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® Kleiderbiigel mit Aufhéngehéken und Verfahren zu dessen Herstellung.

® Kleiderblgel, bestehend aus einem Biigelk&rper
aus Holz, Kunststoff oder dgl. und einem
Aufhangehaken, der aus einem Profiidraht gebogen,
an seinem Ende mit einem rillenartigen Profil mit
jeweils einer den Umfang des Profildrahtes
Uberragenden Rillenschulter versehen und durch
Einschiagen dieses Endes an dem Biigelk&rper wi-
derhakenartig befestigt ist. Um solche
Aufh&ngehaken mittels linearer Umformbewegungen,
2. B. durch Stanz-und/oder Prigewerkzeuge erzeu-
gen zu kdnnen, ist das Profil aus nicht umlaufenden
Nuten gebiidet, deren Nutengrund linear verl3uft und
im wesentlichen einer Sekante des vorzugsweise
runden Drahtquerschnittes folgt.
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Kleiderbiigel mit Aufhdngehaken und Verfahren zu dessen Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Kieiderbligel, be-
stehend aus einem Bigelk&rper aus Holz, Kunst-
stoff oder dgl. und einem Aufhdngehaken, der aus
einem Profildraht, vorzugsweise einem Runddraht
gebogen, an seinem Ende mit einem rillenartigen
Profil mit jewsils einer den Umfang des Profildrah-
tes Uberragenden Rillenschulter versehen und
durch Einschlagen dieses Endes an dem
Biigelk&rper befestigt ist.

Bei den friher Ublichen Holzbligeln ist der
Aufhdngehaken aus Stahldraht an seinem Ende mit
Gewinde versehen und in den Bligelkdrper einge-
schraubt worden.Statt dieser Schraubhaken sind
auch Aufhdingehaken in Einsatz gekommen, die mit
ihnrem Ende ein Durchgangsioch im Bligelk&rper
durchgreifen und mittels eines angestauchten En-
des gegen Herauszishen gesichert waren. Diese
Varianten sind vor geraumer Zeit durch
Aufhdngehaken ersetzt worden, die sich in den
Bugelkdrper sindriicken oder einschlagen lassen,
da diese Montage des Hakens wesentlich ko-
stengilinsiger ist, wobei diesem Aspekt deshalb be-
sondere Bedeutung zukommt, weil es sich bei Klei-
derbiigeln, insbesondere Einwegbligeln, um billige
Massenartikel handelt, bei denen fertigungstechni-
sche Vereinfachungen, auch wenn sie nur geringe
Ersparnisse bringen, auBerordentlich entscheidend
sind. )

Dies gilt in besonderem MaBe fiir sogenannte
Einwegbligel, die dem Kunden bei Verkauf eines
Kieidungsstlcks kostenlos mitgegeben werden,
bzw.nicht zum Konfektionsbetrieb zurlickgebracht
werden. Bei Kleiderbligeln aus Kunstistoff bietet
sich zwar das Einspritzen des Aufhdngehakens in
SpritzguBwerkzeug an, doch erfordert dies entspre-
chende Manipulatoren zum  Einlegen der
Aufhéingehaken, deren Arbeitsgeschwindigkeit die
Taktzeit der SpritzgieBmaschine bestimmt. Aus al-
len diesen Griinden hat sich das Montieren durch
-Einschlagen des Aufh&ngehakens weiigehend
durchgesetzt, da es das kostenglinstigste Montage-
verfahren darstelii.

Statt des friher bei Holzbligeln (biichen
Gewindes am profilierten Ende des
Aufhdngehakens haben sich in letzter Zeit -wieder-
umn aus Kostengriinden -gerolite bzw. gewalzte
Profile durchgesetzt, die in der Regel aus parallel
umlaufenden Rillen bestehen. Um eine ausrei-
chende Auszugskraft zu erhalten, muB das Rillen-
profil so ausgebildet sein, daB zumindest bereichs-
weise ein gréBerer Aufendurchmesser als der
Drahtdurchmesser vorhanden ist, so daB sich das
Profil widerhakenartig im BligelkSrper verkralit. Es
wird deshalb die Rillenschulter so geformt, daB sie
den Drahtdurchmesser (berragt, wobei in der
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Regel ein tannenartiges Profil gew#hit wird. Dieses
Profif wird dadurch erhalten, daB die Rillen schrig
zur Drahtachse eingerollt bzw. eingewalzt werden
wobei das Material nach auBen verdréngt wird und
dadurch jede Rillenschulter als ringférmige
Schneide den Drahtdurchmesser Uberragt.

