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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Zwickbacken flr
Maschinen zur Nagelherstellung, bestehend aus ei-
nem l&nglichen, prismenformigen GrundkOrper mit
trapezfdrmigem Querschnitt, dessen eines Ende
einen auswechselbaren prismatischen Einsatz aus
verschleiBfestem Material aufweist, der an minde-
stens einer Seitenfliche mit einem Zwickprofil zur
Umformung und Abtrennung des Nagelendes ver-
sehen ist.

Derartige Zwickbacken werden in Maschinen,
in denen Draht zu Ndgeln umgeformt wird, paar-
weise eingesetzt. Sie sind dort so angeordnet, daB
sich die Zwickprofile der Zwickbacken gegeniiber-
liegen. Im Zuge des Arbeitsablaufes werden die
Zwickbacken zusammengeflihrt und geb&ffnet. Beim
Zusammenflhren der Zwickbacken wird zuerst die
Nagelspitze angeformt und dann der Nagel auf die
gewinschte Nagelldnge abgezwickt. Das speziell
ausgeflinrte Zwickprofil der Zwickbacken bewirkt
also eine umformende und eine schneidende Ope-
ration.

Die Zwickbacken wurden bisher groBteils aus
Stahl gefertigt. Aufgrund der eingeschrdnkten Ver-
schleiBfestigkeit von Stahl weisen sie jedoch nur
eine begrenzte Standzeit auf. Ist der VerschleiB des
Zwickprofils unzuldssig hoch, miissen die Zwick-
backen ausgewechselt werden.

Um die VerschleiBlfestigkeit der Zwickbacken
zu erh&hen, ist man in beschrdnktem AusmaB dazu
Ubergegangen, das stirnseitige Ende des Werkzeu-
ges, in welches das Zwickprofil eingearbeitet ist,
getrennt aus verschleiffesterem Material, z. B.
Hartmetall, herzustellen und diesen Teil mit dem
Grundkdrper zu verldten. Die Kosten eines derarti-
gen Werkzeuges sind aufgrund eines wesentlich
aufwendigeren Herstellungsverfahrens im Vergleich
zu einem vollig aus Stahl bestehenden Zwickbak-
ken um einiges hoher. Die Standzeit eines derartig
mit Hartmetall bestlickten Zwickbackens ist besten-
falls zehnmal so hoch, wie diejenige eines Stahl-
zwickbackens, obwohl allein von den Materialeigen-
schaften her die Standzeit eines derartigen Zwick-
backens h&her liegen k&nnte. DaB gegeniber rei-
nen Stahlwerkzeugen bestenfalls die zehnfache
Standzeit erreicht werden kann, ist vor allem darin
begriindet, daB es oft zu einem vorzeitigen Ausfall
des mit dem Hartmetallende verldteten Zwickbak-
kens durch Risse aufgrund von L&tspannungen in
der L&tverbindung kommt. Zu weiteren friihzeitigen
Ausféllen der mit Hartmetall bestlickten Zwickbak-
ken kommt es oft schon in der Einstellphase der
Werkzeuge aufgrund einer ungenauen Einstellung
durch Absplitterungen am empfindlichen Zwickpro-
fil.

Bei einem VerschleiB des Zwickprofiles ist eine
Nachbearbeitung sehr aufwendig und nur mit Spe-
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zialeinrichtungen mdglich, so daB8 ihre Zweckmi-
Bigkeit in Frage gestellt ist.

Aufgrund der hohen Genauigkeitsforderungen
der Maschinen bzw. Prizisionsnidgel missen die
Zwickbacken immer paarweise gefertigt und nach-
gearbeitet werden. Daher werden in der Praxis
auch bei frihzeitigem Ausfall oder zu groBem Ver-
schleiB nur eines Zwickbackens immer beide
Zwickbacken komplett ausgetauscht.

Dadurch kommt es vielfach zu einem recht
unglinstigen Preis-/Leistungsverhiltnis, so daB sich
derartige mit Hartmetall bestiickte Zwickbacken
nicht in groBerem Umfang durchgesetzt haben.

