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©  Verfahren  zur  Herstellung  von  Nähmaschinennadeln. 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Nähmaschinennadeln  aus  einem  zylindrischen  Drahtab- 
schnitt  (A),  und  zwar  durch  Formpressen,  bei  welchem, 
ausgehend  von  einem  Drahtabschnitts-Durchmesser  ent- 
sprechend  der  Stärke  des  Nadelkolbens  (1),  der  Drahtab- 
schnitt  über  mindestens  die  Länge  des  Nadelschaftes  (6)  und 
des  Ansatzes  (5)  etwa  auf  das  Endquerschnittsmaß  reduziert 
wird,  ferner  im  Bereich  des  Nadelschaftes  (6)  die  Fadenrin- 
nen  (8)  von  den  gekrümmten  Mantelflächen  (M)  des  Drahtab- 
schnitts  her  eingepreßt  werden.  Die  Querschnittsreduzie- 
rung  erfolgt  dabei  durch  Pressen  gegenüberliegender  Draht- 
materialquerschnitte  zu  seitlich  vorstehenden  Flach-Bärten 
(9).  Letztere  lassen  zwischen  sich  die  quer  konvex  gekrümm- 
ten,  im  Enddurchmesser  liegenden  Mantelflächen  (M)  ste- 
hen.  Das  erzeugte  Zwischenprodukt  hat  praktisch  schon  die 
vollständige  Endform.  Es  können  mehrere,  insbesondere 
zugleich  zwei  im  Spitzenbereich  zusammenhängende  Nadel- 
rohlinge  gleichzeitig  formgepreßt  werden.  Die  Flach-Bärte 
(9)  werden  dann  in  einem  nachfolgenden  Schnitt  ganz  oder 
überwiegend  abgetrennt. 



Die  E r f i n d u n g   bezieht   sich  auf  ein  V e r f a h r e n   zur  Hers t e l lung   von  

N ä h m a s c h i n e n n a d e l n   aus  einem  z y l i n d r i s c h e n   D r a h t a b s c h n i t t   d u r c h  

F o r m p r e s s e n ,   bei  welchem,  a u s g e h e n d   von  einem  D r a h t a b s c h n i t t s -  

D u r c h m e s s e r   e n t s p r e c h e n d   der  S t ä rke   des  Nade lko lbens ,   der  D r a h t -  

a b s c h n i t t   über   mindes tens   die  Länge  des  Nade l scha f t e s   und  des  A n -  

satzes  etwa  auf  das  E n d q u e r s c h n i t t s m a ß   r e d u z i e r t   wird,   f e r n e r   im 

Bereich  des  Nade l schaf tes   die  F a d e n r i n n e n   von  den  gek rümmten   Mante l -  

f lächen  des  D r a h t a b s c h n i t t s   her  e i n g e p r e ß t   w e r d e n .  

Die  Q u e r s c h n i t t s r e d u z i e r u n g   des  Rohlings  erfolgt-  bswp.  in  einer  s o -  

g e n a n n t e n   Umlaufpresse   (DE-OS  19  52  152).  Dieser  A r b e i t s g a n g   i s t  

relat iv  au fwend ig   und  v e r t e u e r t   ein  Präz i s ions te i l   wie  eine  N ä h m a s c h i -  

nennadel   e r h e b l i c h .   P r o d u k t i o n s s t ö r e n d   wirkt  sich  die  s t a rke   Ge-  

r ä u s c h b i l d u n g   aus  zufolge  der  S t ö ß e l b e a u f s c h l a g u n g ,   welcher   S töße l  

das  Material  des  Rohlings  axial  " a u s k n e t e t " .   Dieses  Ka l t s t r ecken   a u f  

eine  e r h e b l i c h e   Länge  wirkt  sich  oft  nachte i l ig   auf  das  W e r k s t o f f g e f ü g e  

aus.  Sodann  werden  Nade lschaf t   und  Ansatz   durch   Pressen   o d e r  

Walzen  noch  in  einen  f l a c h r u n d e n   Q u e r s c h n i t t   g e b r a c h t   und  von  d e n  

gek rümmten   Mantelfächen  her  die  F a d e n r i n n e n   e i n g e p r e ß t .  

Ein  das  R e d u z i e r v e r f a h r e n   mittels  U m l a u f p r e s s e   ab lösendes   V e r f a h r e n  

ist  durch   die  CH-PS  302  627  v o r g e s c h l a g e n   worden.   Dort  wird  d e r  

D r a h t a b s c h n i t t   im  Bereich  des  zu  b i ldenden   Nade l scha f t e s   und  A n s a t z e s  

f l a c h g e p r e ß t .   In  diesem  Ve r f ah ren   soll  nach  dem  Abpla t ten   des  S c h a f -  

tes  bis  etwa  auf  seine  Q u e r s c h n i t t s d i c k e   plus  Pressen   der  N a d e l r i n n e  

und  dem  g le ichzei t ig   s t a t t f i n d e n d e n   Lochen  das  En t fe rnen   des  A b p l a t -  

t u n g s r e s t e s   über  s p a n a b h e b e n d e   Werkzeuge   bewirkt   we rden .   Dies 



gesch i eh t ,   a u s g e h e n d   vom  s p i t z e n s e i t i g e n   R o h l i n g s e n d e   h e r ,  i n   e inem 

sich  über  die  ganze  Scha f t l änge   e r s t r e c k e n d e n ,   z e i t r a u b e n d e n   F r ä s -  

hub.  Das  e r s c h e i n t   auch  w e r k z e u g a u f w e n d i g   und  nicht  ohne  w e i t e r e s  

d u r c h f ü h r b a r ,   da  sich  der  kleine  Nade lkö rpe r   kaum  in  der  e r f o r d e r -  

lichen  Weise  b e h e r r s c h e n   und  bspw.  ohne  D r u c k m a r k e n   zu  h i n t e r -  

lassen,   f e s t s p a n n e n   l ä ß t .  

Aufgabe  der  E r f i n d u n g   ist  es,  ein  optimales  N a d e l f e r t i g u n g s v e r f a h r e n  

a n z u g e b e n ,   welches  i n s b e s o n d e r e   für  eine  D o p p e l n a d e l p r o d u k t i o n  .  

gee ignet   sein  soll,  bei  e in facherem  Werkzeug  mit  nur  einem  B r u c h t e i l  

des  Hubweges  d e s s e l b e n   auskommt  und  so  einen  hohen  W i r t s c h a f t l i c h -  

ke i t sgrad   e r r e i c h t .  

Gelöst  ist  diese  Aufgabe   durch   die  im  A n s p r u c h   1  a n g e g e b e n e n   V e r f a h -  

r e n s s c h r i t t e .  

Die  U n t e r a n s p r ü c h e   sind  Maßnahmen  v o r t e i l h a f t e r   W e i t e r b i l d u n g e n .  

Zufolge  solcher   A u s g e s t a l t u n g   ist  ein  f e r t i g u n g s g ü n s t i g e s ,   ä u ß e r s t  

w i r t s c h a f t l i c h e s   M a s c h i n e n n a d e l - H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n   erziel t :   Die 

Q u e r s c h n i t t s r e d u z i e r u n g   bis  hin  zum  par t ie l len   V o r - F o r m p r e s s e n   v o n  

Nadelschaf t   und  Ansatz   erfolgt   am  vollen  M a t e r i a l q u e r s c h n i t t   u n t e r  

V e r d r ä n g u n g   des  ü b e r s c h ü s s i g e n   Rohl ingmate r i a les   in  g e g e n ü b e r l i e g e n -  

de,  seitlich  v o r s t e h e n d e   F l a c h - B ä r t e .   Mit  einem  extrem  kurzen  P r e ß -  

hub  läßt  sich  so  die  gesamte  Roh-Form  der  Nadel  e r z e u g e n .   Auch  d a s  

bei  R i n n e n b i l d u n g   v e r d r ä n g t e   Rohl ingsmater ia l   w a n d e r t   beim  g l e i c h z e i -  

tigen  Pressen   der  Nade l r innen   auf  kürzes tem  Weg  in  Richtung  d e r  

F l ach -Bär t e .   Die  bis  in  die  Ö h r p a r t i e   d u r c h g e h e n d e   Rinnung  b r i n g t  

eine  vo r t e i l ha f t e   Z e n t r i e r u n g   für  den  das  Nadelöhr   s t a n z e n d e n   V o r -  

sp rung   des  W e r k z e u g e s .   Das  A b t r e n n e n   der  F l a c h - B ä r t e   kann  beim 

Stanzen  des  Nade löhr s ,   d.  h.  in  der  S t a n z e n d p h a s e ,   e r fo lgen .   U n t e r  

Nutzung  ein  und  des se lben   P r e ß h u b s   ist  es  g ü n s t i g ,   beim  Pressen   d e r  

