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@ Verfahren zur Herstellung von Ndhmaschinennadelin.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Néhmaschinennadeln aus einem zylindrischen Drahtab-
schnitt (A), und zwar durch Formpressen, bei welchem,
ausgehend von einem Drahtabschnitts-Durchmesser ent-
sprechend der Stirke des Nadelkolbens (1), der Drahtab-
schnitt iber mindestens die Ldnge des Nadelschaftes (6) und
des Ansatzes (5) etwa auf das Endquerschnittsmaf reduziert
wird, ferner im Bereich des Nadelschaftes (6) die Fadenrin-
nen (8) von den gekriimmten Mantelfldchen (M) des Drahtab-
schnitts her eingepreft werden. Die Querschnittsreduzie-
rung erfolgt dabei durch Pressen gegeniberliegender Draht-
materialquerschnitte zu seitlich vorstehenden Flach-Barten
(9). Letztere lassen zwischen sich die quer konvex gekrimm-
ten, im Enddurchmesser liegenden Mantelfldchen (M) ste-
hen. Das erzeugte Zwischenprodukt hat praktisch schon die
vollsténdige Endform. Es kénnen mehrere, insbesondere
zugleich zwei im Spitzenbereich zusammenhéngende Nadel-
rohlinge gleichzeitig formgepreBt werden. Die Flach-Bérte
(9) werden dann in einem nachfolgenden Schnitt ganz oder
Gberwiegend abgetrennt.
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Verfahren zur Herstellung von Nd@hmaschinennadeln

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von
Nahmaschinennadein aus einem zylindrischen Drahtabschnitt durch
Formpressen, bei welchem, ausgehend von einem Drahtabschnitts-
Durchmesser entsprechend der Stdrke des Nadelkolbens, der Draht-
abschnitt {iber mindestens die Lange des Nadelschaftes und des An-
satzes etwa auf das EndquerschnittsmaB reduziert wird, ferner im
Bereich des Nadelschaftes die Fadenrinnen von den gekrimmten Mantei-

flachen des Drahtabschnitts her eingepref3t werden.

Die Querschnittsreduzierung des Rohlings erfolgt»r bswp. in einer so-
genannten Umlaufpresse (DE-OS 19 52 152). Dieser Arbeitsgang ist
relativ aufwendig und verteuert ein Pré&zisionsteil wie eine Nahmaschi-
nennade! erheblich. Produktionsstérend wirkt sich die starke Ge-
rduschbildung aus zufolge der StoBelbeaufschlagung, welcher StéBel
das Material des Rohlings axial "ausknetet”. Dieses Kaltstrecken auf
eine erhebliche Lange wirkt sich oft nachteilig auf das Werkstoffgefige
aus. Sodann werden Nadelschaft und Ansatz durch Pressen oder
Walzen noch in einen flachrunden Querschnitt gebracht und von den

gekrimmten Mantelfachen her die Fadenrinnen eingeprefit.

Ein das Reduzierverfahren mittels Umiaufpresse ablésendes Verfahren
ist durch die CH-PS 302 627 vorgeschlagen worden. Dort wird der
Drahtabschnitt im Bereich des zu bildenden Nadelschaftes und Ansatzes
flachgepreBt. In diesem Verfahren soll nach dem Abplatten des Schaf-
tes bis etwa auf seine Querschnittsdicke plus Pressen der Nadelrinne
und dem gleichzeitig stattfindenden Lochen das Entfernen des Abplat-

tungsrestes Uber spanabhebende Werkzeuge bewirkt werden. Dies
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geschieht, ausgehend vom spitzenseitigen Rohlingsende her, in einem
sich Uber die ganze Schaftidange erstreckenden, zeitraubenden Fris-
hub. Das erscheint auch werkzeugaufwendig und nicht ohne weiteres
durchfihrbar, da sich der kleine Nadelkérper kaum in der erforder-
lichen Weise beherrschen und bspw. cohne Druckmarken zu hinter-

lassen, festspannen [3aBt.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein optimales Nadelfertigungsverfahren
anzugeben, welches insbesondere flr eine Doppelnadelproduktion

geeignet sein soll, bei einfacherem Werkzeug mit nur einem Bruchteil
des Hubweges desselben auskommt und so einen hohen Wirtschaftlich-

keitsgrad erreicht.

Gelbst ist diese Aufgabe durch die im Anspruch 1 angegebenen Verfah-

rensschritte.
Die Unteranspriiche sind MaBnahmen vorteilhafter Weiterbildungen.

Zufolge solcher Ausgestaltung ist ein fertigungsgilinstiges, duBerst
wirtschaftliches Maschinenhadel-Herstellungsver‘fahr‘en erzielt: Die
Querschnittsreduzierung bis hin zum partiellen Vor-Formpressen von
Nadelschaft und Ansatz erfolgt am vollen Materialquerschnitt unter
Verdrangung des Uberschiissigen Rohlingmateriales in gegeniberliegen-
de, seitlich vorstehende Flach-Barte. Mit einem extrem kurzen PreB-
hub a8t sich so die gesamte Roh-Form der Nadel erzeugen. Auch das
bei Rinnenbildung verdrangte Rohlingsmaterial wandert beim gleichzei-
tigen Pressen der Nadelrinnen auf kiirzestem Weg in Richtung der
Flach-B3rte. Die bis in die Ohrpartie durchgehende Rinnung bringt
eine vorteilhafte Zentrierung fir den das Nadelthr stanzenden Vor-
sprung des Werkzeuges. Das Abtrennen der Flach-Barte kann beim
Stanzen des Nadeibhrs, d. h. in der Stanzendphase, erfoigen. Unter
Nutzung ein und desselben PreBhubs ist es glinstig, beim Pressen der
Flach-Barte auch schon die Querschnittsprofilierung des Kolbens vor-
zunehmen. Die beiderseits der Rohlingsachse entstehenden Barte

