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Verfahren zum Herstellen von Nadeln fiir Textiimaschinen

Nadeln flr Textilmaschinen, insbesondere fir

Maschen bildende Textilmaschinen, die zumindest einen
Schaft und einen am vorderen Ende des Schaftes ange-

ordnete Nadelspitze aufweisen, werden dadurch herge-
stellt, dass zumindest die Nadelspitze durch Spritzgie-
Ren, insbesondere durch MetallspritzgieRen, hergestellt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Nadeln fur Textilmaschinen, insbesondere fir
Maschen bildende Textilmaschinen gemaR dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Bei Textiimaschinen werden die verschieden-
sten Typen von Nadeln verwendet, z. B. Zungennadeln,
Spitzennadeln, Schiebernadeln, Plischhaken usw. Die-
se Nadeln werden herkémmlich in der Weise hergestellt,
dass ein Rohling gestanzt wird, derin aufwandigen Nach-
bearbeitungen gefrast, gepragt und verrundet werden
muss. Ein Beispiel flr ein solches Verfahren ist in der
DE 196 44 166 C1 beschrieben.

[0003] Neben dem aufwandigen Herstellungsverfah-
ren ist hierbei typisch, dass die mechanischen Eigen-
schaften der Nadel durch den Werkstoff des Rohlings
vorgegeben sind. Unterschiedliche mechanische Anfor-
derungenin verschiedenen Bereichen der Nadel kénnen
daher nur schwer realisiert werden.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Verfiigung zu stellen, mit welchem Nadeln
mit glinstigen mechanischen Eigenschaften wirtschaft-
lich hergestellt werden kénnen.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1.

[0006] Vorteilhafte Ausfliihrungen der Erfindung sind
in den Unteranspriichen angegeben.

[0007] Erfindungsgemal wird zumindest die Nadel-
spitze der Nadel durch MetallspritzgieRen (Metal Injec-
tion Molding, MIM) hergestellt.

[0008] Das MIM-Verfahren ermdglicht die Herstellung
der Nadelspitze mit hoher Prazision und geringem Nach-
bearbeitungsaufwand. Die mechanischen Eigenschaf-
ten der Nadelspitze kdnnen durch die Auswahl und die
Mischung des verwendeten Pulvers gezielt beeinflusst
und vorbestimmt werden. Dadurch ist es moglich, diese
mechanischen Eigenschaften dem jeweiligen Verwen-
dungszweck der Nadel optimiert anzupassen. Anderun-
gen dieser Eigenschaften kénnen gezielt durch Ande-
rung der Mischung und Zusammensetzung des verwen-
deten Metallpulvers durchgefiihrt werden, wobei gege-
benenfalls der Herstellungsprozess im Ubrigen nicht ver-
andert werden muss. Es ist auf diese Weise mdglich, ein
umfangreiches Programm von unterschiedlichen Nadeln
in wirtschaftlicher Weise herzustellen.

[0009] In der Regel weisen die Nadeln einen Schaft
auf, an welchem die Nadelspitze angeordnet ist. Die An-
forderungen an die mechanischen Eigenschaften und an
die Prazision der Bearbeitung sind flr den Schaft gerin-
ger als fir die Nadelspitze. Dies kann dadurch beriick-
sichtigt werden, dass nur die Nadelspitze im MIM-Ver-
fahren hergestellt wird, wahrend der Schaft in herkémm-
licher Weise gestanzt wird. Die Nadelspitze wird dann
an den Schaft angeschweif3t oder kann auch an den
Schaft angespritzt werden. Ein weiterer Vorteil der Her-
stellung nur der kleinen Nadelspitze im MIM-Verfahren
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liegtin der Einsparung an teuerem Material und Ofenka-
pazitat fir dieses Verfahren.