F l ach -Bär t e   auch  schon  die  Q u e r s c h n i t t s p r o f i l i e r u n g   des  Kolbens  v o r -  

zunehmen.   Die  b e i d e r s e i t s   der  Roh l ingsachse   e n t s t e h e n d e n   B ä r t e  

können  in  g ü n s t i g e r   Weise  als  Leit-  und  Hal tef läche  im  Z u s a m m e n h a n g  



mit  den  e inzelnen  V e r f a h r e n s s c h r i t t e n   g e n u t z t   werden .   Der  im  G r u n d e  

recht   kleine  Rohling  läßt  sich  un te r   Nutzung   dieser   G e g e b e n h e i t   g u t  

b e h e r r s c h e n .   Es  liegt  ein  im  G r u n d r i ß   etwa  s c h i f f c h e n f ö r m i g e r   G r u n d -  

körper   vor.  Die  Kehlung  zwischen  den  beiden  diametral   g e g e n ü b e r l i e -  

g e n d e n ,   konvexen  Mante l f lächen   und  der  a n s c h l i e ß e n d e n   B a r t - B r e i t -  

fläche  bietet   auch  eine  g ü n s t i g e ,   s e l b s t z e n t r i e r e n d e   S c h n e i d e n a u s r i c h -  

t ung .   Der  S c h a f t q u e r s c h n i t t   ist  im  Bereich  der  radialen  F l i e ß r i c h t u n g  

der  F l a c h - B ä r t e   von  dem  f o r m g e b e n d e n   O b e r - u n d   U n t e r m a t r i z e n t e i l  

nicht  a b g e s t ü t z t ,   so  daß  ein  a n g e p a ß t   f re ie r   A u s t r i t t   des  M a t e r i a l -  

ü b e r s c h u s s e s   gegeben   ist.  So  werden  auch  S p a n n u n g e n   im  W e r k s t o f f  

ve rmieden .   Die  axiale  S t r e c k g e n a u i g k e i t   liegt  optimal  vor.   Eine  v o r -  

te i lhaf te   Wei te rb i ldung   mit  dem  Ziel  einer  hohen  W i r t s c h a f t l i c h k e i t   u n d  

optimalen  M a t e r i a l a u s n u t z u n g   be s t eh t   dar in ,   daß  zwischen  den  mit  

Abs tand   z u e i n a n d e r   a n g e o r d n e t e n   und  e inande r   z u g e k e h r t e n   S p i t z e n  

der  Nadeln  eines  D o p p e l - N a d e l r o h l i n g s   ein  von  den  F l a c h - B ä r t e n   g e -  
b i lde te r   Z w i s c h e n a b s c h n i t t e   v e r b l e i b t .   Der  also  von  den  o h n e h i n  

v o r h a n d e n e n   F l a c h - B ä r t e n   geb i lde te   Z w i s c h e n a b s c h n i t t   s cha f f t   eine  A r t  

Brücke   zwischen  den  beiden  Nadeln.   Auch  ist  durch  diese  Brücke   d e r  

S p i t z e n b e r e i c h   der  beiden  Nadeln  s t ab i l i s i e r t .   Zudem  läßt  sich  d e r  

S p i t z e n b e r e i c h   s icher   f a s sen ,   f e s t l egen   und  b e h e r r s c h e n .   Der  Zwi-  

s c h e n a b s c h n i t t   b r ing t   g e n ü g e n d   Fläche  für  die  V o r s e h u n g   einer  P a ß -  

b o h r u n g   für  das  Zusammenwi rken   mit  einem  am  Werkzeug  s i t z e n d e n  

Paßs t i f t .   Eine  b e s o n d e r s   mater ia l -   und  w e r k z e u g s c h o n e n d e   S c h r i t t f o l g e  

ist  g e g e b e n ,   wenn  nach  dem  A b t r e n n e n   der  F l a c h - B ä r t e   bei  P r e s s e n  

der  Öhrpa r t i e   und  dem  F o r m - V o r p r e s s e n   der  Nade lsp i tze   und  P r e s s e n  

der  N a d e l s c h a f t r i n n e   e r n e u t   s e i twär t s   v o r s t e h e n d e ,   im  s p i t z e n s e i t i g e n  

Endbere ich   l iegende  b a r t a r t i g e   Ansätze   v o r g e p r e ß t   w e r d e n ,   welche  s ich  

an  den  Z w i s c h e n a b s c h n i t t   a n s c h l i e ß e n ,   f e r n e r   eine  Kehle  geformt   w i r d ,  

woraufhin   der  Rohling  sein  Nadelöhr   e rhä l t ,   wonach  ein  E insenken   von 

dieser   Seite  her  und  a n s c h l i e ß e n d e s   Umwenden  des  Rohl ings   im  P r e ß -  

werkzeug   er folgt ,   um  das  E insenken   des  Nadelöhrs   auf  der  a n d e r e n  

Seite  zu  bewirken ,   woran  a n s c h l i e ß e n d   das  Pressen   und  B e s c h n e i d e n  

der  Spitze,   f e rne r   das  A b t r e n n e n   der  Ansätze   mitsamt  dem  Z w i s c h e n -  

a b s c h n i t t   er folgt .   Auch  für  das  Umwenden  des  Rohlings  ist  der  von  

den  R e s t a b s c h n i t t e n   der  F l a c h - B ä r t e   gebi lde te   Z w i s c h e n a b s c h n i t t  



nütz l ich .   Le tz t e re r   kann  mater ia lmäßig   sogar   noch  für  die  S p i t z e n -  

b i ldung  h e r a n g e z o g e n   w e r d e n .   H e r z s t ü c k   des  neuen  N a d e l h e r s t e l -  

l u n g s v e r f a h r e n s   ist  ein  Z w i s c h e n p r o d u k t ,   welches  zwei  etwa  im  N e n n -  

maß  des  Nade l scha f t e s   l i egende ,   e i n a n d e r   sp iege lb i ld l i ch   g e g e n ü b e r -  

l i egende ,   konvexe  Mante l f lächen   eines  K e r n q u e r s c h n i t t e s   bes i tz t ,   v o n  

welchem  seitlich  v o r s t e h e n d e   F l a c h - B ä r t e   a u s g e h e n ,   deren  G e s a m t - M a -  

t e r i a l q u e r s c h n i t t   etwa  der  Di f fe renz   zwischen  K o l b e n q u e r s c h n i t t   u n d  

K e r n q u e r s c h n i t t   e n t s p r i c h t .   Die  in  ihrer   Gesta l t   schon  e n d g ü l t i g e  

V o r - F o r m p r e s s u n g   der  N a d e l k ö r p e r   hat  nicht   nur  Vorteile  für  d a s  

p räz i se   A b t r e n n e n   des  Abfal ls ,   sonde rn   zugleich  Vortei le  h i n s i c h t l i c h  

einer  aus  der  P ro f i l i e rung   g e w o n n e n e n   S t a b i l i s i e r u n g   des  Z w i s c h e n -  

p r o d u k t s .  

Die  F l ach -Bär t e   lassen  sich  in  g ü n s t i g e r   Weise  auch  zur  E r z i e l u n g  

eines  hohen  W i d e r s t a n d e s   g e g e n ü b e r   am  N a d e l s c h a f t   w i rkenden   a b b i e -  

genden   B e l a s t u n g s k r ä f t e n   nu t zen .   Als  b e s o n d e r s   b r u c h g e f ä h r d e t   g i l t  

der  Ü b e r g a n g s b e r e i c h   zwischen  Ansatz   und  Schaf t .   Diesbezügl ich   w i r d  

dahe r   v o r g e s c h l a g e n ,   daß  im  Ü b e r g a n g s b e r e i c h   zwischen  Ansatz  u n d  

Nade l scha f t   zwei  diametral   e i n a n d e r   g e g e n ü b e r l i e g e n d e   Flügel  v o r g e -  

sehen  sind,  die  beim  A b t r e n n e n   der  F l a c h - B ä r t e   als  B a r t a b s c h n i t t e  

v e r b l e i b e n .   Weiter  ist  es  dabei  von  Vorteil ,   wenn  der  Rücken  d e r  

Flügel  konvex  gewölbt   ist,  die  Ebene  der  Flügel  quer   zur  N a d e l ö h r -  

D u r c h s t e c k r i c h t u n g   liegt  und  die  Flügel  sich  über   die  volle  Länge  d e s  

Ansa tzes   und  in  etwa  gleichem  Maße  über  die  A n f a n g s l ä n g e   des  Nade l -  

s cha f t e s   e r s t r e c k e n .   Die  Flügel  fallen  du rch   den  s te ts   q u e r s c h n i t t s -  

k le ineren   Nade l schaf t   mater ia lmäßig   ohnehin   an.  Die  eine  mögl iche  

B r u c h s t e l l e   b i ldende ,   wenn  auch  nur  sehr   s t u m p f w i n k l i g e   K e r b z o n e  

zwischen  der  k e g e l s t u m p f a r t i g e n   V e r j ü n g u n g   des  Ansa tzes   und  dem 

Schaf t   ist  durch  die  Flügel  hoch  s t a b i l i s i e r t .   Le tz te re   wirken  a ls  

V e r s t e i f u n g s r i p p e n .   Durch  ihre  d iamet ra le   A n o r d n u n g   liegen  sie  a u c h  

weit  genug  von  einer  e twa igen ,   bei  H a u s h a l t s - N ä h m a s c h i n e n n a d e l n  

v o r g e s e h e n e n   K o l b e n - A b f l a c h u n g   e n t f e r n t .   Auch  können  sie  in  a u s r e i -  

c h e n d e r   Mater ia ld icke   e r z e u g t   we rden .   Die  Flügel  s tehen  bei  p a r a l l e l e r  

A u s r i c h t u n g   zur  e r w ä h n t e n   Abf l achung   auch  nicht   im  Wege,  da  s ie  

diese  nicht  ü b e r r a g e n ;   das  Mark ie ren   so lcher   A b f l a c h u n g e n   läßt  s i ch  



dahe r   s te ts   b e h i n d e r u n g s f r e i   d u r c h f ü h r e n .   Die  Maßnahme,   daß  d e r  

Rücken  der  von  den  F l a c h - B a r t - R e s t e n   geb i lde ten   Flügel  konvex  g e -  
wölbt  ist,  ve rmeide t   V e r l e t z u n g e n   b r i n g e n d e   V o r s p r ü n g e   bzw.  V e r -  

h a k u n g e n   mit  dem  texti len  Material .   Zusätzl ich  zur  R ü c k e n w ö l b u n g  

können  die  F l ü g e l a u ß e n k a n t e n   und  - i n n e n e c k e n   q u e r - v e r r u n d e t   s e i n .  