kdnnen in glnstiger Weise als Leit- und Halteflache im Zusammenhang
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mit den einzelnen Verfahrensschritten genutzt werden. Der im Grunde
recht kleine Rohling a8t sich unter Nutzung dieser Ge'gebenheit gut
beherrschen. Es liegt ein im Grundri etwa schiffchenférmiger Grund-
kérper vor. Die Kehlung zwischen den beiden diametral gegentiberlie-
genden, konvexen Mantelfldchen und der anschlieBenden Bart-Breit-
flache bietet auch eine glinstige, selbstzentrierende Schneidenausrich-
tung. Der Schaftquerschnitt ist im Bereich der radialen FlieBrichtung
der Flach-Barte von dem formgebenden Ober-und Untermatrizenteil
nicht abgestitzt, so daf ein angepaBt freier Austritt des Matefial-
Uberschusses gegeben ist. So werden auch Spannungen im Werkstoff
vermieden. Die axiale Streckgenauigkeit liegt optimal vor. Eine vor-
teilhafte Weiterbildung mit dem Ziel einer hohen Wirtschaftlichkeit und
optimalen Materialausnutzung besteht darin, daB zwischen den mit
Abstand zueinander angeordneten und einander zugekehrten Spitzen
der Nadeln eines Doppel~Nadelrohlings ein von den Flach-Béarten ge-
bildeter Zwischenabschnitte verbleibt. Der also von den ohnehin
vorhandenen Flach-Barten gebildete Zwischenabschnitt schafft eine Art 7
Bricke zwischen den beiden Nadeln. Auch ist durch diese Briicke der
Spitzenbereich der beiden Nadeln stabilisiert. Zudem |dBt sich der .
Spitzenbereich sicher fassen, festlegen und beherrschen. Der Zwi-
schenabschnitt bringt genliigend Flache flir die Vorsehung einer PaB-
bohrung flr das Zusammenwirken mit einem am Werkzeug sitzenden
PaBstift. Eine besonders material- und werkzeugschonende Schrittfolge
ist gegeben, wenn nach dem Abtrennen der Flach-Barte bei Pressen
der Ohrpartie und dem Form-Vorpressen der Nadelspitze und Pressen
der Nadelschaftrinne erneut seitwarts vorstehende, im spitzenseitigen
Endbereich liegende bartartige Ans3tze vorgepreft werden; welche sich
an den Zwischenabschnitt anschlieBen, ferner eine Kehle geformt wird,
woraufhin der Rohling sein Nadeldhr erhéilt, wonach ein Einsenken von
dieser Seite her und anschlieBendes Umwenden des Rohlings im PreB3-
werkzeug erfolgt, um das Einsenken des Nadelbhrs auf der anderen
Seite zu bewirken, woran anschlieBend das Pressen und Beschneiden
der Spitze, ferner das Abtrennen der Ansitze mitsami dem Zwischen- -
abschnitt erfoigt. Auch flir das Umwenden des Rohlings ist der von

den Restabschnitten der Flach-Béarte gebildete Zwischenabschnitt
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nitzlich., Letzterer kann materialmdBig sogar noch flir die Spitzen-
bildung herangezogen werden. Herzstliick des neuen Nadelherstel-
lungsverfahrens ist ein Zwischenprodukt, welches zwei etwa im Nenn-
maB des Nadelschaftes liegende, einander spiegelbildlich gegeniliber-
liegende, konvexe Mantelflachen eines Kernquerschnittes besitzt, von
welchem seitlich vorstehende Flach-Barte ausgehen, deren Gesamt-Ma-
terialquerschnitt etwa der Differenz zwischen Kolbenquerschnitt und
Kernquerschnitt entspricht. Die in ihrer Gestalt schon endgiiltige
Vor-Formpressung der Nadelkdrper hait nicht nur Vorteile fiir das
prazise Abtrennen des Abfalls, sondern zugleich Vorteile hinsichtlich
einer aus der Profilierung gewonnenen Stabilisierung des Zwischen-

produkts.

Die Flach-Barte lassen sich in glnstiger Weise auch zur Erzielung
eines hohen Widerstandes gegeniiber am Nadelschaft wirkenden abbie-
genden Belastungskraften nutzen. Ails besonders bruchgefdhrdet gilt
der Ubergangsbereich zwischen Ansatz und Schaft. Diesbeziiglich wird
daher vorgeschiagen, daB im Ubergangsbereich zwischen Ansatz und
Nadelschaft zwei diametral einander gegeniberliegende Fliige!l vorge-
sehen sind, die beim Abtrennen der Flach-Bé&rte als Bartabschnitte
verbleiben. Weiter ist es dabei von Vorteil, wenn der Ricken der
Fligel konvex gewdlbt ist, die Ebene der Fllugel quer zur Nadelohr-
Durchsteckrichtung liegt und die Fliigel sich Uber die volle Lange des
Ansatzes und In etwa gleichem MaBe Uber die Anfangsiange des Nadel-
schaftes erstrecken. Die Fligel fallen durch den stets querschnitts-
kieineren Nadelschaft materiaimdBig ohnehin an. Die eine mdgliche
Bruchstelle bildende, wenn auch nur sehr stumpfwinklige Kerbzone
zwischen der kegelstumpfartigen Verjingung des Ansatzes und dem
Schaft ist durch die Fliigel hoch stabilisiert. Letztere wirken als
Versteifungsrippen. Durch ihre diametrale Anordnung liegen sie auch
weit genug von einer etwaigen, bei Haushalts-Ndhmaschinennadeln
vorgesehenen Kolben-Abflachung entfernt. Auch kdnnen sie in ausrei-
chender Materialdicke erzeugt werden. Die Flugel stehen bei paralleler
Ausrichtung zur erwdhnten Abflachung auch nicht im Wege, da sie