Die DE-OS 28 20 259 beschreibt eine Maschi-
ne zur Nagelherstellung, bei der die Zwickbacken
an einem Ende einen Einsatz aus verschleifestem
Material aufweisen. Der Einsatz ist an der Stirnseite
mit einem Zwickprofil zur Umformung und Abtren-
nung des Nagels versehen und in einer Ausneh-
mung des Zwickbackens mit einer Schraube und
einem keilfdrmigen Klemmstiick festgeklemmt.

Nachteilig dabei ist die mehrteilige platzauf-
wendige Ausgestaltung der Klemmvorrichtung. Dar-
Uberhinaus k&nnen mit einer derartigen Klemmvor-
richtung keine mehrfach verwendbaren Einsitze
geklemmt werden, die an allen Seitenflichen ein
Zwickprofil aufweisen.

Aus der EP-A2-0 406 202 ist ein Nagelschlag-
backen zur Formung des Nagelkopfes bekannt. Ein
Ende des Grundk&rpers ist geschlitzt und mit einer
Ausnehmung versehen, die zur Aufnahme eines im
wesentlichen zylinderférmigen Einsatzes aus ver-
schieiBfestem Material mit mehreren Spannrillen in
der Mantelfldche dient. Der Einsatz wird im Grund-
kGrper durch eine den Schlitz durchsetzende
Spannschraube festgeklemmt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Zwickbacken flir Maschinen zur Nagelherstel-
lung mit einem auswechselbaren Einsatz aus ver-
schleiBfestem Material zu schaffen, der gegeniber
bekannten Ausflihrungen eine einfachere und platz-
sparendere Klemmung des Einsatzes am Grund-
kérper ermdglicht und der auch eine Klemmung
von Einsdtzen mit einem Zwickprofil an allen Sei-
tenfldchen erlaubt.

ErfindungsgemiB wird dies dadurch erreicht,
daB der Einsatz in einer stirnseitigen Ausnehmung
des Grundkdrpers, mit seitlichen und/oder rlickwir-
tigen Anlageflichen sowie mit einer unter einem
Winkel zwischen 10° und 30° zur Bodenfliche
des Grundk&rpers geneigten Auflagefliche, ange-
ordnet und Uber eine den Einsaiz durchsetzende
Bohrung mit dem Grundkd&rper verschraubbar ist.

Auf diese Art und Weise kann der Einsatz aus
verschleiffestem Material gezielt klein dimensio-
niert und sowohl mit einem oder mehreren nach-
einander einsetzbaren Zwickprofilen versehen wer-
den. Das Preis-/Leistungsverhdltnis gegenliber
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Zwickbacken mit einem angel&teten Hartmetallen-
de liegt dadurch um vieles glinstiger. Die spezielle
Aufnahme und Befestigung des Einsatzes gew&hr-
leistet, daB beim Austausch oder beim Umsetzen
des Einsatzes die Fertigung nur kurzzeitig unter-
brochen ist und daB keine neuerlichen Nachstell-
bzw. Einstellarbeiten erforderlich sind.

Auch die Umstellung auf andere Nagelprofile ist in
weiten Bereichen nur durch Auswechseln des Ein-
satzes mdglich, ohne daB die Grundkdrper der
Zwickbacken ausgetauscht werden missen. Die
Grundkdrper selbst unterliegen praktisch keinem
Verschlei und sind daher Uber einen sehr langen
Zeitraum verwendbar. Auch bei einer vorzeitigen
Zerstbrung des Einsatzes durch schlechte Einstel-
lung oder unsachgemiBe Bedienung wird in der
Regel der Grundkdrper nicht beschidigt.

Durch die spezielle Ausgestaltung der Ausneh-
mung im Grundkdrper wird der Einsatz aus ver-
schleiBfestem Material vom Grundk&rper gut abge-
stlitzt, so daB die beim Anformen der Nagelspitze
und beim Abzwicken des Nagels auftretenden Kraf-
te vom Grundk&rper voll aufgenommen werden,
ohne daB die Befestigungsschraube belastet wird.
Die Schraube kann dementsprechend klein dimen-
sioniert werden und dient lediglich der Positionie-
rung und dem Festhalten des Einsatzes in der
Ausnehmung.

