinaus wird
vermieden, daf ringfﬁrmige Rillen im Fﬁhrungskanal entstehen,
die beim Bohren unvermeidlich sind und unter Umsténden fiir
das Durchfiihren der Querstifte der zubefestigenden Etiketten-

halter sehr storend sein konnen.

Dabei ist es vorteilhaff, wennrdie Randkantenabschnitte der
U-formigen Lingsnuf im Bereich des Montageschaftes V-formig
hinterschnitten sind, weil sich dadurch das Einwdrtsprégen
der Randkanten leichter und vor allem gieichmﬁﬁiger bewerk-
stelligen 1&Bt. Wenn man vorsieht, daB die Randkantenab-
schnitte der U-~-formigen Léngshut im Montageschaftrsowohl

vor als auch nach dem Prﬁgevbrgang von der Nadelachse einen
grofleren radialen Abstand haben als die Randkantenabschnitte
der Langsnuf im Nadelbereich, erreicht man, daB der Fiihrungs-
kanal im Béreich des MOntageschaftés eine grifBere radiale
Ausdehnung hat als im Nadelbereichh Dies ist insbesondere
dann von Vorteil, wenn die einstiickig ah die Querstifte der
Etikettenbefestiger angespritzten Fdden in der Ndhe der Quer-
stifte etwas dickér sind als im groferen Abstand vom Querstift,
sodaB sich diese Befestiger leichter in dén Fiihrungskanal

der Hohlnadel einfithren bzw. duich diesen hindurchschieben

lassen.
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Weitere vorteilhafte Erfindungsmerkmale sind Gegenstand

der Ansprﬁche 4 und 5.

~Anhand der,Zeichnung,ﬁird nun im tolgenden'die,Erfindung

ndher erlHdutert. Es zeigt:

Fig.

Fig.

Fig,

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1 Einen Axialsch#itt,durch eine Hohinadel und teil-
weise elnen Prﬁgesteﬁpel -

2 Einen Schnitt II - II der Fig. 1 mit einem eben-
falls im Schnitt dargestellten Friserprofil |

3 Einen Schnitt entlahg def Schnittlinie: IT - II
der Fig. 1 nachrdem Prﬁgevbrgang mifrgesﬁhnittenem
Prédgestempelprofil |

4 Einen Lﬁngsschnitt,durch eine andere Ausfiithrungsform
einerVHohlnadel'mitVeinem anderen fréggstempel.

La DierNadelspitie der Fig.,ﬁ in Draufsicht

5 Einen Schnitt V - V in Fig. 4 | ,' |

6 Einen Schnitt V - V in Fig, 4 naéh deﬁ Einﬁartspragen
der Lﬁngsnutkantén 7 | 7

7 Die fertige Hohlnadel gem#f Fig.rizin Dfaufsicht

8 Einen Strang mit Etikéttenbefestigern in Seiten-
ansicht ' |

9 Eine Schnittansicht IX - IX aus Fig. 8

Die in Fig. 1 dargestellte Hohlnadel 1 besteht aus einem

i-stiickigen gedrehten Rundstahlteil, das am vorderen Ende

mit einer konisch zulaufendeh'Spitze 2ruhd am hinteren Ende

mit einem Montageschaft 3 versehen ist, dessen Durchmesser

-7 -
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etwa doppelt so groB ist wie der Durchmesser des diinneren
vorderen Nadelteils 4, Zwischen dem diinneren Nadelteil 4

und dem Montageschaft 3 besteht ein hohlkehlenartiger Uber-
gang 5. Zur Erzeugung eines axialen Fiihrungskanals 10' wird
zundchst mittels eines Scheibenfrisers 7, der ein U-formiges
Schnittprofil 8 mit beidseitig V-formig vorstehénden Schneid-
zdhnen 9 aufweist, von der hinteren Stirnseite des Montage-
schaftes 3 her eine Langsnut 107gefrést, die in der Nihe