Unter   B e r ü c k s i c h t i g u n g   der  B e l a s t u n g s r i c h t u n g   beim  Nähen,   ist  es  von  

V o r t e i l ,  d a ß   die  Ebene  der  Flügel  quer   zur  N a d e l ö h r - D u r c h s t e c k r i c h -  

tung  liegt.  Eine  optimale  S tab i l i t ä t   e rg ib t   sich  in  e i n f a c h e r   Weise 

d a d u r c h ,   daß  die  Flügel  sich  über   die  volle  Länge  des  Ansa tzes   und  in 

etwa  gleichem  Maße  über  die  A n f a n g s l ä n g e   des  N a d e l s c h a f t e s   e r -  

s t r e c k e n .  

Das  F o r m p r e s s e n   bietet   aber  auch  noch  b e s o n d e r e   Mögl ichkei ten   b e -  

zügl ich  der  Ko lbenausb i l dung   und  sch läg t   hierzu  in  f e r t i g u n g s v o r t e i l -  

ha f t e r   Weise  schl ießl ich  die  V e r f a h r e n s s c h r i t t e   vor,   daß,   a u s g e h e n d  

von  einem  Q u e r s c h n i t t s d u r c h m e s s e r ,   welcher  kleiner   ist  als  der  E n d -  

d u r c h m e s s e r   des  K o l b e n a b s c h n i t t e s ,   die  Abf lachung   a n g e p r e ß t   w i rd  

un te r   V e r g r ö ß e r u n g   des  Q u e r s c h n i t t s d u r c h m e s s e r s   im  v e r b l e i b e n d e n  

R u n d q u e r s c h n i t t s b e r e i c h ,   und  daran  a n s c h l i e s s e n d   eine  von  der  A b -  

f l achung   a u s g e h e n d e   Längs r inne   in  den  K o l b e n a b s c h n i t t   e i n g e p r e ß t  

wird  d e r a r t i g e r   Größe,  daß  das  bei  diesem  F o r m p r e s s e n   v e r d r ä n g t e  

Material  den  R u n d u n g s q u e r s c h n i t t   des  K o l b e n a b s c h n i t t s   auf  sein  N e n n -  

maß  b r i n g t .   H ie rdurch   läßt  sich  ein  p a ß g e r e c h t e r   Kolbenumriß   e r -  

z e u g e n ,   obwohl,   bspw.  zur  Her s t e l lung   d ü n n s c h ä f t i g e r e r   Nadeln  von  

v e r h ä l t n i s m ä ß i g   viel  dünnerem  Draht   a u s g e g a n g e n   wird.   Hinzu  kommt 

der  Vorteil  des  T o l e r a n z a u s g l e i c h s .   Es  kann  die  Z u o r d n u n g s p r ä z i s i o n  

geha l t en   werden  wie  bei  k l a s s i s c h e n ,   jedoch  a u f w e n d i g e r   e r z e u g t e n  

Nadeln.   Wie  ge funden   wurde ,   b r i ng t   die  durch   die  Bi ldung  d e r  

L ä n g s r i n n e   e i n t r e t e n d e   V e r r i n g e r u n g   an  t r a g e n d e r   Fläche  ke ine r l e i  

Nachte i le ,   da  die  Rest f lächen  der  Abf lachung   ihre  maximale  B r e i t e n -  

b e g r e n z u n g   beha l ten .   Diese  Res t f l ächen   t r agen   gleich  gut .   A u ß e r d e m  

liegt  auch  keine  Schwächung   des  N a d e l k ö r p e r s   vor.   Die  nun  auch  im 

Kolben  v o r l i e g e n d e   U-  bzw.  V - P r o f i l i e r u n g   erweis t   sich  vielmehr  als  

z u s ä t z l i c h e r   S t a b i l i s i e r u n g s f a k t o r .   Hinzu  kommt,  daß  die  im  B e r e i c h  

der  A b f l a c h u n g   e rzeug te   L ä n g s r i n n e   nicht  auf  der  g le ichen  Seite  d e s  



N a d e l k ö r p e r s   liegt  wie  die  lange  F a d e n r i n n e ;   sie  liegt  vielmehr  a u c h  

dazu  noch  axial  v e r s e t z t .  

Weitere  Vorteile  und  Einzelhei ten   des  G e g e n s t a n d e s   der  E r f i ndung   s i n d  

n a c h s t e h e n d   anhand   z e i c h n e r i s c h   v e r a n s c h a u l i c h t e r   A u s f ü h r u n g s b e i -  

spiele  näher  e r l ä u t e r t .   Es  z e i g t :  

Fig.  1  den  das  A u s g a n g s m a t e r i a l   b i ldenden   D r a h t a b s c h n i t t   von  d e r  

Länge  zweier  Nadeln  in  S e i t e n a n s i c h t ,   und  zwar  in  v e r g r ö ß e r -  

tem  M a ß s t a b ,  

Fig.  2  den  Rohling  nach  dem  P r e s s e n ,  

Fig.  3  den  Rohling  nach  A b t r e n n e n   der  F l a c h - B ä r t e   und  S tanzen   d e s  

N a d e l ö h r s ,  

Fig.  4  den  Schn i t t   gemäß  Linie  IV-IV  in  Fig.  3 ,  

Fig.  5  den  Schn i t t   gemäß  Linie  V-V  in  Fig.  1,  und  zwar  in  g e g e n -  
über  Fig.  1  weiter   v e r g r ö ß e r t e m   M a ß s t a b ,  

Fig.  6  den  Schn i t t   gemäß  Linie  VI-VI  in  Fig.  2,  und  zwar  mit  

Ober-   und  U n t e r m a t r i z e  

Fig.  7  einen  Schn i t t   durch   das  A b t r e n n w e r k z e u g   vor  D u r c h f ü h r u n g  

der  B a r t - A b t r e n n u n g   und  dem  S t a n z e n   des  N a d e l ö h r s ,  

Fig.  8  einen  a b g e l ä n g t e n   D r a h t a b s c h n i t t   in  S e i t e n a n s i c h t   auch  w i e d e r  

von  so lcher   Länge,  die  es  e rmögl i ch t ,   g le ichzei t ig   zwei  N a d e l n  

h e r z u s t e l l e n ,   und  zwar  un te r   A n w e n d u n g   einer  mehr  a u f g e -  

teilten  S c h r i t t f o l g e   des  V e r f a h r e n s ,  

Fig.  9  den  Rohling  nach  dem  F l a c h p r e s s e n   des  Kolbens  als  v o r g e -  

zogene  W a h l m a ß n a h m e ,  



Fig.  10  den  Rohling  nach  dem  F o r m p r e s s e n   des  Ansa tzes   und  N a d e l -  

s c h a f t s  d e r   D o p p e l n a d e l ,  

Fig.  11  dense lben   nach  dem  B e s c h n e i d e n   un te r   Belassen  eines  F l a c h -  

B a r t - R e s t a b s c h n i t t s   als  Z w i s c h e n a b s c h n i t t   zwischen  den  g e -  

g e n e i n a n d e r w e i s e n d e n   s p i t z e n s e i t i g e n   Enden  der  D o p p e l n a d e l ,  

Fig.  12  den  Rohling  nach  dem  Fo rmpre s sen   der  langen  Rinne  s a m t  

Ö h r p a r t i e   und  dem  V o r p r e s s e n   der  N a d e l s p i t z e ,  

Fig.  13  die  U n t e r a n s i c h t   h ierzu  un te r   V e r d e u t l i c h u n g   der  dabei  mi t -  

e r z e u g t e n   H o h l k e h l e ,  

Fig.  14  den  Rohling  in  D a r s t e l l u n g   wie  Fig.  12,  jedoch  nach  dem 