diese nicht Uberragen; das Markieren solcher Abflachungen {aBt sich
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daher stets behinderungsfrei durchfiihren. Die MaBBnahme, daB der
Ricken der von den Flach-Bart-Resten gebildeten Filigel konvex ge-
woibt ist, vermeidet Verletzungen bringende Vor‘spr‘ijnge bzw. Ver-
hakungen mit dem textilen Material. Zusé&tzlich zur Rickenwdlbung
konnen die FiligelauBenkanten und -innenecken quer-verrundet sein.
Unter Berlicksichtigung der Belastungsrichtung beim N3hen, ist es von
Vorteil, daB die Ebene der Flligel quer zur Nadelhr-Durchsteckrich-
tung liegt. Eine optimale Stabilitdt ergibt sich in einfacher Weise
dadurch, daB die Fliigel sich (ber die volle Lange des Ansatzes und in
etwa gleichem MafBe Uber die Anfangslange des Nadelschaftes er-

strecken.

Das Formpressen bietet aber auch noch besondere Méglichkeiten be-
zuglich der Kolbenausbildung und schlagt hierzu in fertigungsvorteil-
hafter Weise schlieBlich die Verfahrensschritte vor, daB, ausgehend
von einem Querschnittsdurchmesser, welcher kleiner ist als der End-
durchmesser des Kolbenabschnittes, die Abflachung angepref3t wird
unter VergroBerung des Querschnittsdurchmessers im verbleibenden
Rundqguerschnittsbereich, und daran anschliessend eine von der Ab-
flachung ausgehende Langsrinne in den Kolbenabschnitt eingepreft
wird derartiger GroBe, daB das bei diesem Formpressen verdrangte
Material den Rundungsquerschnitt des Kolbenabschnitts auf sein Nenn-
maB bringt. Hierdurch a8t sich ein paBgerechter KolbenumriB3 er-
zeugen, obwoh!l; bspw. zur Herstellung dinnschéaftigerer Nadeln von
verhdltnismaBig viel diinnerem Draht ausgegangen wird. Hinzu kommt
der Vorteil des Toleranzausgleichs. Es kann die Zuordnungsprazision
gehalten werden wie bei klassischen, jedoch aufwendiger erzeugten
Nadeln. Wie gefunden wurde, bringt die durch die Bildung der
Langsrinne eintretende Verringerung an tragender Fldache keineriei
Nachteile, da die Restflachen der Abflachung ihre maximale Breiten-
begrenzung behalten. Diese Restflachen tragen gleich gut. AuBerdem
liegt auch keine Schwichung des Nadelkdrpers vor. Die nun auch im
Kolben vorliegende U- bzw. V-Profilierung erweist sich vielmehr als
zusatzlicher Stabilisierungsfaktor. Hinzu kommt, daB die im Bereich

der Abflachung erzeugte Langsrinne nicht auf der gleichen Seite des
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Nadelkdrpers liegt wie die lange Fadenrinne; sie liegt vielmehr auch

dazu noch axial versetzt.

Weitere Vorteile und Einzelheiten des Gegenstandes der Erfindung sind

nachstehend anhand zeichnerisch veranschaulichter Ausfiihrungsbei-

spiele naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1
Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4
Fig. 5
Fig. 6
Fig. 7
Fig. 8
Fig. 9

den das Ausgangsmaterial bildenden Drahtabschnitt von der
Lange zweier Nadeln in Seitenansicht, und zwar in vergroBer-
tem MaBstab,

den Rohling nach dem Pressen,

den Rohling nach Abtrennen der Flach-Béarte undVStanzen des

Nadeldhrs,
den Schnitt gemaB Linie IV-IV in Fig. 3,

den Schnitt gemafl Linie V-V in Fig. 1, und zwar in gegen-

tiber Fig. 1 weiter vergrofBertem Maf3stab,

den Schnitt gemaf Linie V!-VI in Fig. 2, und zwar mit

Ober- und Untermatrize

einen Schnitt durch das Abtrennwerkzeug vor Duf‘chfﬁhrung

der Bart-Abtrennung und dem Stanzen des Nadeldhrs,

einen abgelangten Drahtabschnitt in Seitenansicht auch wieder
von solcher Ldnge, die es ermbglicht, gleichzeitig zwei Nadeln
herzustellen, und zwar unter Anwendung einer mehr aufge-

teilten Schrittfolge des Verfahrens,

den Rohling nach dem Flachpréssen des Kolbens als vorge-
zogene WahimaRnahme,
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den Rohling nach dem Formpressen des Ansatzes und Nadel-

schafts der Doppelnadel,
denselben nach dem Beschneiden unter Belassen eines Flach-
Bart~Restabschnitts als Zwischenabschnitt zwischen den ge-

geneinanderweisenden spitzenseitigen Enden der Doppelnadel,

den Rohling nach dem Formpressen der langen Rinne samt

Ohrpartie und dem Vorpressen der Nadelspitze,

die Unteransicht hierzu unter Verdeutlichung der dabei mit-

erzeugten Hohlkehle,

den Rohling in Darstellung wie Fig. 12, jedoch nach dem
Lochen,

den Rohling nach dem Einsenken (Verrunden des Loches) von

der einen Seite her,

den Rohling nach dem Umwenden und Einsenken von der an-

deren Seite her,
den Rohling nach dem Beschneiden der Spitzen,

denselben nach dem Pressen der Spitzen und Trennen der

beiden Nadeln voneinander,

den Schnitt gemdB Linie XIX-XIX in Fig. 8, und zwar in

gegeniber Fig. 8 weiter vergroBertem MaBstab,
den Schnitt gem&B Linie XX-XX in Fig. 9,

den Schn?tt gemd@B Linie XX!-XXI in Fig. 10,
den Schnitt gem&B Linie XXII-XXI1 in Fig. 11,
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Fig. 23 den Schnitt gemdB Linie XXII1-XXI1l in Fig. 12,
Fig. 24 den Schnitt gemaB Linie XXIV-XXIV in Fig. 12,