[0010] Bei vielen Nadeln, z. B. bei den fliir Maschen
bildende Textilmaschinen verwendeten Zungennadelin,
sind die mechanischen Anforderungen flr verschiedene
Bereiche der Nadelspitze unterschiedlich. Die den Faden
fassenden und fihrenden Teile der Nadelspitze, z. B. der
Haken des Nadelkopfes und die Zunge, sind einem star-
ken Verschleil® ausgesetzt, wahrend andere Bereiche
der Nadelspitze, z. B. die die Nadelspitze mit dem Schaft
verbindenden Bereiche, vor allem Biegekraften ausge-
setzt sind. Diese unterschiedliche Beanspruchung kann
erfindungsgeman dadurch berlcksichtigt werden, dass
die Nadelspitze im Mehrkomponenten-SpritzgieRen, ins-
besondere im Zweikomponenten-SpritzgieRen, herge-
stellt wird. Die insbesondere verschleiRbelasteten Berei-
che der Nadelspitze kénnen auf diese Weise aus einem
verschleilRfesten harten Werkstoff hergestellt werden, z.
B. aus Hartmetall, Keramik oder dergleichen, wahrend
die insbesondere elastischen Biegebeanspruchungen
ausgesetzten Bereiche aus einem zahen elastischen
Werkstoff hergestellt werden, z. B. aus Werkzeugstahl,
Edelstahl, Vergutungsstahl, Einsatzstahl oder derglei-
chen.

[0011] Eine bevorzugte Anwendung des erfindungs-
gemalen Verfahrens ist die Herstellung von Zungenna-
deln fir Maschen bildende Textilmaschinen, bei welchen
die Nadelspitze einen Nadelkopf und eine in einem
Schlitz des Nadelkopfes schwenkbar gelagerte Zunge
aufweist. Bei solchen Nadeln werden vorzugsweise der
Nadelkopf mit den den Schlitz bildenden Wangen und
die Zunge im MIM-Verfahren hergestellt und die Zunge
wird mit einer Achszapfen-Achsloch-Lagerung schwenk-
bar in den Wangen gelagert.

[0012] In einer einfachen Ausfihrung werden dabei
der Nadelkopf und die Zunge als Einzelteile im MIM-Ver-
fahren hergestellt. Ein separater Achszapfen durchsetzt
drehbar das in der Zunge ausgebildete Achsloch. Der
Achszapfen wird in Bohrungen der Wangen fixiert, wozu
der Achszapfen beispielsweise in die Bohrungen der
Wangen eingepresst, eingeklebt, eingelttet oder einge-
schweil3t wird.

[0013] In einer anderen Ausflihrung sind beidseitig an
der Zunge Achszapfen angeformt, sodass die Zunge mit
den Achszapfen einstlickig gespritzt wird. Die Achszap-
fen sind drehbar in Achsléchern der Wangen des Nadel-
kopfes gelagert. Um die Achszapfen in die Achslécher
einzusetzen, werden fir die Montage die Wangen zu-
nachst aufgeweitet, sodass ihr gegenseitiger Abstand
gréfer ist als die Schlitzbreite der montierten Nadelspit-
ze. Nach dem Einsetzen der Zunge mit den angeformten
Achszapfen werden die Wangen gegeneinander ver-
formt, sodass sich ihr Abstand auf die Schlitzbreite ver-
ringert. Dabei schieben sich die Achslécher der Wangen
auf die Achszapfen der Zunge, sodass die Zunge in dem
Nadelkopf gelagert ist. Es ist auch mdglich, die Zunge
beweglich in den Nadelkopf einzuspritzen.

[0014] Fir das Aufweiten und Verformen der Wangen
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des Nadelkopfes sind verschiedene Mdglichkeiten vor-
gesehen.

[0015] Der Nadelkopf kann im MIM-Verfahren so ge-
formt werden, dass die Wangen einen aufgeweiteten ge-
genseitigen Abstand aufweisen, der das Einfiihren der
Zunge mit den Achszapfen erlaubt. AnschlieRend wer-
den die Wangen unter Druck gegeneinander verbogen,
sodass sich ihr Abstand unter bleibender Verformung der
Wangen auf die gewlinschte Schlitzbreite verringert. Zur
Positionierung der Zunge kann diese dabei vor der Ver-
formung mit einem ihrer Achszapfen in das Achsloch der
einen Wange eingehangt werden.