L o c h e n ,  

Fig.  15  den  Rohling  nach  dem  Einsenken   ( V e r r u n d e n   des  Loches)  von  

der  einen  Seite  h e r ,  

Fig.  16  den  Rohling  nach  dem  Umwenden  und  Einsenken   von  der  a n -  

deren  Seite  h e r ,  

Fig.  17  den  Rohling  nach  dem  Beschne iden   der  S p i t z e n ,  

Fig.  18  dense lben   nach  dem  P res sen   der  Spi tzen  und  T r e n n e n   d e r  

beiden  Nadeln  v o n e i n a n d e r ,  

Fig.  19  den  Schni t t   gemäß  Linie  XIX-XIX  in  Fig.  8,  und  zwar  in 

g e g e n ü b e r   Fig.  8  wei ter   v e r g r ö ß e r t e m   M a ß s t a b ,  

Fig.  20  den  Schni t t   gemäß  Linie  XX-XX  in  Fig.  9,  

Fig.  21  den  Schni t t   gemäß  Linie  XXI-XXI  in  Fig.  10, 

Fig.  22  den  Schni t t   gemäß  Linie  XXII-XXII  in  Fig.  11,  



Fig.  23  den  Schn i t t   gemäß  Linie  XXIII-XXIII   in  Fig.  12,  

Fig.  24  den  Schn i t t   gemäß  Linie  XXIV-XXIV  in  Fig.  12,  

Fig.  25  die  N ä h m a s c h i n e n n a d e l   nach  A b t r e n n e n   der  F l a c h - B ä r t e   b i s  

auf  f l ü g e l b i l d e n d e   B a r t a b s c h n i t t e   im  Bereich  des  A n s a t z e s ,  

Fig.  26  diese  Nadel  in  S e i t e n a n s i c h t ,  

Fig.  27  den  Schn i t t   gemäß  Linie  XXVII-XXVII  in  Fig.  25  in  w e i t e r  

v e r g r ö ß e r t e m   M a ß s t a b ,  

Fig.  28  die  N ä h m a s c h i n e n n a d e l   mit  K o l b e n r i n n u n g   in  S e i t e n a n s i c h t ,  

und  zwar  v e r g r ö ß e r t ,  

Fig.  29  eine  um  90°  v e r d r e h t e   S e i t e n a n s i c h t   d ieser   N ä h m a s c h i n e n -  

n a d e l ,  

Fig.  30  einen  Q u e r s c h n i t t   durch   den  das  A u s g a n g s m a t e r i a l   b i l d e n d e n  

Draht   weiter   v e r g r ö ß e r t ,  

Fig.  31  einen  Q u e r s c h n i t t   durch   den  K o l b e n a b s c h n i t t   der  N ä h m a -  

s c h i n e n n a d e l ,   und  zwar  in  einer  Z w i s c h e n p h a s e   u n d  

Fig.  32  einen  e n t s p r e c h e n d e n   Schn i t t   nach  E inp re s sen   der  L ä n g s r i n n e  

in  den  K o l b e n a b s c h n i t t   der  N ä h m a s c h i n e n n a d e l .  

Der  Rohling  zur  N ä h m a s c h i n e n n a d e l - H e r s t e l l u n g   wird  von  einem  a b g e -  

längten  D r a h t a b s c h n i t t   A  geb i lde t .   Dieser  weist  k r e i s r u n d e n   Q u e r -  

schni t t   auf.  Sein  D u r c h m e s s e r   e n t s p r i c h t   etwa  dem  des  z y l i n d r i s c h e n  

Nadelkolbens   1.  Beide  Enden  des  D r a h t a b s c h n i t t e s   sind  bei  1'  g e f a s t .  

Die  Gesamt länge   dieses   D r a h t a b s c h n i t t e s   A  e n t s p r i c h t   dem  M a t e r i a l -  

bedar f   für  die  g l e i chze i t ige   Her s t e l lung   zweier  N ä h m a s c h i n e n n a d e l n .  

Dieser  D r a h t a b s c h n i t t   A  wird  in  ein  P r e s s w e r k z e u g   g e g e b e n ,   d e s s e n  

Obermat r i ze   mit  2  und  dessen   U n t e r m a t r i z e   mit  3  beze i chne t   ist.  Das  



Werkzeug  ist  so  a u s g e r ü s t e t ,   daß,  außer   dem  Lochen  der  Ö h r p a r t i e   Ö ,  

mit  einem  P r e ß h u b   durch   Q u e r s c h n i t t s r e d u z i e r u n g   die  e n d g ü l t i g e  

Nadelform  e r z e u g t   wird.  Der  Rohling  weist  danach  im  Bereich  s e i n e s  

Kolbens  1  die  übl iche  Abf l achung   4  auf  sowie  den  daran  a n s c h l i e ß e n d e n  

k e g e l s t u m p f f ö r m i g e n   Ansatz   5.  Le t z t e r e r   geht   in  den  Nade l schaf t   6 

über ,   der  in  eine  Nadelsp i tze   7  aus läu f t .   Kolbensei t ig   der  Ö h r p a r t i e  

ist  die  übl iche  Hohlkehle  6'  ebenso  m i t b e r ü c k s i c h t i g t .  

Der  Nade l scha f t   6  nimmt  die  Form  eines  V-Prof i les   an  zufolge  d e s  

g le i chze i t igen   E i n p r e s s e n s   einer  vom  Ansa tz   5  bis  in  den  S p i t z e n b e -  

reich  r e i c h e n d e n   Nade l r inne   8 .  

Das  a u f g r u n d   der  Q u e r s c h n i t t s r e d u z i e r u n g   und  R i n n e n b i l d u n g   v e r -  

d r ä n g t e   Roh l ingsmate r i a l   t r i t t   durch   einen  zwischen  Ober-   und  U n t e r -  

matrize  2,  3  b e l a s s e n e n   b e i d e r s e i t i g e n   W e r k z e u g s p a l t   Sp  aus.  Die  s i c h  

b i ldenden   F l a c h - B ä r t e   sind  mit  9  b e z e i c h n e t .   Deren  Breite  r i ch te t   s i c h  

nach  dem  V e r d r ä n g u n g s v o l u m e n .   Im  Bereich  des  Ansatzes   5  w i r d  

weniger   Material  v e r d r ä n g t   als  im  S p i t z e n b e r e i c h .  

Die  F l a c h - B ä r t e   9  b r ingen   eine  für  den  nächs t en   V e r f a h r e n s s c h r i t t  

vo r t e i l ha f t e   f l a c h s t r e i f e n a r t i g e   B r e i t e n - V e r g r ö ß e r u n g   des  Rohl ings;   e r  

ist  um  das  Vielfache  f l ä c h e n v e r g r ö ß e r t   und  läßt  sich  aus  d i e s e m  

Grunde   be s se r   gre i fen  und  in  die  nächs te   Werkzeugs t a t i on   e i n b r i n g e n  

und  dort   l a g e g e r e c h t   z e n t r i e r e n .   In  d ieser   Werkzeugs t a t i on   e r f o l g t  

dann  das  S tanzen   des  Nadelöhrs   10.  Bei  dem  Stanzen  wird  der  R o h l i n g  

an  seinen  F l a c h - B ä r t e n   9  zwischen  den  Backen  einer  A b t r e n n v o r r i c h -  

tung  V  f e s t g e h a l t e n .   Der  Nadelschaf t   6  se lbs t   liegt  in  einem  U n t e r -  

stempel  11  mit  L o c h f e n s t e r   12.  Der  z u g e h ö r i g e   Obers tempel   13  b e s i t z t  

einen  S t a n z v o r s p r u n g   14.  Der  S t a n z v o r s p r u n g   14  läuft  von  oben  h e r  

in  die  z e n t r i e r e n d   w i r k e n d e ,   im  Q u e r s c h n i t t   V-förmige  sowie  in  i h r e m  

V-Scheitel   g e r u n d e t e   Rinne  8  ein.  Unmi t te lbar   nach  dem  S tanzen   d e s  

Nadelöhrs   10  werden  die  beiden  F l a c h - B ä r t e   9  zugleich  a b g e t r e n n t ,   im 

vo r l i egenden   Falle  a b g e s c h e r t ,   indem  sich  die  vom  Obers tempel   d a n n  

m i t g e s c h l e p p t e n   Backen  der  A b t r e n n - V o r r i c h t u n g   V  relativ  zum  s t e h e n -  

b le ibenden   Un te r s t empe l   11  nach  unten  bewegen.   Die  e n t s p r e c h e n d e  



Z e i t v e r z ö g e r u n g   wird  du rch   E i n s c h a l t u n g   eines  F r e i g a n g e s   x  z w i s c h e n  

Obe r s t empe l   13  und  der  oberen   Backe  der  A b t r e n n v o r r i c h t u n g   e r -  

r e ich t .   Erst  wenn  die  beiden  seitl ich  des  S t a n z v o r s p r u n g e s   l i e g e n d e n ,  

h ö h e n v e r s e t z t   dazu  a n g e o r d n e t e n   S c h u l t e r n   15  auf  die  k o r r e s p o n d i e -  

r enden   S c h u l t e r n   16  der  oberen   Backe  der  A b t r e n n v o r r i c h t u n g   t r e t e n ,  

werden   die  als  Schere   w i r k e n d e n   Backen  im  Sinne  eines  A b t r e n n e n s  

der  F l a c h - B ä r t e   9  v e r l a g e r t .  

Der  Obe r s t empe l   13  kann  du rch   Federn  in  Hochlage  geha l t en   sein.  Die 

Federn   sind  nicht   näher   d a r g e s t e l l t .  