Fig. 25 die N3dhmaschinennadel nach Abtrennen der Flach-Barte bis

auf fliigelbildende Bartabschnitte im Bereich des Ansatzes,
Fig. 26 diese Nadel in Seitenansicht,

Fig. 27 den Schnitt gemaB Linie XXVI{-XXVII in Fig. 25 in weiter

vergréfertem MaBstab,

Fig. 28 die Nahmaschinennade! mit Kolbenrinnung in Seitenansicht,

und zwar vergroéBert,

Fig. 29 eine um 90° verdrehte Seitenansicht dieser Nihmaschinen-

nadel,

Fig. 30 einen Querschnitt durch den das Ausgangsmaterial bildenden

Draht weiter vergrofBert,

Fig. 31 einen Querschnitt durch den Kolbenabschnitt der Nahma-

schinennadel, und zwar in einer Zwischenphase und

Fig. 32 einen entsprechenden Schnitt nach Einpressen der Langsrinne

in den Kolbenabschnitt der NZhmaschinennadel.

Der Rohling zur N3ahmaschinennadel-Herstellung wird von einem abge-
langten Drahtabschnitt A gebildet. Dieser weist kreisrunden Quer-
schnitt auf. Sein Durchmesser entspricht etwa dem des zylindrischen
Nadelkolbens 1. Beide Enden des Drahtabschnittes sind bei 1' gefast.
Die Gesamtldange dieses Drahtabschnittes A entspricht dem Material-
bedarf fiir die gleichzeitige Herstellung zweier Nahmaschinennadeln.
Dieser Drahtabschnitt A wird in ein Presswerkzeug gegeben, dessen

Obermatrize mit 2 und dessen Untermatrize mit 3 bezeichnet ist. Das
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Werkzeug ist so ausgeriistet, daB, aufler dem Lochen der Ohrpartie 0,
mit einem PreBhub durch Quefschnittsreduzierung die endglltige
Nadelform erzeugt wird. Der Rohling weist danach im Bereich seines
Kolbens 1 die {ibliche Abflachung 4 auf sowie den daran anschlieBenden
kegelstumpfférmigen Ansatz 5. Letzterer geht in den Nadelschaft 6
liber, der in eine Nadelspitze 7 auslduft. Kolbenseitig der Ohrpartie

ist die ibliche Hohikehle 6' ebenso mitberlicksichtigt.

Der Nadelschaft 6 nimmt die Form eines V-Profiles an zufolge des
gleichzeitigen Einpressens einer vom Ansatz 5 bis in den Spitzenbe-

reich reichenden Nadelrinne 8.

Das aufgrund der Querschnittsreduzierung und Rinnenbildung ver-
dréngte Rohlingsmaterial tritt durch einen zwischen Ober- und Unter-
matrize 2, 3 belassenen beiderseitigen Werkzeugspalt Sp aus. Die sich
bildenden Flach-Béarte sind mit 9 bezeichnet. Deren Breite richtet sich
nach dem Verdrangungsvolumen. Im Bereich des Ansatzes 5 wird

weniger Material verdrangt als im Spitzenbereich.

Die Flach-Barte 9 bringen eine fiir den nachsten Verfahrensschritt
vorteilhafte flachstreifenartige Breiten-VergréBerung des Rohlings; er
ist um das Vielfache flachenvergroBert und 1aBt sich aus diesem
Grunde besser greifen und in die nachste Werkzeugstation einbringen
und dort lagegerecht zentrieren. In dieser Werkzeugstation erfolgt
dann das Stanzen des Nadeléhrs 10. Bei dem Stanzen wird der RoHling
an seinen Flach-Barten 9 zwischen den Backen einer Abtrennvorrich-
tung V festgehalten. Der Nadelschaft 6 selbst liegt in einem Unter-
stempel 11 mit Lochfenster 12. Der zugehdrige Oberstempel 13 besitzt
einen Stanzvorsprung 14. Der Stanzvorsprung 14 lauft von oben her
in die zentrierend wirkende, im Querschnitt V-férmige sowie in ihrem
V-Scheitel gerundete Rinne 8 ein. Unmittelbar nach dem Stanzen des .
Nadeldhrs 10 werden die beiden Flach-Barte 9 zugleich abgetrennt, im
vorliegenden Falle abgeschert, indem sich die vom Oberstempel dann
mitgeschleppten Backen der Abtrenn-Vorrichtung V relativ zum stehen-

bleibenden Unterstempel 11 nach unten bewegen. Die entsprechende
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10

Zeitverzogerung wird durch Einschaltung eines Freiganges x zwischen
Oberstempel 13 und der oberen Backe der Abtrennvorrichtung er-
reicht. Erst wenn die beiden seitlich deé Stanzvorsprunges liegenden,
hhenversetzt dazu angeordneten Schultern 15 auf die korrespondie-
renden Schultern 16 der oberen Backe der Abtrennvorrichtung treten,
werden die als Schere wirkenden Backen im Sinne eines Abtrennens

der Flach-Barte 9 verlagert.