[0016] Um eine zuverldssige Formstabilitat der Wan-
gen in der montierten Position zu gewahrleisten, kdnnen
die Wangen nach der Verformung im Bereich ihrer Un-
terkante, die sich auerhalb der Schwenkbewegung der
Zunge befindet, miteinander verschweif’t werden. Da-
durch wird eine zuverlassige Lagerung der Zunge sicher-
gestellt. AuRerdem kann dadurch erforderlichenfalls eine
Versteifung und Stabilisierung des Nadelkopfes gegen
seitlich quer zur Langsachse der Nadel angreifende Kraf-
te erreicht werden.

[0017] In einer anderen Ausfiihrung kann bei der Her-
stellung des Nadelkopfes im MIM-Verfahren eine der
Wangen nur an einem Ende mit dem Nadelkopf verbun-
den sein, wahrend das andere Ende als freier Schenkel
nach auflen gebogen ist, um einen gréReren freien Ab-
stand zu der anderen Wange zu erhalten. Die Zunge mit
den angeformten Achszapfen wird in das Achsloch der
einen Wange eingelegt und anschlieRend wird die auf-
gebogene andere Wange gegen die Zunge gebogen, so-
dass sich ihr Achsloch auf den freien Achszapfen der
Zunge aufschiebt. Das freie Ende der Wange wird dann
an dem Nadelkopf fixiert, insbesondere durch Ver-
schweillen.

[0018] SchlieRlich kann auch der beim MIM-Verfahren
auftretende Schwund des Materials zur Montage der
Zunge in dem Nadelkopf ausgenuitzt werden. Bei dieser
Alternative wird zunachst die Zunge mit den angeformten
Achszapfen im MIM-Verfahren hergestellt. Beim Sintern
des Braunlings der Zunge tritt dabei ein Materialschwund
von bis zu 22% auf, wobei die Zunge ihre endgliltige Form
und ihre mechanischen Eigenschaften erhalt. Der Na-
delkopf wird gespritzt, das Bindemittel wird aus dem
durch das Spritzen erzeugten Griinling entfernt, sodass
der Braunling des Nadelkopfes entsteht. Dieser Braun-
ling hat noch die Form und Abmessungen des Spritz-
gusswerkzeugs, sodass auch die Schlitzbreite des Na-
delkopfes noch das 22%ige UbermalR aufweist. Das ge-
sinterte Fertigteil der Zunge kann aufgrund des Uberma-
Res der Schlitzbreite in den Schlitz des Braunlings des
Nadelkopfes eingesetzt werden. Daraufhin wird der
Braunling des Nadelkopfes mit der eingesetzten Fertig-
Zunge gesintert. Dabei tritt der Materialschwund in dem
Nadelkopf auf, wahrend die bereits gesinterte Zunge ihre
Form beibehélt. Durch den Materialschwund des Nadel-
kopfes schrumpft dieser unter Reduzierung der Schlitz-
breite auf die Zunge, sodass sich die Achslécher der
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Wangen auf die Achszapfen der Zunge schieben und
diese zur Lagerung der Zunge aufnehmen.

[0019] Selbstverstandlich ist es auch mdoglich, an der
Innenflache der Wangen jeweils einen Achszapfen an-
zuformen und das Achsloch in der Zunge auszubilden.
Bei der Verformung der Wangen zur Reduzierung der
Schlitzbreite dringen dann die Achszapfen der Wangen
in das Achsloch der Zunge ein, um die schwenkbare La-
gerung der Zunge herzustellen.

[0020] Wird die Nadelspitze im Zwei- oder Mehrkom-
ponenten-MetallspritzgielRverfahren hergestellt, so kén-
nen z. B. der Haken des Nadelkopfes aus einem Werk-
stoff mit hoher VerschleiRfestigkeit und Harte hergestellt
werden, wahrend die Wangen aus einem z&hen elasti-
schen Werkstoff hergestellt werden. Die Zunge wird auch
in diesem Falle in der Regel im Einkomponenten-Me-
tallspritzgieRen hergestellt, wobei furr die Zunge ein ver-
schleillfester Werkstoff gewahlt wird.