In  der  A b t r e n n v o r r i c h t u n g   V  kann  auch  bere i t s   das  V e r r u n d e n   d e r  

Ö h r k a n t e n   e r f o l g e n .  

Nach  dem  V e r r u n d e n   der  Ö h r k a n t e n   e rhä l t   die  Spitze  7  ihre  e n d g ü l t i g e  

Form,  und  zwar  en twede r   als  g e r u n d e t e   oder  als  spitz  zu l au fende   S p i t -  

ze.  Nach  dem  F e r t i g s p i t z e n   sch l ießen   die  übl ichen  B e h a n d l u n g s p h a s e n  

an,  wie  W ä r m e b e h a n d l u n g ,   Pol ieren ,   Ga lvan i s i e ren   und  schl ießl ich   d ie  

E n d k o n t r o l l e .  

Beim  nun  fo lgenden   V e r f a h r e n s -   bzw.  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   wird  d i e  

Bi ldung  gleich  zweier  N ä h m a s c h i n e n n a d e l n   in  eine  g r ö ß e r e   S c h r i t t f o l g e  

u n t e r t e i l t .   Die  Kolben  1  werden   in  einer  e r s ten   Stat ion  eines  t a k t -  

g e s t e u e r t e n   F o l g e w e r k z e u g e s   an  den  f re ien  Enden  des  D r a h t a b -  

s c h n i t t s   A  be lassen   bzw.  a u s g e b i l d e t .   Im  Fall  der  E r z e u g u n g   e i n e s  

F lachko lbens   wird  der  k o l b e n b i l d e n d e   Endbere i ch   e n t s p r e c h e n d   mit  

einer   Abf l achung   4  v e r s e h e n   (Fig.  9).  E i n h e r g e h e n d   hiermit   läßt  s i ch  

im  Wege  des  P rägens   be re i t s   eine  K e n n z e i c h n u n g   oder  H e r k u n f t s a n g a b e  

a n b r i n g e n .  

Von  der  e r s ten   Sta t ion,   in  der  die  Abf l achung   4  e r z e u g t   wird,  g e l a n g t  

der  Rohling  in  die  zweite  Stat ion  (Fig.  10).  Hier  nun  e r fo lg t   w i e d e r  

das  F o r m p r e s s e n   d a h i n g e h e n d ,   daß  das  v e r d r ä n g t e   Material  im  B e r e i c h  

des  Ansa tzes   5  und  des  zu  b i ldenden   Nade l scha f t e s   6  in  die  Fuge  zwi -  

schen  Ober-   und  U n t e r m a t r i z e   des  Werkzeugs   (hier  nicht  d a r g e s t e l l t )  



auswe ich t .   Durch  P re s sen   e n t s t e h e n   durch   die  s t a t t f i n d e n d e   Q u e r -  

s c h n i t t s r e d u z i e r u n g   an  den  beiden  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n   . D r a h t m a t e r i a l -  

q u e r s c h n i t t e n   die  seitl ich  v o r s t e h e n d e n   F l a c h - B ä r t e   9,  die  vom  d a b e i  

geb i lde t en   k r e i s fö rmigen   Nade l s cha f t -   und  A n s a t z - Q u e r s c h n i t t   frei  a l s  

Flügel  a b s t e h e n .   Es  wird  auf  die  S c h n i t t d a r s t e l l u n g   in  Fig.  21  v e r -  

w i e s e n .  

Der  Ansatz   5  bes i tz t   K e g e l s t u m p f f o r m .   Die  b r e i t e r e   Basis  ist  dem 

Kolben  1  z u g e w a n d t .   Die  D a r s t e l l u n g   in  Fig.  10  läßt ,   was  Ansatz   5 

und  Schaft   6  be t r i f f t ,   schon  die  endgü l t i ge   Kontur   wie  ein  Relief  d e r  

zu  b i ldenden   Nadeln  e r k e n n e n .   Die  diametral  w u r z e l n d e n   F l a c h - B ä r t e   9 

lassen  zwischen  sich  die  quer   konvex  gek rümmten   Mante l f lächen  M  von  

Ansatz   5  und  Schaft   6  s t e h e n .  

In  der  d r i t t en   Station  (Fig.   11)  erfolgt   nun  das  B e s c h n e i d e n   des  R o h -  

l ings.   Der  Schaft   6  e rhä l t   die  Q u e r s c h n i t t s f o r m   gemäß  Fig.  22.  Die 

f l achen ,   ve r t ika len   T r e n n - S c h n i t t f l ä c h e n   werden  beim  R i n n e n p r e s s e n   in 

einen  R u n d u n g s v e r l a u f   g e d r ü c k t ,   wenn  dies  formmäßig  v o r g e s e h e n  

ist  (F re i r äume   im  G e s e n k ) .   Das  Beschne iden   er folgt   d e r g e s t a l t ,   daß  d ie  

F l a c h - B ä r t e   9  auf  einem  L ä n g e n a b s c h n i t t ,   der  etwa  dem  der  E n d l ä n g e  

des  Nade l scha f t e s   6  e n t s p r i c h t ,   bis  auf  einen  j ense i t s   der  zu  b i l d e n d e n  

Nade l sp i t zen   7  s t e h e n d e n   Z w i s c h e n a b s c h n i t t   9'  e n t f e r n t   bzw.  a b g e -  

t r e n n t   werden .   H i e r d u r c h   bleiben  als  Mate r i a l r e s t   zwei  diametral   e i n -  

ander   g e g e n ü b e r l i e g e n d e   Flügel  F  s t ehen ,   die  sich,  wie  die  z u v o r  

geb i lde ten   Bärte  9  raumpara l le l   zur  Abf lachung   4  e r s t r e c k e n .   De r  

s t e h e n g e b l i e b e n e   Z w i s c h e n a b s c h n i t t   9'  hat  die  Form  eines  mit  d e r  

l ängeren   Seite  quer   zur  Roh l ingsachse   a u s g e r i c h t e t e n ,   r e c h t e c k i g e n  

P l ä t t c h e n s .   Dessen  R a n d k a n t e n   9"  können  zur  A n s c h l a g b e g r e n z u n g  

g e n u t z t   w e r d e n .  

In  der  a n s c h l i e ß e n d e n   Stat ion  vier  (Fig.  12)  erfolgt   das  F o r m p r e s s e n  

der  langen,   vom  Ansatz   5  bis  in  den  S p i t z e n b e r e i c h   r e i chenden   N a d e l -  

r inne  8,  der  Ö h r p a r t i e   Ö  und  das  V o r p r e s s e n   der  zu  b i ldenden  S p i t z e  

7.  Der  Schaf t   6  der  N ä h m a s c h i n e n n a d e l   nimmt  dabei  die  in  Fig.  23 

d a r g e s t e l l t e   a b g e s t u m p f t   V-förmige  Q u e r s c h n i t t s g e s t a l t   an.  Aber  a u c h  



andere   Q u e r s c h n i t t s f o r m e n   sind  e r r e i c h b a r ,   rund,   q u a d r a t i s c h ,  

polygon  etc.  Die  Nade l r inne   8  liegt  s y m m e t r i s c h .   Die  V-Sp i t ze   i s t ,  

wie  die  V - S c h e n k e l e n d e n ,   konvex  g e r u n d e t .   Der  R i n n e n g r u n d   d a g e -  

gen  weist  eine  konkave   A u s r u n d u n g   auf,   die  im  wesen t l i chen   dem 

F a d e n q u e r s c h n i t t   e n t s p r i c h t .   Beim  P re s sen   der  Ö h r p a r t i e   Ö  und  dem 

F o r m - V o r p r e s s e n   der  Nadelsp i tze   wird  wiederum  Material  v e r d r ä n g t .  

Dabei  kommt  es  sowohl  im  Bereich  der  ö h r s e i t i g e n   Nade l r inne   8  a l s  

auch  im  s p i t z e n s e i t i g e n   Endbere ich   be idse i t ig   zu  se i twär t s   v o r s t e h e n d e n  

f l ü g e l a r t i g e n   Ansä t zen   9" ' ,   die  zusammen  etwa  den  G r u n d r i ß   e i n e s  

S c h a l l k ö r p e r s   von  b e k a n n t e n   S a i t e n i n s t r u m e n t e n   au fweisen ,   wobei  d e r  

g röße re   B a u c h a b s c h n i t t   dem  s t e h e n g e b l i e b e n e n   Z w i s c h e n a b s c h n i t t   9' 

d i rekt   b e n a c h b a r t   ist,  d.  h.  u n m i t t e l b a r   an  diesen  a n s c h l i e ß t .  