Diese Fertigungstechnik erfordert eine Drehbe-
wegung der  Werkzeuge und/oder des
Aufhdngehakens sowie flir diesen entsprechende
Spanneinrichtungen. Der gesamte Umformvorgang
besteht ausschleiflich in sinem Verdringen des
Materials aus dem runden Querschnitt in die
gewlinschte Profilform, so daB fiir den Umformvor-
gang das Fiiefen des Materials wesentliche Vor-
aussetzung ist. Dabei kommt es einerseits auf-
grund von KaltschweiBvorgéngen bei hoher
Stlickisistung zum Fressen der Werkzeuge, ande-
rerseits wird das Material an der den Runddraht
Uberragenden Rillenschulter h3ufig aufgerissen so
daB eine unsaubere Oberfliche entsteht. Der erst-
genannte Vorgang flihrt insbesondere zu einem
erheblichen Verschiei8 an den Werkzeugen, der
mit der  Arbeitsgeschwindigkeit bzw. der
Stiickleistung progressiv ansteigt. Um eine vertret-
bare Standzeit der Werkzeuge zu gewihrleisten,
liegt die Leistung solcher Umformmaschinen in der
Regel bis 60 Stck/min. Zwar sind auch Leistungen
von 100 Stck/min méglich, jedoch .fiihrt dies zu-
einem unwirtschaftlich hohen WerkzeugverschieiB.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zurunde, sinen
Kleiderbligel des eingangs geschilderten Aufbaus
so auszubilden, daB unter Bsibehaltung der bekan-
ntermaBen hohen  Auszugskrdfte eine ko-
stenglinstigere Fertigung des AufhZngehakens
mdglich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelOst, daB das Profil aus nicht umlaufenden Nuten
gebildet ist, deren Nutengrund linear verl3uft und
im wesentlichen einer Sekante des Drahtquer-
schnittes foigt. .

Das am Aufh@ngehaken erfindungsgemis vor-
gesehene Profil besteht also nicht aus umlaufenden
Rillen von gleichbleibender Tiefe, sondern aus line-
ar und quer zur Drahtachse veriaufenden Nuten,
die mit Bezug auf den Drahtquerschnitt etwa einer
Sekante folgen und somit eine Uber ihre Linge
unterschiedliche Tiefe aufweisen und an ihren aus-
laufenden Enden in die im wesentlichen un-
beeinflufte  Mantelfliche des  Profildrahtes
libergehen. Diese Gestaltung des Profils gestattet
es, die Nuten durch linear bewegte Werkzeuge mit
duferst geringem Hub zu erzeugen, wodurch die
Arbeitsgeschwindigkeit gegeniiber dem Umformen
durch Roll-oder Walzvorgéinge erheblich gesteigert
werden kann. Die Nuten kdnnen -je nach Material
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des Bligelkdrpers und der gewiinschten Auszugs-
kraft -nur bereichsweise am Umfang vorgesehen
sein, beispielsweise an nur einer oder an ge-
geniberliegenden Seiten des Profildrahtes, wobei
gegebenentfalls die Nuten an der einen Seite ge-
geniiber den Nuten an der anderen Seite axial
versetzt sein kdnnen,bedeutsam ist dabei stets nur,
daB die Nuten einen linearen Nutengrund aufwei-
sen, um sie durch einfache Hubbewegungen der
Umformwerkzeuge erzeugen zu k&nnen.Unter Pro-
fildraht werden hierbei in erster Linie aber nicht
ausschiielich Runddraht von kreisfdrmigem oder
ovalem Querschnitt, aber Draht mit eckigem Quer-
schnitt verstanden, auch wenn man letztere nur in
Sonderfillen einsetzen wird.

Gem&B einer bevorzugten Ausflihnrungsform
der Erfindung besteht jede Nut aus mehreren, vor-
zugsweise vier Abschnitten, deren Nutengrund
bezliglich des Drahtumfangs etwa ein einge-
schriebenes Rechteck, vorzugsweise ein Quadrat,
bildet.