[0021] Um die verschiedenen Bereiche der Nadelspit-
ze mit unterschiedlichen mechanischen Eigenschaften
auszubilden, kénnen diese verschiedenen Bereiche
auch als getrennte Teile aus unterschiedlichen Werkstof-
fen im MIM-Verfahren hergestellt werden. Es wird bei-
spielsweise der Haken als Einzelteil aus einem ver-
schleil3festen Werkstoff hergestellt und der Bereich des
Nadelkopfes mit dem Zungenschlitz wird als separates
Teil aus einem z&hen elastischen Werkstoff hergestellt.
Die beiden Teile werden dann mittels Schweilen, Loten,
Kleben oder einer sonstigen Fugetechnik miteinander
verbunden.

[0022] SchlieRlichistes auch mdglich, die Nadelspitze
aus einem einzigen Werkstoff im MIM-Verfahren herzu-
stellen und die verschleiRbeanspruchten Bereiche des
Hakens und der Zunge oberflachlich zu beschichten bzw.
zu behandeln, um diese Bereiche verschleil}fest zu ma-
chen. Eine solche Beschichtung kann bspw. aus Chrom,
Titannitrid (TiN), Titancarbid (TiC) usw. z. B. im PVD-
oder CVD-Verfahren aufgebracht werden.

[0023] Es ist offensichtlich, dass sich das erfindungs-
gemale Verfahren fir alle Arten von Nadeln fiir Textil-
maschinen eignet, d. h. auBer den speziell beschriebe-
nen Nadeln fir Maschen bildende Textilmaschinen auch
fur Ndhnadeln, Filznadeln, Tuftingnadeln usw.

[0024] Im Folgenden wird die Erfindung anhand von
in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
erlautert. Es zeigen

Fig. 1 in perspektivischer Explosionsdarstellung eine
Nadelspitze in einer ersten Ausflihrung,

Fig. 2 ineinerentsprechenden Darstellung eine zwei-
te Ausfiihrung der Nadelspitze,

Fig. 3  im Querschnitt den Nadelkopf im Bereich des
Zungenschlitzes in einer dritten Ausfihrung,

Fig. 4  perspektivisch den Nadelkopf in einer vierten

Ausfiihrung,
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Fig. 5 den Nadelkopf mit dem Schaft in einer flinften
Ausfiihrung und

Fig. 6  den Nadelkopf in einer sechsten Ausfiihrung.

[0025] InFigur1istdie Nadelspitze einer Zungennadel

in perspektivischer Explosionsdarstellung gezeigt. Die
Nadelspitze besteht aus einem Nadelkopf 10 und einer
Zunge 12. Die Nadelspitze wird an dem vorderen Ende
eines in Figur 1 nicht gezeigten Schaftes 14 befestigt.
[0026] DerNadelkopf10weistan seinemvorderen En-
de einen Haken 16 auf. In dem Nadelkopf 10 ist ein in
Langsrichtung verlaufender Zungenschlitz 18 ausgebil-
det. Beiderseits des Zungenschlitzes 18 bildet der Na-
delkopf Wangen 20, die den Zungenschlitz 18 seitlich
begrenzen. In einem typischen Fall betragt die Breite des
Nadelkopfes 10 im Bereich des Zungenschlitzes 18
senkrecht zu dem Zungenschlitz 18 gemessen etwa 0,9
mm. Der Zungenschlitz 18 ist etwa 0,3 mm breit, sodass
sich eine Wandstarke der Wangen 20 von jeweils etwa
0,3 mm ergibt. Die Zunge 12 ist mit ihrem hinteren Ende
schwenkbar in dem Zungenschlitz 18 gelagert. Hierzu
dient ein Achszapfen 22, der mit minimalem Spiel dreh-
bar ein Achsloch 24 im hinteren Ende der Zunge 12
durchsetzt. Der Achszapfen 22 ist mit seinen beiden En-
den in Bohrungen 26 eingesetzt, die sich etwa flachen-
mittig in den Wangen 20 befinden.