Als besonders vorteilhaft fir den erfindungsge-
maBen Zwickbacken hat sich eine Neigung der
Auflagefldche fir den Einsatz zur Bodenfldche des
Grundkdrpers im Bereich von etwa 20 ° bewihrt.

In einer weiteren besonders vorteilhaften Aus-
gestaltung der Erfindung erfolgt die Verschraubung
des Einsatzes mit dem Grundk&rper Uber eine
Senkkopfschraube, wobei die Achse der Gewinde-
bohrung im Grundkdrper und die Achse der Senk-
bohrung im Einsatz in L&ngsrichtung des Grund-
kérpers um einen Abstand gegeneinander versetzt
sind, so daB der Einsatz beim Festziehen der
Schraube gegen die Auflagefldche und gleichzeitig
gegen die rlickseitige(n) Anlageflache(n) der Aus-
nehmung des Grundk&rpers gepreBt wird.

Auf diese Art und Weise wird eine besonders
gute, weitgehend unverdnderliche Positionierung
des Einsatzes im Grundkdrper erreicht.

Wird der Einsatz nur mit einem Zwickprofil
versehen, hat es sich bewdhrt, den Einsatz mit
einer quaderférmigen Grundform zu gestalten und
die dem stirnseitig eingearbeiteten Zwickprofil ge-
genlberliegende Riickfliche mit stark abgerunde-
ten Seitenkanten zu versehen. Dadurch wird eine
besonders vorteilhafte Fertigung des Einsatzes ge-
wihrleistet, ohne daB die sichere Anlage und Aufla-
ge des Einsatzes in der Ausnehmung des Grund-
kérpers nachteilig beeinfluBt wird.

Ist es vorgesehen, den Einsaiz mehrfach um-
setzbar zu gestalten, hat sich eine tetraederstumpf-
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férmige oder pyramidenstumpfformige Grundform
mit in die Seitenfldchen eingearbeiteten Zwickprofi-
len besonders bewdhrt. Dadurch wird nach dem
Ersteinsatz eine zweimalige oder dreimalige Um-
setzung des Einsatzes ermd&glicht.

Als Material flr den Einsatz aus verschleifife-
stem Material ist vor allem Hartmetall geeignet,
aber auch die Verwendung anderer verschleiBfester
Materialien ist nicht auszuschlieBen.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Figuren ndher erldutert.

Es zeigen:

Figur 1 einen erfindungsgemiBen Zwickbak-
ken mit einem quaderférmigen Hart-
metalleinsatz in perspektivischer An-
sicht

Figur 2 die Einzelteile des Zwickbackens
nach Anspruch 1 in perspektivischer
Ansicht