Der  s p i t z e n b i l d e n d e   Anteil  des  F o r m p r e s s e n s   bes teh t   hier  da r in ,   d e n  

S p i t z e n b e r e i c h ,   a u s g e h e n d   vom  a l lgemeinen  S c h a f t d u r c h m e s s e r ,   s c h n e i -  

denförmig  a b z u p l a t t e n .   So  e n t s t e h t   eine  dachförmige ,   be idse i t ig   a u f  

das  Niveau  des  dabei  selbst   auch  weiter   a b g e p l a t t e t e n ,   s t e h e n g e b l i e -  

benen  Z w i s c h e n a b s c h n i t t s   9'  ab fa l l ende ,   ke i l fo rmbi ldende   S c h r ä g u n g  

Sch.  Bei  diesem  P r e ß v o r g a n g   v e r s c h w i n d e t   dort   also  der  k r e i s f ö r m i g e  

N a d e l s c h a f t a b s c h n i t t   6".  Das  Z w i s c h e n s t ü c k   9'  v e r b r e i t e r t   sich  d a -  

durch   noch  e twas .   Das  nun  völlig  a b g e p l a t t e t e   Z w i s c h e n s t ü c k   9'  k a n n  

als  Z e n t r i e r h i l f e   oder  zusä tz l i che   A u s r i c h t h i l f e   zu  den  R a n d k a n t e n   9 "  

ein  Paßloch  L  a u f w e i s e n   (Fig.  12,  s t r i c h p u n k t i e r t e r   Kre i s ) ,   welches  mit  

einem  Paßs t i f t   des  Werkzeuges   z u s a m m e n w i r k t .  

Wie  am  u m g e w e n d e t e n   Rohling  in  Fig.  13  e r k e n n b a r ,   ist  im  Bereich  d e r  

Öhrpa r t i e   Ö  auch  bere i t s   die  s o g e n a n n t e   Hohlkehle  6'  m i t g e p r e ß t   w o r -  

den,  welche  sich  auf  der  der  Nade l r inne   8  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n   S e i t e  

des  N a d e l s c h a f t e s   6  e r s t r e c k t .   Dazu  g e h ö r t   auch  die  g l e i c h z e i t i g e  

Ausb i ldung   der  kurzen   Rinne  17.  Das  Öhr  selbst   ist  noch  n i c h t  

gelocht .   Es  ist  nur  v o r g e p r ä g t   und  zum  e r l e i c h t e r t e n   V e r s t ä n d n i s   in 

den  Fig.  12  und  13  schon  als  Nadelöhr   mit  10  g e k e n n z e i c h n e t .   Die 

Tiefe  der  V o r p r ä g u n g e n   ist  in  Fig.  24  du rch   den  P r ä g e g r u n d   in  d i e sem 

Stadium  w i e d e r g e b e n d e   Linien  10'  und  10"  kennt l ich  g e m a c h t .  



Das  Lochen  des  Öhrs  10  g e s c h i e h t   ers t   in  der  fünf ten   Stat ion  d e s  

Werkzeuges   (Fig.  14).  Hier  wird  der  ö h r b i l d e n d e   Bereich  v o l l e n d s  

d u r c h s t o c h e n .   Dies  kann  ä u ß e r s t   exakt   vor  sich  gehen ,   da  der  g e -  
samte  S p i t z e n b e r e i c h   durch   den  v e r b l i e b e n e n   Z w i s c h e n a b s c h n i t t   9'  d e r  

F l a c h - B ä r t e   9  und  auch  durch   die  zusä tz l i chen   Ansätze   9'''  gut  p o s i -  

t ion ie r -   und  f e s t h a l t b a r   ist.  Hinzu  kommt,  daß  die  quer   zur  Lo- 

c h u n g s r i c h t u n g   an  den  S e i t e n f l a n k e n   des  Nade l schaf tes   s t e h e n d e n  

Ansä tze   9"'  p r ak t i s ch   eine  Art  se i t l i cher   S t a b i l i s i e r u n g s r i p p e   b i l d e n ,  

die  einer  ungewol l ten   F o r m v e r ä n d e r u n g   im  Bereich  der  Ö h r p a r t i e   w i r k -  

sam  e n t g e g e n s t e h e n .  

In  der  nächs t en   S ta t ion ,   der  s e c h s t e n ,   er folgt   das  Einsenken  des  Ö h r s  

von  der  einen  Nadelsei te   her  (Fig.   15).  In  der  s iebten  S t a t i o n  

(Fig.  16)  g e s c h i e h t   das  E insenken   von  der  anderen   Seite  her.   U n t e r  

E insenken   ist  das  s o g e n a n n t e   V e r r u n d e n   der  einen  s cha r f en   G r a t  

a u f w e i s e n d e n   Kanten  R  des  Öhr loches   zu  v e r s t e h e n .  

Der  Rohling  kommt  danach  in  die  achte  Stat ion.   Diese  S t a t i o n  

(Fig.  17)  ist  dem  Beschne iden   der  Spitze  7  v o r b e h a l t e n .   Die  S p i t z e  

ist  in  der  Ebene  der  V-Achse   ja  be re i t s   beidsei t ig   a b g e f l a c h t .   In  dem 

nun  in  Fig.  17  e r fo lgenden   B e s c h n e i d e n   wird  eine  ebenso  d a c h f ö r m i g e  

bzw.  ke i l fo rmbi ldende   A b f l a c h u n g   s e n k r e c h t   dazu  liegend  g e s c h n i t t e n .  

Die  Schn i t t l i n i en   sind  mit  7'  b e z e i c h n e t .   Es  ist  eine  Art  P y r a m i d e n -  

spi tze  mit  q u a d r a t i s c h e m   G r u n d r i ß   bzw.  Q u e r s c h n i t t   e rz ie l t .   Das  in 

Fig.  17  d a r g e s t e l l t e   A b f a l l s t ü c k ,   b e s t e h e n d   aus  dem  Z w i s c h e n s t ü c k   9' 

und  g e g e b e n e n f a l l s   den  Ansä t zen   9111,  ist  in  s t r i c h p u n k t i e r t e n   Linien 

w i e d e r g e g e b e n .  

In  der  a n s c h l i e ß e n d e n   neun ten   Stat ion  (Fig.  18)  wird  das  e n d g ü l t i g e  

ind iv idue l le   Fo rmpre s sen   der  Spi tze  bewirk t .   Der  bis  dahin  vom 

Z w i s c h e n a b s c h n i t t   9'  räumlich  in  A n s p r u c h   genommene  Bereich  s t e h t  

für  das  wei tere   Aussp i t zen   der  Spi tze  zur  V e r f ü g u n g .   Die  A b f a l l -  

Kontur   des  g e n a n n t e n   Z w i s c h e n a b s c h n i t t s   9'  ist  hier  in  s t r i c h p u n k -  

t i e r ten   Linien  nochmals  a n g e d e u t e t .  



Der  e r z e u g t e   Rohling  - u n t e r   B e r ü c k s i c h t i g u n g   des  D o p p e l n a d e l - F e r t i -  

g u n g s v e r f a h r e n s   in  der  g e s c h i l d e r t e n   Art  handel t   es  sich  um  zwei  R o h -  

linge-  wird  der  wei te ren   B e h a n d l u n g   z u g e f ü h r t ,   wie  bspw.  Wärme-  

b e h a n d l u n g ,   Gle i t sch le i fen ,   V e r n i c k e l n ,   S u c h e n -   und  R i c h t e n .  

Die  Be lassung   eines  im  Bereich  der  Nade l sp i t ze   7  d u r c h g e h e n d   s t e h e n -  

b le ibenden   R e s t a b s c h n i t t s   der  F l a c h - B ä r t e   9  erweis t   sich  im  Z u s a m m e n -  

wirken  mit  den  im  V e r f a h r e n   noch  h inzukommenden   Ansä tzen   9111  a l s  

vo r t e i l ha f t e   S t a b i l i s i e r u n g   des  im  G r u n d e   genommen  s c h w ä c h s t e n   A b -  

schn i t t s   des  N a d e l k ö r p e r s .   Durch  f a s s e n d e s   Einklemmen  d iese r   a b g e -  

p la t te ten   Partie  während   des  Lochens ,   wie  schon  g e s a g t ,   ist  e i n e  

ä u ß e r s t   präz ise   F e r t i g u n g   möglich.  Diese  auch  als  O r i e n t i e r u n g s -   u n d  

Wendehilfe  d i enende   a b g e p l a t t e t e   Part ie   d a r ü b e r   hinaus  noch  als  Ma- 

t e r i a l b r ü c k e   im  Bereich  der  g e g e n e i n a n d e r   g e r i c h t e t e n   Spi tzen  e i n e r  

Doppelnadel   zu  n u t z e n ,   b r ing t   beste  F e r t i g u n g s v o r a u s s e t z u n g e n   in 

Automaten  se lbs t   bei  hohem  N a d e l d u r c h s a t z .  

Das  in  den  Fig.  2,  6  bzw.  10,  21  w i e d e r g e g e b e n e   Z w i s c h e n p r o d u k t  

besi tz t   zwei  etwa  im  Nennmaß  des  N a d e l s c h a f t e s   6  l i egende ,   s p i e g e l -  

bildlich  e inande r   g e g e n ü b e r l i e g e n d   Mante l f lächen   M eines  K e r n q u e r -  

schn i t t s   K  (etwa  Schaf t   bzw.  A n s a t z q u e r s c h n i t t ) ,   von  dem  die  s e i t l i c h  

v o r s t e h e n d e n   F l a c h - B ä r t e   9  a u s g e h e n .   Deren  G e s a m t - M a t e r i a l q u e r -  

schni t t   B  1  und  B  2  e n t s p r i c h t   der  Di f fe renz   zwischen  K o l b e n q u e r -  

schni t t   Q  (Fig.  19)  und  dem  K e r n q u e r s c h n i t t   K. 