Bei dieser Ausflihrungsform sind aiso Uber den
gesamten Umfang des Runddrahtes vier oder mehr
Nutenabschnitte angeordnet, die jeweils eine Nut
bilden. Dabei sind mehrere soicher Nuten in axia-
lem Abstand voneinander angeordnet. Die notwen-
dige widerhakenartige Ausbiidung wenigstens einer
Nutenschulter 138t sich - wie bei der bekannten
Fertigungstechnik -durch schrdg zur Drahtachse
angestellte Umformwerkzeuge erhatten.

GemdB einer anderen Ausfiinrungsform der Er-
findung ist .vorgesehen, daB das Ende des Profil-
drahtes an gegeniiberliegenden Seiten abgeflacht
und an wenigstens einer der verbleibenden Seiten
mit den Nuten versehen ist.

Auch bei der vorgenannten Ausfiihrungsform
kdnnen die Nuten selbstversténdlich an beiden ver-
bliebenen einander gegeniiberliegenden Seiten,
gegebenenfalls auch in axialem Abstand voneinan-
der angeordnet sein. Ferner ist mit Vorteil vorgese-
hen, daB die Breite des abgeflachten Endes gréBer
ist als im unverformten Bereich des Profildrahtes,
wobei die Nuten in dem breiteren Bereich vorgese-
hen sind. Bei dieser Profilierung ergibt sich auf-
grund der gr&Beren Breite im Bereich des Profils
von vorneherein eine widerhakenartige Ausbildung
der Nutenschultern, wobei nicht zwingend eine -
schrige Anordnung zur Drahtachse vorgesehen
werden mug.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur
Herstellung eines Aufhdngehakens flir einen Klei-
derbiigel des vorgenannten Aufbaus. Dieses Ver-
fahren zeichnet sich dadurch aus, daB die Nuten
durch linear und quer zum Profildraht bewegte
Stanz-und/oder Prigewerkzeuge erzeugt werden.
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BekanntermaBen lassen sich mit Stanz-und
Pragewerkzeugen heute Umformgeschwindigkeiten
erreichen, die bei kaum einem anderen Umform-
vorgang mdglich sind. Auch lassen sich -im Ge-
gensatz zu Umformungsvorgdngen mit umiaufen-
den Woerkstlicken bzw. Werkzeugen -Mehrfach-
werkzeuge einsetzen, die zu einer weiteren
Erh8hung der Leistung flhren. Der Umformvorgang
bei dem erfindungsgem&fen Verfahren besteht im
wesentlichen aus einem Stanzen, also sinem -
schneidenden Vorgang, bei dem das FlieBverhalten
des Woerkstoffs nicht die allein maBgebliche Rolle
fir das Werkstoffverhalten beim Umiformen dar-
stelit. Der Stanzvorgang kann gegebenenfalls mit
einer Art Prigevorgang verknipft sein, um zugleich
ein Verdrdngen von Material zu erreichen und
damit eine Uber den Umfang des Profildrahtes vor-
ragende Nutenschulter zu erhalten. In der Regel
wird man hier also Werkzeuge mit einer kombinier-
ten zerspanenden und spanlosen Umformung
wihlen.

Wenn -wie gem#B der  bevorzugten
Ausflihrungsform vorgesehen -jede Nut des Profils
aus mehreren Nutenabschnitten mit unter-
schiedlicher Neigung besteht, beispielsweise der
Nutengrund dieser Abschnitte ein eingeschriebenes
Rechteck oder Quadrat bildet, werden erfindungs-
gemdB zwei gegenldufige Werkzeuge mit winklig
zueinander verlaufenden Schneiden verwendet, die
jeweils etwa den halben Umfang des Profildrahtes
Ubergreifen. Das gesamte Profil wird aiso durch
gegenldufige Werkzeuge mit sehr geringem Hub
erzeugt, wobei das zerspante Material zwischen
den beiden Werkzeugen anfillt. Jedes Werkzeug
besteht dabei aus je einer Gruppe von winklig
zueinander angeordneten Schneiden.

Weist das Drahtende gem#B der anderen
Ausflihrungsform der Erfindung ein abgeflachtes
Ende auf, so wird dieses und das Profil des
Aufhdngehakens erfindungsgemdB dadurch er-
zeugt, daf der Profildraht an seinem einen Ende
quer zu seiner Achse zun#chst flachgestaucht und
anschlieBend die Nuten an den beim Stauchen
nach auBlen verdrdngten Seiten durch in gleicher
Richtung bewegte Stanzwerkzeuge erzeugt wer-
den.