Figur 3 den Zwickbacken nach Figur 1 im
Schnitt A-A

Figur 4 die Variante eines Hartmetalleinsat-
zes mit drei Zwickprofilen

Figur 5 eine weitere Variante eines Hartmet-

alleinsatzes mit vier Zwickprofilen

Die Figuren 1 - 3 zeigen einen erfindungsge-
méBen Zwickbacken, aus einem ldnglichen, pris-
menfdrmigen Grundkdrper -1- aus Stahl. Die Sei-
tenflichen des Grundkérpers -1- sind je nach Ma-
schinentype in der die Zwickbacken eingesetizt
werden jeweils 10° bzw. 15° zueinander geneigt,
so daB der Grundkdrper -1-einen tfrapezf&rmigen
Querschnitt aufweist. An seinem vorderen Ende
weist der Grundk&rper -1- eine schrdge Abflachung
mit einer Ausnehmung -6- zur Aufnahme eines
quaderformigen Einsatzes -3- aus Hartmetall auf,
der mit dem Grundk&rper -1- verschraubbar ist. Die
Ausnehmung -6- weist zwei seitliche, parallel in
Langsrichtung des Grundkdrpers -1- verlaufende
Anlagefldchen auf, die durch eine riickseitige Anla-
geflache miteinander verbunden sind. Die boden-
seitige Auflagefldche ist unter einem Winkel a von
20° zur Grundfliche des Grundkdrpers -1- ge-
neigt, wodurch eine gute Abstlitzung des Einsatzes
-3-durch den Grundk&rper -1- gewdhrleistet ist. Die
Ausnehmung -6- ist etwas kiirzer als die Ldnge des
Einsatzes -3- ausgefiihrt, so daB dieser an der
Stirnseite des Grundk&rpers -1- geringfligig vor-
steht. Im rlickwértigen Bereich der Auflagefldche
der Ausnehmung -6- ist zum Festschrauben des
Hartmetalleinsatzes -3- eine Gewindebohrung -7-
senkrecht zur Auflagefldche in den Grundk&rper -1-
eingebracht. An der Stirnseite des Hartmetalleinsat-
zes -3- ist das Zwickprofil -4- eingebracht. Die
spezielle Ausflihrung des Zwickprofiles -4- erm&g-
licht beim Zusammenfiihren der Zwickbacken in
einem Arbeitsgang die Nagelspitze auszuformen
und gleichzeitig das ausgequetschte Material und
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das Nagelende vom Draht abzuzwicken. Der Hart-
metalleinsatz -3- ist zur Verbindung mit dem
Grundkdrper -1- durch eine Befestigungsschraube
-2- mit einer angesenkten Bohrung -5- versehen.
Die dem Zwickprofil -4- gegenilberliegende Riick-
fliche weist stark abgerundete Seitenkanten auf.
An der Bodenfliche des Hartmetalleinsatzes -3- ist
eine Freistellungsfase von 45° zur Riickflache vor-
gesehen, wodurch die exakte Auflage des Einsat-
zes -3- an der Auflagefldche sichergestellt ist.

Die Achse der Gewindebohrung -7- im Grund-
kérper -1- und die Achse der angesenkten Bohrung
-5- im Hartmetalleinsatz -3- sind in L3ngsrichtung
des GrundkOrpers -1- gesehen um einen Abstand
-d- gegeneinander versetzt, so daB beim Anzug der
Befestigungsschraube -2- eine Flachenpressung
zwischen der Bodenfldche des Hartmetalleinsatzes
-3- und der Auflagefliche in der Ausnehmung -6-
und gleichzeitig ein Anpressen des Einsatzes -3-
an die rlickseitige Anlagefliche der Ausnehmung
-6- erfolgt.

Figur 4 zeigt die Variante eines Harimetallein-

satzes -3- der mehrfach verwendbar ist.
Der Einsatz -3- weist die Grundform eines Tetrae-
derstumpfes auf. In jede der drei Mantelfldchen ist
ein Zwickprofil -4- eingebracht. Auf diese Weise ist
eine dreifache Verwendung des Einsatzes -3- m&g-
lich. Bedingt durch die tetraederstumpfférmige
Grundform des Einsatzes -3- weist die entspre-
chend angepaBte Ausnehmung -6- im Grundkdrper
-1- des flir einen derartigen Einsatz -3- geeigneten
Zwickbackens zwei unter einem Winkel von 60°
verlaufende rilickseitige Anlageflachen auf. Dadurch
wirkt der auf diese Anlagefldchen wirkende Arbeits-
druck gegen die im Zwickprofil -4- des Einsaizes
auftretende Kerbwirkung, wodurch diese Ausfiih-
rung eines Einsatzes -3- auch h&heren Belastun-
gen standhalten kann.

Figur 5 zeigt eine andere Ausflhrung eines
mehrfach verwendbaren Harimetalleinsatzes -3-.
Dieser Einsatz -3- weist die Grundform eines Pyra-
midenstumpfes auf. In jede der vier Mantelflichen
ist ein Zwickprofil -4-eingebracht, wodurch eine
vierfache Verwendung des Einsatzes -3- ermd&glicht
wird. Zur Abstltzung des Einsatzes -3- an der
rlickseitigen Anlageflache der entsprechend ange-
paBten Ausnehmung -6- des zugeh&rigen Grund-
k&rpers -1- des Zwickbackens dienen entsprechen-
de Prallflaichen am Zwickprofil -4-, die gleichzeitig
auch bei unsachgemiBer Einstellung das direkte
ZusammenstoBen der Schneiden weitgehend ver-
hindern. Eine derartige Ausflhrung eines Hartmet-
alleinsatzes -3- ist insbesondere fiir kleinere Ma-
schinen zur Herstellung kleinerer Nageltypen, wo
geringere Belastungen auftreten, geeignet.
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Patentanspriiche

1.