der Spitze 2 in einem der Umfangskriimmung des Scheibenfridsers 7
entsprechenden Bogen 11 radial auslduft. Beim Frdsen der Léngs-
nut 10 taucht der Scheibenfridser 7 mit seinem U-formigen
Umfangsprofil 8 so tief in das Material der Hohlnadel 1 ein,
daB das Zentrum des Halbkreisprofiles 8 mit der Lingsachse 11
der Hohlnadel 1 zusammenfdllt. Dadurch erh#lt die Liangsnut 10
das aus Fig. 2 ersichtliche Querschnittprofil, und es ent-
stehen iiber die L#nge des dickeren'Montageschaftes drei beid-
seitig durch V-fﬁrmige Randflédchen 12' und 13' hinterschnittene
Randkanten 12 und 13, die ausserhalb des Durchmessers bzw,
ausserhalb der Randkanten 14 des dﬁnner¢n Nade1tei1$ 4 liegen.
Die seitlichen Schneidzdéhne 9 sind némlich in diesem Falle in
einem radialen Abstand vom Umfang des U-formigen Fréserprofils 8

angeordnet, der grofler ist als der Radiﬁs des diinneren Nadel-

teils 4,

Mittels eines Prigestempels 15 der anndhernd die Breite des
Schnittprefils der seitlichen Schneidzdhne 9 des Scheiben-

fréasers 7 aufwelst und der stufenfdrmig abgesetzte Prige-
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Ilaéhenabschnitte 16 und 17 besitzt, werden die Randkanten
12 und 13 bzw. 14 der Lingsnut 10 einwdrtsgeprdgt, sodal

die aus Fig. 3 ersichtliche Form eines Fiithrungskanals 10!
entsteht, die dadurch gekennzeichnet ist, dafl sie im Bereich
des Montageschaftes 3 die Form eines geschlitzten Langloches
und im Bereich des diinnen Nadelteiles annihernd die Form einer
axial geschlitzten Bohrung aufweist. Die axiale Erstreckung
des Pridgestempels 15 bzw., die axiale Erstreckung des Prége-
fldchenabschnittes 16 ist dabei so gewdhlt, daB die Rand-
kanten 14 des diinneren Nadelteils 4 nicht iiber ihre gesamte
Linge sondern von einer Stelle 18 an bis zum Ubergang 5 ein-
wirtsgepridgt werden, sodafl zwischen der Stelle 18 und dem
Auslaufende 19 der Langsnut 10 ein AuslaBischlitz 23 ver-
bleibt, durch welchen die vom Schaftende her durch den
Fiihrungskanal 10' geschobenen Querstifte 20 der in Fig. 8
dargestellten Etikettenbefestiger 21 aus der Hohlnadel bzw,
aus deren Fiihrungskanal 10' in einer Radialbewegung heraus-
gefiihrt werden konnen. In dem zwischen der Stelle 18 und dem
Auslaufende 19 liegenden Abschnitt bleibt also die mit dem
Scheibenfriaser 7 eingearbeitete Breite der Langsnut 10
bestehen, wdhrend in dem dahinter liegenden Bereich der
Hohlnadel 1 durch das Einwdrtsprdgen der Randkanten 12, 13
und 14 ein Fihrungskanal 10' mit einem Axialschlitz 22 ent-
steht, dessen Breite kleiner ist als die Breite des Fiihrungs-
kanals 10' selbst. Bei der Anwendung dieser Nadel gleitet
durch den Axialschlitz 22 jeweils der fadenformige Teil 21!

des zu befestigenden Etikettenbefestigers, wenn der zugehdrige

-9 -
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Querstift 20 durch den Fiihrungskanal 10' geschoben wird.

ZweckmiBig ist es dabei die Réndkanten 14 zumindest im Bereich
des Auslaufschlitzes 23 zu entgratén bzw; mittels eines
spanabhebenden Werkzeuges z. B. einer Feile zu brechen.