Die  q u e r s e i t i g e   V e r d r ä n g u n g   der  Werks tof fe   läßt  sich  so  weit  t r e i b e n ,  

daß  durch   einen  P r e ß h u b   schon  p r a k t i s c h   90 %  der  N a d e l o b e r f l ä c h e  

-ve r t e i l t   auf  Ober-   und  Un te r se i t e   des  Rohl ings-   als  f e r t ige   E n f o r m  

v o r l i e g e n .  

Die  e r l ä u t e r t e   F l a c h - B a r t - B i l d u n g   du rch   F o r m p r e s s e n   b ie te t   aber   n o c h  

weitere  v o r t e i l h a f t e   Mögl ichkei ten .   Unter   Hinweis  auf  die  Fig.  25 -27  

sind  im  Ü b e r g a n g s b e r e i c h   zwischen  Ansa tz   5  und  Nade l scha f t   6  zwei 

diametral   e i n a n d e r   g e g e n ü b e r l i e g e n d e ,   sich  in  L ä n g s r i c h t u n g   d e s  

Nade l roh l ings   e r s t r e c k e n d e ' F l ü g e l   F'  b e l a s sen .   Beim  A b t r e n n e n   d e r  



F l a c h - B ä r t e   9  wird  dazu  so  v o r g e g a n g e n ,   daß  die  Flügel  F'  als  B a r t -  

a b s c h n i t t e   s t e h e n b l e i b e n .   Die  Ebene  E-E  der  Flügel  F'  liegt  p a r a l l e l  

zur  A b f l a c h u n g   4  des  Kolbens  1  und  quer   zur  D u r c h s t e c k r i c h t u n g   d e s  

Nadelöhrs   10. 

Die  Flügel  F'  sind  so  f r e i g e s c h n i t t e n ,   daß  sie  sich  unter   Bildung  e i n e r  

s t a b i l i s i e r e n d e n   Rippe  über   die  volle  Länge  y  des  Ansa tzes   5  und  in  

etwa  gleichem  Maße  über  die  A n f a n g s l ä n g e   z  des  Nade l scha f t e s   6  e r -  

s t r e c k e n .   Die  Länge  z  e n t s p r i c h t   etwa  dem  doppel ten   S c h a f t d u r c h -  

m e s s e r .  

Der  Rücken  18  der  Flügel  F'  ist  konvex  gewölbt ,   und  zwar  d e r a r t ,   d a ß  

die  g röß te   R i p p e n b r e i t e   im  Bereich  der  Winkelkehle  K  zwischen  N a d e l -  

schaft   6  und  Ansatz   5  vor l i eg t .   Die  Wölbung  ist  g le ichmäßig ;   d i e  

R ü c k e n e n d e n   gehen  in  s tumpfem  Winkel  in  den  Schaf t   6  bzw.  d e n  

Kolben  1  über .   I r g e n d w e l c h e   V e r h a k u n g s z o n e n   sind  dadu rch   v e r m i e -  

den.  Die  F l ä c h e n b r e i t e   bzw.  - g röße   be ider   Flügel  F'  zusammen  e n t -  

spr ich t   etwa  dem  Flächenmaß  der  Abf l achung   4.  Die  Dicke  der  F lüge l  

e n t s p r i c h t   etwa  dem  halben  N a d e l s c h a f t d u r c h m e s s e r ,   m indes t ens   j e d o c h  

einem  Drittel  dieses  D u r c h m e s s e r s .  

Das  F o r m p r e s s e n ,   sei  es  bei  D o p p e i n a d e l h e r s t e l l u n g   oder  E i n z e l n a d e l -  

h e r s t e l l u n g ,   läßt  sich  auch  für  eine  speziel le  K o l b e n g e s t a l t u n g   v o r t e i l -  

haft  nu tzen .   Es  wird  auf  die  Fig.  28-32  ve rw ie sen .   Die  B e z u g s z i f f e r n  

sind,   ohne  t ex t l i che   W i e d e r h o l u n g e n ,   s inngemäß  a n g e w a n d t .  

Als  A u s g a n g s m a t e r i a l   dient   wiederum  ein  D r a h t a b s c h n i t t   k r e i s r u n d e n  

Q u e r s c h n i t t s ,   wie  er  in  Fig.  30  in  e r h e b l i c h e r   V e r g r ö ß e r u n g   w i e d e r -  

gegeben  ist.  Dessen  Q u e r s c h n i t t s d u r c h m e s s e r   d  ist  kleiner  als  d e r  

E n d d u r c h m e s s e r   D  des  K o l b e n a b s c h n i t t s   am  F e r t i g p r o d u k t .  

Der  oben  b e s c h r i e b e n e   Rohling  erhäl t   z u n ä c h s t   im  Bereich  des  K o l b e n -  

a b s c h n i t t s   die  Abf l achung   4 .  D i e s e   wird  durch   Fo rmpres sen   e r z e u g t .  

Hierbei  v e r g r ö ß e r t   sich,  zufolge  V e r l a g e r u n g   der  k r e i s a b s c h n i t t f ö r -  

migen  Mater ia lmasse   1111  in  die  k o l b e n b i l d e n d e   M a t e r i a l h a u p t m a s s e   1 "  



der  K o l b e n d u r c h m e s s e r .   Es  wird  auf  Fig.  31  ve rwie sen .   Der  v e r -  

g r ö ß e r t e   D u r c h m e s s e r   des  K o l b e n a b s c h n i t t s   in  d ieser   Z w i s c h e n p h a s e   i s t  

durch   d'  kennt l ich   gemacht .   Der  g e g e n ü b e r   der  Abf lachung   4  v e r b l e i -  

bende  U m f a n g s b e r e i c h   behält   seine  wenn  auch  v e r g r ö ß e r t e   k r e i s r u n d e  

Q u e r s c h n i t t s f o r m   bei.  Das  Werkzeug  d ieser   Zwischens t a t i on   ist  e n t -  

s p r e c h e n d   k o n t u r i e r t .   Auch  liegt  die  Fuge  von  Ober-   und  U n t e r -  

matr ize   so,  daß  kein  Einklemmen  des  N a d e l k ö r p e r s   s t a t t f i n d e t .  

A n s c h l i e ß e n d   nun  wird  eine  von  der  A b f l a c h u n g   4  a u s g e h e n d e   L ä n g s -  

r inne  19  in  den  K o l b e n a b s c h n i t t   e i n g e p r e ß t .   Diese  Längs r inne   r e i c h t  

bis  in  den  Ansatz   5  hinein,   ü b e r g r e i f t   aber  nicht  die  ebenfal ls   im 

Ansatz   5  a n s e t z e n d e   Faden r inne   8.  Le tz te re   liegt  auf  der  der  A b -  

f l achung   4  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n   Seite  der  N ä h m a s c h i n e n n a d e l .  

Die  nun  durch   die  Längs r inne   19  weiter   v e r d r ä n g t e   Mater ialmasse  g e h t  

in  der  Haup tmasse   1"  auf  und  bewi rk t   bei  diesem  Formpres sen   e i n e  

weitere   V e r g r ö ß e r u n g   des  K o l b e n d u r c h m e s s e r s ,   und  zwar  bis  d a s  

g e w ü n s c h t e   Nennmaß  e r r e i ch t   ist.  Dieses  e n t s p r i c h t   dem  Q u e r s c h n i t t s -  

d u r c h m e s s e r   D  des  Kolbens  1  der  f e r t i gen   N ä h m a s c h i n e n n a d e l .  

Die  L ä n g s r i n n e   19  liegt  symmet r i sch   und  füh r t   zu  einer  Art  U-  b z w .  

V - P r o f i l i e r u n g   des  Kolbens  1.  Als  t r a g e n d e   Res t f lächen   ve rb l e iben   d i e  

S t i r n f l ä c h e n   4'  und  4"  der  U-  bzw.  V-Schenke l   der  in  der  Z w i s c h e n -  

phase  noch  vol l f lächigen  Abf l achung   4.  Die  in  der  Z w i s c h e n p h a s e  

e r z e u g t e   A.bf lachu.ngsbre i te   B  bleibt ,   wie  sich  aus  Fig.  32  e r g i b t ,  

e r h a l t e n .   Der  L ä n g s r i n n e n g r u n d   20  ist  q u e r g e r u n d e t .   Der  Ü b e r g a n g  

zu  den  S t i r n f l ä c h e n   4'  und  4"  der  U-  bzw.  V-Schenke l   erfolgt   e b e n -  

falls  über   R u n d u n g e n   21,  die  jedoch  konvex  s i n d .  

Die  A b f l a c h u n g s k a n t e   22  geht  in  den  R u n d q u e r s c h n i t t s b e r e i c h   bzw.  z y -  
l i nd r i s chen   Kolbenmantel   23  ü b e r .  

Die  beiden  para l le len   O r i e n t i e r u n g s l i n i e n   24  v e r d e u t l i c h e n   o p t i s c h  

b e s o n d e r s   augenfä l l ig   den  V e r f o r m u n g s a b l a u f .  