Zwickbacken flir Maschinen zur Nagelherstel-
lung, bestehend aus einem ldnglichen, pris-
menfdrmigen Grundkdrper (1) mit trapezférmi-
gem Querschnitt, dessen eines Ende einen
auswechselbaren prismatischen Einsatz aus
verschleifestem Material aufweist, der an min-
destens einer Seitenfliche mit einem Zwick-
profil zur Umformung und Abtrennung des Na-
gelendes versehen ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Einsatz in einer stirnseitigen Ausneh-
mung (6) des Grundkdrpers (1), mit seitlichen
und/oder rlickwirtigen Anlageflichen sowie mit
einer unter einem Winkel zwischen 10° und
30° zur Bodenfliche des Grundk&rpers (1)
geneigten Auflagefliche, angeordnet und Uber
eine den Einsatz durchsetzende Bohrung mit
dem Grundkd&rper (1) verschraubbar ist.

Zwickbacken flir Maschinen zur Nagelherstel-
lung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Auflagefldche flr den Einsatz un-
ter einem Winkel (a) von etwa 20° geneigt zur
Bodenfliche des Grundk&rpers (1) verlduft.

Zwickbacken flir Maschinen zur Nagelherstel-
lung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verschraubung des Einsat-
zes (3) mit dem Grundk&rper (1) Uber eine
Senkkopfschraube (2) erfolgt, wobei die Achse
der Gewindebohrung (7) im Grundkdrper (1)
und die Achse der Senkbohrung (5) im Einsatz
(3) in L3ngsrichtung des Grundk&rpers (1) um
einen Abstand (d) gegeneinander versetzt sind,
so daB der Einsaiz (3) beim Festzichen der
Schraube (2) gegen die rilickseitige(n)
Anlagefldche(n) der Ausnehmung (6) des
Grundk&rpers (1) gepreBt wird.

Einsatz (3) fir einen Zwickbacken flir Maschi-
nen zur Nagelherstellung nach einem der An-
spriiche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, daB er
eine im wesentlichen quaderférmige Grund-
form mit einer abgeschrdgten Stirn- und Riick-
fliche aufweist, wobei das Zwickprofil (4) in
die Stirnseite eingearbeitet ist und die Seitenk-
anten an der Rlckfldche abgerundet sind.

Einsatz (3) fir einen Zwickbacken flir Maschi-
nen zur Nagelherstellung nach einem der An-
spriiche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, daB er
die Grundform eines Tetraederstumpfes auf-
weist und alle drei Seitenflichen mit einem
Zwickprofil (4) versehen sind.



7 EP 0 504 995 B1

Einsatz (3) fir einen Zwickbacken flir Maschi-
nen zur Nagelherstellung nach einem der An-
spriiche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, daB er
die Grundform eines Pyramidenstumpfes auf-
weist und alle vier Seitenflichen mit einem
Zwickprofil (4) versehen sind.

Einsatz (3) fir einen Zwickbacken flir Maschi-
nen zur Nagelherstellung nach einem der An-
spriiche 4 - 6, dadurch gekennzeichnet, daB er
aus Hartmetall besteht.

Claims

Pinch-pointing jaws for machines for manufac-
turing nails, consisting of an elongated, prism-
shaped base body (1) of trapezoidal cross-
section, one end of which has a replaceable
prismatic insert made of wear-resistant ma-
terial, said insert being provided on at least
one lateral surface with a pinch-pointing profile
for reshaping and severing the end of the nail,
characterised in that

the insert is arranged in a frontal recess (6) of
the base body (1) with lateral and/or rear locat-
ing surfaces and also with a supporting surface
inclined at an angle between 10° and 30° in
relation to the base surface of the base body
(1) and is capable of being screwed together
with the base body (1) by way of a bore
passing through the insert.

Pinch-pointing jaws for machines for manufac-
turing nails according to Claim 1, characterised
in that the supporting surface for the insert is
inclined at an angle (a) of about 20° in relation
o the base surface of the base body (1).