Auch bei einem solchen Aufhéngehaken ergibt
sich trotz der Reduzierung des Querschnitts im
abgeflachten Bereich des Drahtendes eine ausrei-
chend hohe Auszugskraft. Beim Verdrehen des
Authdngehakens, das beim Gebrauch stets zu
unterstellen ist, schneiden die Nuten in das dem
flachen Bereich des Hakenendes benachbarte Ma-
terial des Biigelk&rpers ein, so daB sich der Haken
auch nach einem solchen Verdrehen nicht 18sen
kann.
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Bei der letztgenannten Ausflihrungsform ist mit
Vorteil vorgesehen, daB das Profil mit geringem
Abstand vom freien Ende des Profildrahtes ange-
bracht wird mit der Folge, daf am Drahtende ein
unverformt bieibender Abschnitt stehenbleibt, der
nach dem Einschlagen des Aufhdngehakens flir
eine ausreichende FUhrung desselben innerhalb
des Blgelk&rpers sorgt, so daB der Haken trotz der
bereichsweise gr&feren Breite des beim Ein-
schlagen oberhalb des Profils verbieibenden Lochs
nicht wackeln kann.

Nachstehend ist die Erfindung anhand von
Ausflihrungsbeispielen, die in der Zeichnung wie-
dergegeben sind, eridutert. In der Zeichnung zei-
gen:

Figur 1 eine Ansicht eines Aufhdngehakens;

Figur 2 eine vergr&Berte Ansicht des Endes
des Aufh8ngehakens;

Figur 3 einen Schnitt Hll-lll gem&8 Figur 2;

Figur 4 eine Ansicht des Drahtendes bei
einer abgewandelten Ausflihrungsform und

Figur 5 einen Schnitt V-V gem#B Figur 4.

Der in Figur 1 gezeigte Authdngehaken ist aus
einem runden Profildraht hergestellt und weist ein-
en im wesentlichen teilkreisformig gebogenen
Hakenteil 2 mit einem leicht nach auBen geboge-
nen Ende 3 mit angestauchtem Kugelkopf sowie
einen Schaft 4 auf, an dessen Ende ein Profil 5
zum Befestigen des Aufhdngehakens 1 durch Ein-
schiagen in einen nicht gezeigten BligelkSrper vor-
gesehen ist.

Das Profil 5 am Ende des Schaftes 4 des
Aufh&ngehakens 1 ist in den Figuren 2 und 3 in
einer Ausflhrungsform n#her erkennbar. Es be-
steht aus einer mit axialem Abstand voneinander
angeordneten Mehrzahl von Nuten 6, die bei die-
sem Ausflhrungsbeispiel aus vier um den kreisrun-
den Umfang des Schaftes 4 gleichmiBig angeord-
neten Nutenabschnitten 7 bestehen. Diese
Nutenabschnitte 7 weisen, wie Figur 3 erkennen
14Bt, einen linearen Nutengrund 8 auf, der quer und
unter einem Winkel zur Achse des Runddrahtes
des Aufhingehakens verlduft. Hieraus ergibt sich
eine Uiber die Lénge der Nut unterschiedliche Nute-
ntiefe. Die Nuten 6 sind ferner so in den Runddraht
eingebracht, daB eine den Durchmesser des Schaf-
tes 4 {iberragende Nutenschulter 9 entsteht, indem
ein Teil des Materials beim Umformen aus der Nut
nach auBen verdringt wird. im Ubrigen werden die
Nutenabscnitte im wesentlichen durch Stanzwerk-
zeuge mit winkiig zueinander veriaufenden Schniti-
kanten erzeugt. Diese Stanzwerkzeuge mit gleich-
zeitiger Prégewirkung werden linear in einer Hub-
bewegung angetrieben, wobei flr das in den Figu-
ren 2 und 3 wiedergegebene Ausflihrungsbeispiel
zwei gegenldufige Werkzeuge mit winkiig ange-
steliten Schneidengruppen vorgesehen sind, so
daB bei einem Werkzeughub die in Figur 3 wieder-
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gegebene Form entsteht, bei der der Nutengrund 8
der Nutenabschnitte 7 im wesentlichen ein einge-
schriebenes Quadrat bezliglich des Durchmessers
des Schaftes 4 bildet. ,