Damit beim Einwdrtsprdgen der Randkanten 12, 13 und 14 im
Bereich des Uberganges 5 kein radial-stufenférmiger Absatz
entsteht, ist der Ubergang 24 zwischen dem Prédgefldchenabschnitt
17 undrdem Prigefldchenabschnitt 16 des Prédgestempels 15 bogen-
formig bzw. schrig ausgebildet? Die ovale bzw. langlochartige
Querschnittsform des im Bereich des Montageschaftes 3 liegenden
Abschnittes des Fiihrungskanals 10' dient zur Erleichterung

é;s Einfiihrens der Querstifte 20 in den hinteren Abschnitt

des Fﬁhrungskanals 10' insbesondere dann, wenn, wie es in

‘der Praxis héufig vorkommt, der fédenfﬁrmige Teil 21' des
Etikettenbefeétigers 2i-an der Verbindungsstelle mit dem
Querétift 20 etwas dicker ist als im iibrigen Bereich.

Zum seitlichen Einfithren der Querstifte 20 in den Fiihrungs-
kanal 10' ist am hinteren Ende des Montageschaftes 3 der
Hohlnadel 1 eine Quernut 25 vorgesehen. Ausserdem kann zum
Abschneiden der Querstifte 20 von den Fadenabschnitten 21°',

die sie mit einem Strang 26 verbinden, durch eine stirnseitige
Ausfrisung 27 das hintere Ende des Fiihrungskanals 10' mit einer

Schneiﬁkante 28 versehen sein,

Bei der in den Fig. 4, 4a, 5 u~1 6 dargestellten Ausfiihrungs-
form wird vom gleichen Nadelrohling ausgegangen wie bei der

vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsform.

- 10 -
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Dabei ist jedoch zur Erzeugung der Lingsnut iorein Scheiben-~
friser 7' verwendet, der zwar dasselbe Schhittprofil wie

der Scheibenfrédser 7 aufweist; ﬁei dem jedocﬁ die seitlich
V-formig vorstehéndeﬁ Schneidz#éhne 9' einen Kleineren Ab-

stand vom Umfang des'U-fﬁrmigeh Schnittprofils 8' auf-

veist, der auf den Radiusrdes diinneren Nadelteils Lk abge-
stimmt ist. Die Randkanten 14?,7die mit diesem Friser 7'

erzeugt werden, laufen deshalb in einer Ebéne auch im Bereich
des Montageschaftes 3 durch. Zum Einwdrtsprédgen der Rand-
kanten 1i' der Lﬁngsnut~1b wifd deShalb'ein,Prﬁgesfempel 15!
vervwendet, der eine nichtabgesetzté duréhgehendrébehe Prage-
fldche 17' aufweist., Die mit dem Fraserr7‘rerzeugte Langsnut 10
erhdlt somit die aus Fig; 5 éiSichtlibhe Quefschnittsrorm mit
den im Bereich des Montageéchaites 3'7V;f3rmig hinterschnittenen
Randkanten,i&f. Nach dém;Einwarfspragénrder’Réndkanten 14! |
durch den Préigestempel 15' entsteht'eihrzumindesf anndhernd

- runder Fiihrungskanal 10/1é:derrﬁbér seine gesémte Lidnge die
gleiche Querschnittsform aufyeisf und einen LEngSschlitz 221
besitzt. o o

Ein weiterer Unterschiedrzﬁ'dér Aquﬁhrﬁngsfcrmrder Hohinadel i
besitzt die Hohlnadelrif eine ra&iale 5qgénf§rhige Ausfriasung 29,
die so angebracht ist, daB der:Lﬁngsschlitz 22’,ﬁnd somit

auch der Fiihrungskanal 10/1'an einer der Stélle 18 der Hohl-
nadel 1 entsprechenden Stelié'iS' endet und in eine radiale
AuslafBtffnung 23! miindet, die sich zwischen dér Stelle718"

und dem Auslaufende 19 der Lingsnut 10 erstreckt. Durch diese

- 11 -
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Ausfrisung 29 kann erreicht werden, daf die durch den Fiihrungs-
kanal gefiihrten Querstiffe 207der Etikettenbeiestigerretwas
leichter aus der Hohlnadel austreten konnen. Unbedingt er-
forderlich ist diese Ausfrdsung 29 jedoch nicht. Ohne sie ist
die Herstellung der Hohlnadel Jedenfalis infolge des Wegfalls
eines Arbeitsganges billiger herzustellen. Im iibrigen sind

die HerstellungskoSten der Hohlnadel 1i' gleich wie bei der
Hohlnadel 1, wenn man davon absieht, daB ein abgestufter

' Préigestempel 15 in seiner Herstellung etwasrteuerer ist,

als ein mit einer durchgehend ebenen Prégeflﬁche'17' ver-

sehener Priégestempel 15°'.