Die  R i n n e n w ä n d e   25  d i v e r g i e r e n   nach  oben  hin,  wodurch   sich  der  d i e  

Längs r inne   19  fo rmende   W e r k z e u g v o r s p r u n g   k lemmungsf re i   a u s h e b e n  

läßt.  R innenform  und  R innen t i e fe   können  un te r   B e r ü c k s i c h t i g u n g   d e s  

D u r c h m e s s e r s   des  A u s g a n g s m a t e r i a l e s   und  dem  g e w ü n s c h t e n   N e n n m a ß  

v a r i i e r e n .  

Alle  in  der  B e s c h r e i b u n g  e r w ä h n t e n   und  in  der  Ze ichnung   d a r g e s t e l l -  

ten  neuen  Merkmale  sind  e r f i n d u n g s w e s e n t l i c h ,   auch  soweit  sie  in  d e n  

A n s p r ü c h e n   nicht   a u s d r ü c k l i c h   b e a n s p r u c h t   s i n d .  



1.  V e r f a h r e n   zur  Hers t e l lung   von  N ä h m a s c h i n e n n a d e l n   aus  einem  z y l i n -  

d r i s chen   D r a h t a b s c h n i t t   durch   F o r m p r e s s e n ,   bei  welchem,  a u s g e h e n d  

von  einem  D r a h t a b s c h n i t t s - D u r c h m e s s e r   e n t s p r e c h e n d   der  S tä rke   d e s  

Nade lko lbens ,   der  D r a h t a b s c h n i t t   über   m i n d e s t e n s   die  Länge  d e s  

Nade l scha f t e s   und  des  Ansa tzes   etwa  auf  das  E n d q u e r s c h n i t t s m a ß  

r e d u z i e r t   wird,   f e r n e r   im  Bereich  des  N a d e l s c h a f t e s   die  F a d e n r i n n e n  

von  den  g e k r ü m m t e n   Mantel f lächen  des  D r a h t a b s c h n i t t s   her  e i n g e p r e ß t  

werden ,   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Q u e r s c h n i t t s r e d u z i e r u n g  

durch   P ressen   g e g e n ü b e r l i e g e n d e r   D r a h t m a t e r i a l q u e r s c h n i t t e   zu  s e i t l i c h  

v o r s t e h e n d e n   F l a c h - B ä r t e n   (9)  e r fo lg t ,   die  zwischen   sich  die  q u e r  

konvex  g e k r ü m m t e n ,   im  E n d d u r c h m e s s e r   l i egenden   Mantelf lächen  (M) 

s tehen  lassen  und  welche  F l a c h - B ä r t e   (9)  in  einem  n a c h f o l g e n d e n  

Schni t t   a b g e t r e n n t   w e r d e n .  

2.  V e r f a h r e n   nach  A n s p r u c h   1,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d a s  

Pressen   der  Nade l r innen   (8,  17)  zusammen  mit  dem  Pressen   der  F l a c h -  

Bärte  (9)  e r f o l g t .  

3.  Ve r f ah ren   nach  A n s p r u c h   1,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d a s  

A b t r e n n e n   der  F l a c h - B ä r t e   (9)  bei  S tanzen   des  Nadelöhrs   (10)  e r f o l g t .  

4.  V e r f a h r e n   nach  A n s p r u c h   1,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  bei 

Pressen   der  F l a c h - B ä r t e   (9)  g le ichze i t ig   eine  Q u e r s c h n i t t s p r o f i l i e r u n g  

des  Kolbens  (1)  g e p r e ß t   w i r d .  

5.  V e r f a h r e n   nach  A n s p r u c h   1,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  z w i s c h e n  

den  mit  Abs t and   z u e i n a n d e r   a n g e o r d n e t e n   und  e i n a n d e r   z u g e k e h r t e n  

Spitzen  (7)  der  Nadeln  eines  D o p p e l - N a d e l r o h l i n g s   ein  von  den  F l a c h -  

Bär ten   (9)  g e b i l d e t e r   Z w i s c h e n a b s c h n i t t e   (9')  v e r b l e i b t .  

6.  V e r f a h r e n   nach  den  A n s p r ü c h e n   1,  4  und  5,  d a d u r c h   g e k e n n -  

ze ichne t ,   daß  nach  dem  A b t r e n n e n   der  F l a c h - B ä r t e   (9)  bei  Pressen  d e r  

Ö h r p a r t i e   (Ö)  und  dem  F o r m - V o r p r e s s e n   der  Nade l sp i t ze   (7)  u n d  



Pres sen   der  N a d e l s c h a f t r i n n e   (8)  e r n e u t   se i twär t s   v o r s t e h e n d e ,   im 

s p i t z e n s e i t i g e n   Endbere ich   l iegende  b a r t a r t i g e   Ansätze   ( 9" ' )   v o r g e p r e ß t  

w e r d e n ,   welche  sich  an  den  Z w i s c h e n a b s c h n i t t   (9')  a n s c h l i e ß e n ,   f e r n e r  

eine  Kehle  (6')  geformt  wird,   woraufh in   der  Rohling  sein  Nadelöhr  ( 10 )  

e rhä l t   ( L o c h u n g ) ,   wonach  ein  E insenken   von  d ieser   Seite  her  u n d  

a n s c h l i e ß e n d e s   Umwenden  des  Rohlings  im  P r e ß w e r k z e u g   e r f o l g t  

(Fig.   14),  um  das  Einsenken  des  Nadelöhrs   (10)  auf  der  ande ren   S e i t e  

zu  b e w i r k e n ,   woran  a n s c h l i e ß e n d   das  P ressen   und  B e s c h n e i d e n   d e r  

Spi tze   (7),   f e r n e r   das  A b t r e n n e n   der  Ansätze   (9111)  mitsamt  dem  Zwi-  

s c h e n a b s c h n i t t   (9')  e r f o l g t .  

7.  Z w i s c h e n p r o d u k t   bei  der  He r s t e l l ung   von  N ä h m a s c h i n e n n a d e l n   d u r c h  

F o r m p r e s s e n   eines  z y l i n d r i s c h e n   D r a h t a b s c h n i t t e s   von  etwa  dem  D u r c h -  

messe r   des  Kolbens,   d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  es  zwei  etwa  im 

Nennmaß  des  Nade l scha f t e s   (6)  l i egende ,   e inander   s p i e g e l b i l d l i c h  

g e g e n ü b e r l i e g e n d e   konvexe  Mante l f lächen  (M)  eines  K e r n q u e r s c h n i t t e s  

(K)  bes i t z t ,   von  welchem  seitlich  v o r s t e h e n d e   F l a c h - B ä r t e   (9)  a u s -  

gehen ,   deren  G e s a m t - M a t e r i a l q u e r s c h n i t t   (B  1  und  B  2)  etwa  d e r  

Dif ferenz   zwischen  K o l b e n q u e r s c h n i t t   (Q)  und  K e r n q u e r s c h n i t t   ( K )  

e n t s p r i c h t .  

8.  V e r f a h r e n   zur  Hers t e l lung   von  N ä h m a s c h i n e n n a d e l n   nach  A n s p r u c h  

1,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  im  Ü b e r g a n g s b e r e i c h   zwischen  A n s a t z  

(5)  und  Nade l schaf t   (6)  zwei  diametral   e i nande r   g e g e n ü b e r l i e g e n d e  

Flügel  (F')  v o r g e s e h e n   sind,   die  beim  A b t r e n n e n   der  F l a c h - B ä r t e   ( 9 )  

als  B a r t a b s c h n i t t e   v e r b l e i b e n .  

9.  V e r f a h r e n   nach  A n s p r u c h   8,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d e r  

Rücken  (18)  der  Flügel  (F')  konvex  gewölbt   ist,  die  Ebene  (E-E)  d e r  

Flügel  (F')  quer   zur  N a d e l ö h r - D u r c h s t e c k r i c h t u n g   liegt  und  die  Flügel  

(F')  sich  über  die  volle  Länge  (y)  des  Ansa tzes   (5)  und  in  e twa  

gleichem  Maße  über  die  A n f a n g s l ä n g e   (z)  des  Nade l scha f t e s   (6)  e r -  

s t r e c k e n .  



10.  V e r f a h r e n   nach  den  A n s p r ü c h e n   1  und  4,  d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß,   a u s g e h e n d   von  einem  Q u e r s c h n i t t s d u r c h m e s s e r   (d) ,   w e l c h e r  

kleiner   ist  als  der  E n d d u r c h m e s s e r   (D)  des  K o l b e n a b s c h n i t t e s ,   d ie  

A b f l a c h u n g   (4)  a n g e p r e ß t   wird  un t e r   V e r g r ö ß e r u n g   des  Q u e r s c h n i t t s -  

d u r c h m e s s e r s   (d ')   im  v e r b l e i b e n d e n   R u n d q u e r s c h n i t t s b e r e i c h ,   u n d  

daran   a n s c h l i e ß e n d   eine  von  der  A b f l a c h u n g   (4)  a u s g e h e n d e   L ä n g s -  

r inne  (19)  in  den  K o l b e n a b s c h n i t t   e i n g e p r e ß t   wird  d e r a r t i g e r   G r ö ß e ,  

daß  das  bei  diesem  Formpressen   v e r d r ä n g t e   Material  den  R u n d u n g s -  

q u e r s c h n i t t   des  K o l b e n a b s c h n i t t s   auf  sein  Nennmaß  b r i n g t .  
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