Pinch-pointing jaws for machines for manufac-
turing nails according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that the insert (3) and the base body
(1) are screwed together by means of a coun-
tersunk screw (2), whereby the axis of the
threaded bore (7) in the base body (1) and the
axis of the countersunk bore (5) in the insert
(3) are offset in relation to one another in the
longitudinal direction of the base body (1) by a
distance (d) so that the insert (3) is pressed
against the rear locating surface(s) of the re-
cess (B6) of the base body (1) when the screw
(2) is tightened.

Insert (3) for pinch-pointing jaws for machines
for manufacturing nails according to one of
Claims 1 - 3, characterised in that it has a
substantially parallelepipedic basic shape with
sloping front and rear surfaces, whereby the
pinch-pointing profile (4) is incorporated into
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the front surface and the front edges on the
rear surface are rounded off.

Insert (3) for pinch-pointing jaws for machines
for manufacturing nails according to one of
Claims 1 - 3, characterised in that it has the
basic shape of a tetrahedron frustrum and all
three lateral surfaces are provided with a
pinch-pointing profile (4).

Insert (3) for pinch-pointing jaws for machines
for manufacturing nails according to one of
Claims 1 - 3, characterised in that it has the
basic shape of a pyramid frustrum and all four
lateral surfaces are provided with a pinch-
pointing profile (4).

Insert (3) for pinch-pointing jaws for machines
for manufacturing nails according to one of
Claims 4 - 6, characterised in that it consists of
hard metal.

Revendications

MAachoires d'appointage pour machines de fa-
brication de clous, se composant d'un corps
de base allongé (1), de forme prismatique, 2
section transversale trapézoidale, dont une
premiére extrémité comporte un insert prisma-
tique interchangeable en matiére résistant 2
'usure, qui est pourvu au moins sur une surfa-
ce latérale d'un profil d'appointage pour le
formage et la séparation de I'extrémité du clou,

caractérisées en ce que

I'insert est disposé dans un évidement (6)
du cbté frontal du corps de base (1), & surfa-
ces d'appui latérale et/ou arriere et & surface
de support inclinée d'un angle compris entre
10° et 30° par rapport 2 la surface inférieure
du corps de base (1) et peut étre vissé au
corps de base (1) au moyen d'un alésage
traversant I'insert.

MAachoires d'appointage pour machines de fa-
brication de clous selon la revendication 1,
caractérisées en ce que la surface de support
de l'insert est d'un frace incline d'un angle (a)
d'environ 20° par rapport 3 la surface inférieu-
re du corps de base (1).

MAachoires d'appointage pour machines de fa-
brication de clous selon la revendication 1 ou
2, caractérisées en ce que le vissage de l'in-
sert (3) sur le corps de base (1) s'effectue au
moyen d'une vis (2) & téie fraisée, l'axe de
l'alésage fileté (7) ménagé dans le corps de
base (1) et I'axe de l'alésage de fraisage (5)
ménagé dans l'insert (3) étant décalés I'un par
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rapport & l'autre dans la direction longitudinale
du corps de base (1) d'une distance (d) telle
que l'insert (3) est comprime, lors du serrage
de la vis (2), contre la ou les surface(s) arriére
d'appui de I'évidement (6) du corps de base

().

Insert (3) pour une machoire d'appointage pour
machines de fabrication de clous selon I'une
des revendications 1 & 3, caractérisé en ce
qu'il comporte une forme de base sensible-
ment rectangulaire & surface frontale et surface
arriere inclinées, le profil d'appointage (4) étant
usiné dans le cOté frontal et les arétes latéra-
les étant arrondies sur la surface arriére.

Insert (3) pour une machoire d'appointage pour
machines de fabrication de clous selon l'une
des revendications 1 & 3, caractérisé en ce
qu'il présente la forme d'un tronc de tétraédre
et en ce que chacune des trois surfaces latéra-
les est pourvue d'un profil d'appointage (4).

Insert (3) pour une machoire d'appointage pour
machines de fabrication de clous selon l'une
des revendications 1 & 3, caractérisé en ce
qu'il présente la forme d'un tronc de pyramide
et en ce que chacune des quatre surfaces
latérales est pourvue d'un profil d'appointage

(4).

Insert (3) pour une machoire d'appointage pour
machines de fabrication de clous selon I'une
des revendications 4 & 6, caractérisé en ce
qu'il est en métal dur.
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