Jedenfalls lassen sich mit dem erfindungsgeméﬁén

Verfahren die Hohlnadeln 1 und 1' nicht nur wesentlich billiger,
sondern auch qualitativ besser herstellen als mit den bisher
angewandten Arbeitsverfahren, bei denen zur Erzeugung des
Fiihrungskanals zun#dchst eine zentrale Bohrung, danach der
Schlitz und schlieBlich die Austrittsﬁffnung in jeweils

gesonderten Arbeitsgidngen erzeugt werden muBten.
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1, Verfahren zur Herstellung einer am hinteren Ende mit
einem im Durchmesser dickeren Montageschaft versehenen
Hohlnadel aus Rundstahl, die einen am hinteren Ende des
Montageschaftes stirnseitig offenen und vor der Nadelspitze
bogentdrmig radial auslaufenden Fiihrungskanal fiir zumindest
anndhernd zylindrische, mit einem Faden versehene Querstifte
von Befestigern fiir Etikettén, Knopfen od, dgl., welche an
Textilien oder dhnlichen Trégerstoffen zu befestigen sind,
ausweist, wobel der Fiihrungskanal mit einem Léingsschlitz
versehen ist, dessen Breite kleiner ist als die Breite des
Fiihrungskanals, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Erzeugung
des geschlitzten Fithrungskanals (10!, 10/1) mittels eines
U-formigen Schnittprofils (8, 8') aufweisenden Scheibenfri-
sers (7, 7') eine vom hinteren Schaftende bis etwa zu dem
sich zur Spitze (2) verjiingenden Nadelabschnitt eine U-
formige LEngsnut (10) eingefrist wird, welche im Montage-
schaft (3) in dem auBerhalb des diinneren Querschnittes (4)
liegenden Radialbereich breiter ist als in dem innerhalb
des Nadelguerschnittes (4) liegenden Radialbereich und beid-
seitig stufenartige Randfléchen (12', 13') aufweist, und daB
danach die Randkanten (12, 13, 14, 14') der U-formigen Lings-
nut (10) unter Freilassung eines sich in Spitzennshe befind-
lichen radialen Auslafschlitzes (23, 23') der die Breite der
Lingsnut (10) aufweist, mittels eines Prigewerkzeuges (15, 15!)

nach innen geprédgt werden,
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Arbeitsverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Randkantenabschnitte (12, 13) def U-formigen
Lingsnut (10) im Bereich des Montageschaftes (3)

V-formig hinterschnitten sind.

Arbeitsverfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Randkantenabschnitte (12, 13) der
U-foéraigen Liangsnut (10) im Montageschaft (3) sowohl
vor als auch nach dem Prdgevorgang von der Nadelachse
einen groBeren radialen Abstand haben, als die Rand-

kantenabschnitte (14) der L#ngsnut (10) im Nadelbereich (4).

Arbeitsverfehren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daBl zur Erzeugung der U-fﬁrmigén Langsnut

ein scheibenartiger Stufenfriser (7, 7') verwendet wird,
der beidseitig mit in Bezug auf das U-Profil (85 8')
symmetrisch vorspringenden, auf einem kleinefen Radius

liegenden Schneidzdhnen(9, 91) versehen ist.

Arbeitsverfahfen nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn~
zeichnet, daB zum Einwdrtsprédgen der Randkanten (12, 13, 14)
der U-formigen Lingsnut (10) ein im Ubergangsbereich (5)

zwischen dem Nadeldurchmesser und dem Montageschaftdurch-~

' messer stufenformig abgesetzte Prigeflidchen (16, 17)

aufweisenden Prédgestempel (15) verwendet wird.
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