Bei der Ausfihrungsform gem&B Figur 4 und 5
ist das Ende des Schaftes 4 flachgestaucht, so daB
der Schaft 4 an gegeniiberliegenden Seiten Abfla-
chungen 10 aufweist. Durch das Stauchen wird das
Material des Schaftes 4 zur Seite hin verdringt, so
daB der Schaft in den Bereichen 11 eine gr&Bere
Breite als sein Durchmesser aufweist. In diesen
Bereichen 11 werden -wiederum durch linear be-
wegte Stanzwerkzeuge Nuten 6 eingeformt, wobei
in den Bereichen 11 aufgrund der dort vorhande-
nen grdBeren Breite ausschlieflich Stanzschnitte
ausreichen, also ein Verdrdngen des Materials
nach auBen nicht erforderlich ist, da der widerhake-
nartige Effekt im Bereich der Verbreiterung
gewdhrleistet ist.

Da der Schaft 4 des Aufhidngehakens 1 im
allgemeinen tiefer eingeschlagen wird, ais das Pro-
fil 5 hoch ist, damit dieses vollstindig eingesenkt
ist, wird im BlgelkSrper im oberen Bereich ein
Loch entsprechend dem Drahtdurchmesser des
Schaftes 4 gebildet, d. h. der Aufhdngehaken ist im
Bereich unmittelbar oberhalb des Profils 5 und
benachbart zu den Abflachungen 10 nicht mehr
gefihrt und kdnnte nach entsprechender Benut-
zungsdauer wackeln. Um dies zu verhindern, ist
das Profil 5, wie Figur 4 erkenhen I48t, mit Abstand
vom Schaftende angebracht, so daB dieses Schai-
tende zylindrisch verbleibt und eine zusitzliche
Fuhrung im Blgelkdrper bildet, der ein Wackeln
des Auth@ngehakens verhindert.

Anspriiche

1. Kleiderbligel, bestehend aus einem
Bligelkdrper aus Holz, Kunststoff oder dgl. und
einem Aufhdngehaken, der aus einem Profildraht,
vorzugsweise einem Runddraht gebogen, an sei-
nem Ende mit einem rillenartigen Profil mit jeweils
einer den Umfang des Profildrahtes iiberragenden
Rillenschulter versshen und durch Einschlagen die-
ses Endes an dem Bligelk&rper befestigt ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Profil (5) aus nicht umiaufenden Nuten (6)
gebildet ist, deren Nutengrund (8) linear verlduft
und im wesentlichen einer Sekante des Drahtquer-
schnitts foigt.

2. Kleiderbiigel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jede Nut (6) aus mehreren Ab-
schnitten (7) besteht, deren Nutengrund (8)
bezliglich des Drahtumfangs etwa ein einge-
schriebenes Rechteck, vorzugsweise ein Quadrat,
bildet,
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3. Kleiderbiigel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Ende des Profildrahtes (4)
an gegeniiberlisgenden Seiten abgeflacht (10) und
an wenigstens einer der verbleibenden Seiten mit
den Nuten (B) versehen ist.

4. Kleiderbligel nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dai die Breite des abgeflachten En-
des (10) grdBer ist als im unverformten Bersich
des Profildrahtes und die Nuten (6) in dem breite-
ren Bereich (11) des abgeflachten Endes (10) vor-
gesehen sind.

5. Veriahren  zur  Herstellung  eines
Aufhdngehakens flir einen Kleiderblgel gemi4B ein-
em der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, daf die Nuten durch linear und quer zum
Profildraht bewegte Stanz-und/oder
Pridgewerkzeuge erzeugt werden.
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6. Verfahren nach Anspruch 5, insbesondere
zur Herstellung eines Aufhdngehakens gemap Ans-
pruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB zwei ge-
genldufige Werkzeuge mit winklig zueinander ver-
laufenden Schneiden verwendet werden, die jewsils
etwa den halben Umfang des Profildrahtes
{ibergreifen.

-7. Verfahren nach Anspruch 5, insbesondere
zur Herstellung eines Aufhdngehakens gemiB Ans-
pruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB der
Profildraht an seinem einen Ende quer zu seiner
Achse zundchst flach gestaucht und anschliefend
die Nuten an den beim Stauchen nach auBen ver-
drdngten Seiten durch in gleicher Richtung be-
wegte Stanzwerkzeuge erzeugt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB das Profil mit
geringem Abstand vom freien Ende des Profildrah-
tes angebracht wird.
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