Der Oberstempel 13 kann durch Federn in Hochlage gehalten sein. Die

Federn sind nicht ndher dargestellt.

in der Abtrennvorrichtung V kann auch bereits das Verrunden der

Ohrkanten erfolgen.

Nach dem Verrunden der Ohrkanten erhilt die Spitze 7 ihre endgiiltige
Form, und zwar entweder als gerundete oder als spitz zulaufende Spit-
ze. Nach dem Fertigspitzen schlieBen die Ublichen Behandlungsphasen
an, wie Warmebehandlung, Polieren, Galvanisieren und schlieB3lich die

Endkontrolle.

Beim nun foigenden Verfahrens- bzw. Ausfihrungsbeispiel wird die
Bildung gleich zweier Ndhmaschinennadeln in eine gréBere Schrittfolge
unterteilt. Die Kolben 1 werden in einer ersten Station eines takt-
gesteuerten Folgewerkzeuges an den freien Enden des Drahtab-
schnitts A belassen bzw. ausgebildet. Im Fall der Erzeugung eines
Flachkolbens wird der kolbenbildende Endbereich entsprechend mit
einer Abflachung 4 versehen (Fig. 9). Einhergehend hiermit 1dBt sich
im Wege des Prégens bereits eine Kennzeichnung oder Herkunftsangabe

anbringen.

Von der ersten Station, in der die Abflachung 4 erzeugt wird, gelangt
der Rohling in die zweite Station (Fig. 10). Hier nun erfolgt wieder

das Formpressen dahingehend, daf3 das verdrangte Material im Bereich
des Ansatzes 5 und des zu bildenden Nadelschaftes 6 in die Fuge zwi-

schen Ober- und Untermatrize des Werkzeugs (hier nicht dargestellt)
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11

ausweicht. Durch Pressen entstehen durch die stattfindende Quer-

schnittsreduzierung an den beiden gegeniiberliegenden Drahtmaterial-
qguerschnitten die seitlich vorstehenden Flach-B&rte 8, die vom dabei
gebildeten kreisférmigen Nadelschaft- und Ansatz-Querschnitt frei als
Fligel abstehen. Es wird auf die Schnittdarstellung in Fig. 21 ver-

wiesen.

Der Ansatz 5 besitzt Kegelstumpfform. Die breitere Basis ist dem
Kolben 1 zugewandt. Die Darstellung in Fig. 10 1dBt, was Ansatz 5
und Schaft 6 betrifft, schon die endgliltige Kontur wie ein Relief der
zu bildenden Nadein erkennen. Die diametral wurzelnden Flach-Barte 9
lassen zwischen sich die quer konvex gekrimmten Mantelflachen M von
Ansatz 5 und Schaft 6 stehen.

In der dritten Station (Fig. 11) erfoigt nun das Beschneiden des Roh-
lings. Der Schaft 6 erhalt die Querschnittsform gemdfB Fig. 22. Die
flachen, vertikalen Trenn-Schnittflachen werden beim Rinnenpressen in
einen Rundungsverlauf gedrickt, wenn dies formmaRBig vorgesehen

ist (Freirdume im Gesenk). Das Beschneiden erfolgt dergestalt, daB die
Flach-Barte 8 auf einem Langenabschnitt, der etwa dem der Endldnge
des Nadelschaftes 6 entspricht, bis auf einen jenseits der zu bildenden
Nadelspitzen 7 stehenden Zwischenabschnitt 9' entfernt bzw. abge-
trennt werden. Hierdurch bleiben als Materialrest zwei diametral ein-
ander gegeniiberliegende Flligel F stehen, die sich, wie die zuvor
gebildeten B&rte 9 raumparallel zur Abflachung 4 erstrecken. Der
stehengebliebene Zwischenabschnitt 9' hat die Form eines mit der
langeren Seite quer zur Rohlingsachse ausgerichteten, rechteckigen
Pldttchens. Dessen Randkanten 9'' k&nnen zur Anschlagbegrenzung
genutzt werden.

In der anschlieBenden Station vier (Fig. 12) erfolgt das Formpressen
der langen, vom Ansatz 5 bis in den Spitzenbereich reichenden Nadel-
rinne 8, der Ohrpartie O und das Vorpressen der zu bildenden Spitze
7. Der Schaft 6 der Ndhmaschinennadel nimmt dabei die in Fig. 23
dargestelite abgestumpft V-férmige Querschnittsgestalt an. Aber auch
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andere Querschnittsformen sind erreichbar, rund, gquadratisch,
polygon etc. Die Nadelrinne 8 liegt symmetrisch. Die V-Spitze ist,
wie die V-Schenkelenden, konvex gerundet. Der Rinnengrund dage-
gen weist eine konkave Ausrundung auf, die im wesentlichen dem
Fadenquerschnitt entspricht. Beim Pressen der Ohrpartie O und dem
Form-Vorpressen der Nadelspitze wird wiederum Material verdriangt.
Dabei kommt es sowoh!l im Bereich der Shrseitigen Nadelrinne 8 als
auch im spitzenseitigen Endbereich beidseitig zu seitwdrts vorstehenden
fligelartigen Ansdtzen 9''', die zusammen etwa den GrundriB eines
Schallkdérpers von bekannten Saiteninstrumenten aufweisen, wobei der
groflere Bauchabschnitt dem stehengebliebenen Zwischenabschnitt 9!

direkt benachbart ist, d. h. unmittelbar an diesen anschlief3t.

Der spitzenbildende Anteil des Formpressens besteht hier darin, den
Spitzenbereich, ausgehend vom allgemeinen Schaftdurchmesser, schnei-
denfdormig abzuplatten. So entsteht eine dachférmige, beidseitig auf
das Niveau des dabei selbst auch weiter abgeplatteten, stehengeblie-
benen Zwischenabschnitts 9' abfaliende, keilformbildende Schragung
Sch. Bei diesem PreBvorgang verschwindet dort also der kreisférmige
Nadelschaftabschnitt 6''. Das Zwischenstilick 9' verbreitert sich da-
durch noch etwas. Das nun vdllig abgeplattete Zwischenstliick 9' kann
als Zentrierhilfe oder zusatzliche Ausrichthiife zu den Randkanten 9"
ein PaBloch L aufweisen (Fig. 12, strichpunktierter Kreis), welches mit

einem Pafistift des Werkzeuges zusammenwirkt.

Wie am umgewendeten Rohling in Fig. 13 erkennbar, ist im Bereich der
Ohrpartie O auch bereits die sogenannte Hohlkehle 6' mitgepreBt wor-
den, weiche sich auf der der Nadelrinne 8 gegeniiberliegenden Seite
des Nadelschaftes 6 erstreckt. Dazu gehért auch die gleichzeitige
Ausbildung der kurzen Rinne 17. Das Ohr selbst ist noch nicht
gelocht. Es ist nur vorgeprdgt und zum erleichterten Verstandnis in
den Fig. 12 und 13 schon als Nadeldhr mit 10 gekennzeichnet. Die
Tiefe der Vorpragungen ist in Fig. 24 durch den Prigegrund in diesem

Stadium wiedergebende Linien 10' und 10" kenntlich gemacht.
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Das Lochen des C')Hr‘s 10 geschieht erst in der flinften Station des
Werkzeuges (Fig. 14). Hier wird der Shrbildende Bereich vollends
durchstochen. Dies kann duBlerst exakt vor sich gehen, da der ge-
samte Spitzenbereich durch den verbliebenen Zwischenabschnitt 9' der
Flach-Barte 9 und auch durch die zusédtzlichen Ansdtze 9''' gut posi-
tionier- und festhaltbar ist. Hinzu kommt, daB die quer zur Lo-
chungsrichtung an den Seitenflanken des Nadelschaftes stehenden
Ans3dtze 9'" braktisch eine Art seitlicher Stabilisierungsrippe bilden,
die einer ungewollten Formveridnderung im Bereich der Ohrpartie wirk-
sam entgegenstehen.

In der nachsten Station, der sechsten, erfolgt das Einsenken des Ohrs
von der einen Nadelseite her (Fig. 15). |n der siebten Station

(Fig. 16) geschieht das Einsenken von der anderen Seite her. Unter
Einsenken ist das sogenannte Verrunden der einen scharfen Grat

aufweisenden Kanten R des Ohrloches zu verstehen.

Der Rohling kommt danach in die achte Station. Diese Stafion

(Fig. 17) ist dem Beschneiden der Spitze 7 vorbehalten. Die Spitze

ist in der Ebene der V-Achse ja bereits beidseitig abgeflacht. In dem
nun in Fig. 17 erfolgenden Beschneiden wird eine ebenso dachfﬁr‘mige
bzw. keilformbildende Abflachung senkrecht dazu liegend geschnitten.
Die Schnittlinien sind mit 7' bezeichnet. Es ist eine Art Pyramiden-

spitze mit quadratischem GrundriB bzw. Querschnitt erzielt. Das in

Fig. 17 dargestellte Abfalistiick, bestehend aus dem Zwischenstiick 9'
und gegebenenfalls den Ansdtzen 9''", ist in strichpunktierten Linien

wiedergegeben.

In der anschlieBenden neunten Station (Fig. 18) wird das endglltige
individuelle Formpressen der Spitze bewirkt. Der bis dahin vom
Zwischenabschnitt 9' rdumlich in Anspruch genommene Bereich steht
fir das weitere Ausspitzen der Spitze zur Verfiigung. Die Abfall-
Kontur des genannten Zwischenabschnitts 9' ist hier in strichpunk-

tierten Linien nochmals angedeutet.
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Der erzeugte Rohling -unter Bericksichtigung des Doppelnadel-Ferti-
gungsverfahrens in der geschilderten Art handelt es sich um zwei Roh-
linge~ wird der weiteren Behandlung zugefiihrt, wie bspw. Wirme-

behandlung, Gleitschieifen, Vernickeln, Suchen- und Richten.

Die Belassung eines im Bereich der Nadelspitze 7 durchgehend stehen-
bleibenden Restabschnitts der Flach-Barte 9 erweist sich im Zusammen- -
wirken mit den im Verfahren noch hinzukommenden Ansdtzen 9''' als
vorteilhafte Stabilisierung des im Grunde genommen schwachsten Ab-
schnitts des Nadelkérpers. Durch fassendes Einklemmen dieser abge-
platteten Partie wdhrend des Lochens, wie schon gesagt, ist eine
duBerst prazise Fertigung moéglich. Diese auch als Orientierungs- und
wendehilfe dienende abgeplattete Partie dariiber hinaus noch als Ma-
terialbriicke im Bereich der gegeneinander gerichteten Spitzen einer
Doppelnadel zu nutzen, bringt beste Fertigungsvorausrsetzungen in

Automaten selbst bei hohem Nadeldurchsatz.

Das in den Fig. 2, 6 bzw. 10, 21 wiedergegebene Zwischenprodukt
besitzt zwei etwa im NennmaB des Nadeischaftes 6 liegende, spiegel-
bildlich einander gegeniiberliegend Mantelflachen M eines Kernquer-
schnitts K (etwa Schaft bzw. Ansatzquerschnitt), von dem die seitlich
vorstehenden Flach-Barte 9 ausgehen. Deren Gesamt-Materialquer-
schnitt B 1 und B 2 entspricht der Differenz zwischen Kolbenquer-
schnitt Q (Fig. 19) und dem Kernguerschnitt K.

Die querseitige Verdrangung der Werkstoffe |8Bt sich so weit fr‘eiben,
daB durch einen PreBhub schon praktisch 90 % der Nadeloberflache
-verteilt auf Ober- und Unterseite des Rohlings- als fertige Enform
vorliegen.

Die erlauterte Flach-Bart-Bildung durch Formpressen bietet aber noch
weitere vorteilhafte Moéglichkeiten. Unter Hinweis auf die Fig. 25-27
sind im Ubergangsbereich zwischen Ansatz 5 und Nadelschaft 6 zwei
diametral einander gegeniberliegende, sich in Langsrichtung des

Nadelrohlings erstreckende 'Filigel F' belassen. Beim Abtrennen der
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Flach-Barte 9 wird dazu so vorgegangen, daf die Fllgel F' als Bart-
abschnitte stehenbleiben. Die Ebene E-E der Fligel F' liegt parallel
zur Abflachung 4 des Kolbens 1 und quer zur Durchsteckrichtung des
Nadeléhrs 10.

Die Fitdgel F' sind so freigeschnitten, daB sie sich unter Bildung einer
stabilisierenden Rippe tiber die volle Lange y des Ansatzes 5 und in
etwa gleichem MaBe Uber die Anfangsldnge z des Nadelschaftes 6 er-
strecken. Die Lange z entspricht etwa dem doppelten Schaftdurch-

messer.

Der Ricken 18 der Fliige! F' ist konvex gewbdlbt, und zwar derart, dafB3
die grofB3ite Rippenbreite im Bereich der Winkelkehle K zwischen Nadel-
schaft 6 und Ansatz 5 vorliegt. Die Wélbung ist gleichmaBig; die
Rickenenden gehen in stumpfem Winkel in den Schaft 6 bzw. den
Kolben 1 dber. Irgendwelche Verhakungszonen sind dadurch vermie-
den. Die Flachenbreite bzw. -groBle beider Flligel F' zusammen ent-
spricht etwa dem FlachenmaB der Abflachung 4. Die Dicke der Fliigel
entspricht etwa dem halben Nadelschaftdurchmesser, mindestens jedoch

einem Drittel dieses Durchmessers.

Das Formpressen, sei es bei Doppelnadelhersteliung oder Einzelnadel-
herstellung, 8Bt sich auch fir eine spezielle Kolbengestaltung vorteil-
haft nutzen. Es wird auf die Fig. 28-32 verwiesen. Die Bezugsziffern

sind, ohne textliche Wiederholungen, sinngemafl angewandt.

Als Ausgangsmaterial dient wiederum ein Drahtabschnitt kreisrunden
Querschnitts, wie er in Fig. 30 in erheblicher VergréBerung wieder-
gegeben ist. Dessen Querschnittsdurchmesser d ist kileiner als der

Enddurchmesser D des Kolbenabschnitts am Fertigprodukt.

Der oben beschriebene Rohling erh&lt zunidchst im Bereich des Kolben-
abschnitts die Abflachung 4. Diese wird durch Formpressen erzeugt.
Hierbei vergrdBert sich, zufolge Verlagerung der kreisabschnittfér-

migen Materialmasse 1'"' in die kolbenbildende Materialhauptmasse 1"
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der Kolbendurchmesser. Es wird auf Fig. 31 verwiesen. Der ver-
grdBerte Durchmesser des Kolbenabschnitts in dieser Zwischenphase ist
durch d' kenntlich gemacht. Der gegeniiber der Abflachung 4 verblei-
bende Umfangsbereich behdlt seine wenn auch vergrr'ESBer'te kreisrunde
Querschnittsform bei. Das Werkzeug dieser Zwischenstation ist ent-
sprechend konturiert. Auch liegt die Fuge von Ober- und Unter-

matrize so, daB kein Einklemmen des Nadelkorpers stattfindet.

AnschlieBend nun wird eine von der Abflachung 4 ausgehende L3angs-
rinne 19 in den Kolbenabschnitt eingepreBt. Diese Langsrinne reicht
bis in den Ansatz 5 hinein, Ubergreift aber nicht die ebenfalls im
Ansatz 5 ansetzende Fadenrinne 8. Letztere liegt auf der der Ab-

flachung 4 gegeniberliegenden Seite der NZhmaschinennadel.

Die nun durch die Langsrinne 19 weiter verdrangte Materialmasse géht
in der Hauptmasse 1'' auf und bewirkt bei diesem Formpressen eine
weitere VergroBerung des Kolbendurchmessers, und zwar bis das
gewiinschte NennmaB erreicht ist. Dieses entspricht dem Querschnitts-

durchmesser D des Kolbens 1 der fertigen N&hmaschinennadel.

Die Langsrinne 19 liegt symmetrisch und fihrt zu einer Art U- bzw.
V-Profilierung des Kolbens 1. Als tragende Restflachen verbleiben die
Stirnflachen 4' und 4' der U- bzw. V-Schenkel der in der Zwischen-
phase noch vollflachigen Abflachung 4. Die in der Zwischenphase
erzeugte Abflachungsbreite B bleibt, wie sich aus Fig. 32 ergibt,
erhalten. Der Langsrinnengrund 20 ist quergerundet. Der Ubergang
zu den Stirnfiachen 4' und 4'' der U- bzw. V-Schenkel erfolgt eben-

falls Uber Rundungen 21, die jedoch konvex sind.

Die Abflachungskante 22 geht in den Rundquerschnittsbef"eich bzw. zy-

lindrischen Kolbenmantel 23 {iber.

Die beiden parallelen Orientierungslinien 24 verdeutlichen optisch

besonders augenfdilig den Verformungsablauf.
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Die Rinnenwande 25 divergieren nach oben hin, wodurch sich der die
Langsrinne 19 formende Werkzeugvorsprung klemmungsfrei ausheben

{dBt. Rinnenform und Rinnentiefe kénnen unter Bericksichtigung des
Durchmessers des Ausgangsmateriales und dem gewilinschten Nennmaf

variieren.
Alle in der Beschreibung erwdhnten und in der Zeichnung dargestell-

ten neuen Merkmale sind erfindungswesentlich, auch soweit sie in den

Ansprichen nicht ausdricklich beansprucht sind.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von Ndhmaschinennadeln aus einem zylin-
drischen Drahtabschnitt durch Formpressen, bei welchem, ausgehend
von einem Drahtabschnitts-Durchmesser entsprechend der Starke des
Nadelkolbens, der Drahtabschnitt Uber mindestens die Lénge des
Nadelschaftes und des Ansatzes etwa auf das EndquerschnittsmaB
reduziert wird, ferner im Bereich des Nadelschaftes die Fadenrinnen
von den gekrimmten Mantelfidchen des Drahtabschnitts her eingepref3t
werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Querschnittsreduzierung
durch Pressen gegenliberliegender Drahtmaterialquerschnitte zu seitlich
vorstehenden Flach-Bi3rten (9) erfolgt, die zwischen sich die quer
konvex gekriimmten, im Enddurchmesser liegenden Mantelflachen (M)
stehen lassen und welche Flach-Birte (9) in einem nachfolgenden

Schnitt abgetrennt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das
Pressen der Nadelrinnen (8, 17) zusammen mit dem Pressen der Flach-
Barte (9) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das
Abtrennen der Flach-Birte (9) bei Stanzen des Nadeldhrs (10) erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei
Pressen der Flach-Birte (9) gleichzeitig eine Querschnittsprofilierung

des Kolbens (1) gepreBt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
den mit Abstand zueinander angeordneten und einander zugekehrten
Spitzen (7) der Nadeln eines Doppel-Nadelrohlings ein von den Flach-
Birten (9) gebildeter Zwischenabschnitte (98') verbleibt.

6. Verfahren nach den Anspriichen 1, 4 und 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach dem Abtrennen der Flach-Barte (8) bei Pressen der

Ohrpartie (8) und dem Form-Vorpressen der Nadelspitze (7) und
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Pressen der Nadelsch_aftr'inne (8) erneut seitwidrts vorstehende, im
spitzenseitigen Endbereich liegende bartartige Ansidtze (9''"') vorgepreBt
werden, welche sich an den Zwischenabschnitt (8') anschlieBen, ferner
eine Kehle (6') geformt wird, woraufhin der Rohling sein Nadeldhr (10)
erhilt (Lochung), wonach ein Einsenken von dieser Seite her und
anschlieBendes Umwenden des Rohlings im PreBwerkzeug erfolgt

(Fig. 14), um das Einsenken des Nadeldhrs (10) auf der anderen Seite
zu bewirken, woran anschlieBend das Pressen und Beschneiden der
Spitze (7), ferner das Abtrennen der Ansitze (9''") mitsamt dem Zwi-
schenabschnitt (9') erfolgt.

7. Zwischenprodukt bei der Herstellung von Ndhmaschinennadeln durch
Formpressen eines zylindrischen Drahtabschnittes von etwa dem Durch-
messer des Kolbens, dadurch gekennzeichnet, daB es zwei etwa im
NennmaR des Nadelschaftes (6) liegende, einander spiegelbildlich
gegenlberliegende konvexe Mantelflachen (M) eines Kernquerschnittes
(K) besitzt, von welchem seitlich vorstehende Flach-Birte (9) aus-
gehen, deren Gesami-Materialquerschnitt (B 1 und B 2) etwa der
Differenz zwischen Kolbenquerschnitt (Q) und Kernquerschnitt (K)

entspricht.

8. Verfahren zur Herstellung von Ndhmaschinennadeln nach Anspruch
1, dadurch gekennzeichnet, daR im Ubergangsbereich zwischen Ansatz
(5) und Nadelschaft (6) zwei diametral einander gegeniiberliegende
Fiigel (F') vorgesehen sind, die beim Abtrennen der Flach-Birte (9)
als Bartabschnitte verbleiben.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB der
Ricken (18) der Flligel (F') konvex gewdlbt ist, die Ebene (E-E) der
Flugel (F') quer zur Nadeldhr-Durchsteckrichtung liegt und die Fltgel
(F') sich Uber die volle Linge (y) des Ansatzes (5) und in etwa

gleichem MaBe (ber die Anfangslange (z) des Nadelschaftes (6) er-
strecken.
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10. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 4, dadurch gekennzeichnet,
daB, ausgehend von einem Querschnittsdurchmesser (d), welcher
kieiner ist als der Enddurchmesser (D) des Kolbenabschnittes, die
Abflachung (4) angepreBt wird unter VergrtBerung des Querschnitts-
durchmessers (d') im verbleibenden Rundquerschnittsbereich, und
daran anschlieBend eine von der Abflachung (4) ausgehende L&ngs-
rinne (19) in den Kolbenabschnitt eingepreft wird derartiger GréBe,
daf3 das bei diesem Formpressen verdrangte Material den Rundungs-

querschnitt des Kolbenabschnitts auf sein Nennmaf3 bringt.
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