[0027] Die Nadelspitze wird durch MetallspritzgieRen
hergestellt. Hierzu werden zum einen der Nadelkopf 10
und zum anderen die Zunge 12 als Einzelteile in dem an
sich bekannten MetallspritzgieRverfahren (MIM-Verfah-
ren) hergestellt. Bei diesem Verfahren wird ein geeignet
gewahltes Gemisch eines hochfeinen Metallpulvers mit
einem thermoplastischen Bindemittel vermischt. Dieses
flieRféahige Gemisch wird in den Formhohlraum eines
Werkzeuges eingespritzt, wodurch der sogenannte
Grinling entsteht, der in seinen Dimensionen gréRer als
das endgiiltige Formteil ist. AnschlieRend wird das Bin-
demittel durch Zersetzen, Verdampfen usw. entfernt, wo-
durch aus dem Grlinling der sogenannte Braunling ent-
steht. Dieser hat noch im Wesentlichen die urspriingli-
chen Abmessungen des Formwerkzeugs und ist noch
empfindlich, porés und bruchgefahrdet. Anschlief3end
wird der Braunling gesintert, wobei ein Schwund von bis
zu 22% eintritt und das Formteil seine endglltige Form
und seine mechanischen Materialeigenschaften erhalt.
[0028] Die gesinterte Zunge 12 wird in den Zungen-
schlitz 18 des gesinterten Nadelkopfes 10 eingesetzt.
Dann wird der Achszapfen 22 durch die Bohrung 26 und
das Achsloch 24 eingesteckt und in den Bohrungen 26
fixiert. Die Fixierung kann durch Passsitz bewirkt werden,
vorzugsweise wird der Achszapfen 22 in den Bohrungen
26 zuséatzlich verklebt, verschweif3t oder dergleichen.
[0029] Die fertig montierte Nadelspitze wird an dem
vorderen Ende des Schaftes 14 befestigt, z. B. ange-
schweil’t, angeldtet, angeklebt oder dergleichen.
[0030] Indem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 2 werden
der Nadelkopf 10 und die Zunge 12 ebenfalls jeweils im
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MIM-Verfahren hergestellt. Dabei werden jedoch fir die
schwenkbare Lagerung der Zunge 12 in dem Zungen-
schlitz 18 Achszapfen 22 jeweils auf beiden Seitenfla-
chen der Zunge 12 angeformt. Die Achszapfen 22 wer-
den zusammen mit der Zunge 12 im MIM-Verfahren ein-
stlickig ausgebildet.

[0031] Bei dem Nadelkopf 10 werden die Wangen 20
jeweils nach der Seite ausgewdlbt geformt, sodass der
Zungenschlitz 18 in seinem Langsmittelbereich auf eine
Breite bauchig aufgeweitet ist, die groRerist als der axiale
Abstand der Enden der Achszapfen 22. In den Wangen
20 sind flachenmittig in dem ausgewdlbten Bereich je-
weils ein Achsloch 24 ausgebildet.

[0032] Figur 2 zeigt den Nadelkopf 10 und die Zunge
12 in der im MIM-Verfahren hergestellten Form. Fir die
Montage der Nadelspitze wird die Zunge 12 in den auf-
geweiteten Zungenschlitz 18 eingesetzt, wobei zur La-
gepositionierung einer der Achszapfen 22 in das zuge-
horige Achsloch 24 der Wange 20 eingesetzt wird. Dann
werden die beiden Wangen 20 durch Druck von der Au-
Renseite zusammengebogen, bis die Wangen 20 (ber
ihre gesamte axiale Lange den gewiinschten Abstand
der Breite des Zungenschlitzes 18 aufweisen. Bei diesem
Zusammenbiegen der Wangen 20 tauchen die Achszap-
fen 22 in die jeweiligen Achslécher 24 der Wangen 20
ein, sodass die Schwenklagerung der Zunge 12 in dem
Zungenschlitz 18 des Nadelkopfes 10 hergestellt ist.
[0033] In dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 2 ist der
Zungenschlitz 18 (ebenso wie in dem Ausfiihrungsbei-
spiel der Figur 1) von der Oberseite zur Unterseite des
Nadelkopfes 10 durchgehend ausgebildet. In Figur 3 ist
eine Abwandlung dargestellt, in welcher der Zungen-
schlitz 18 an seiner Unterseite teilweise oder ganz ge-
schlossen ist, sodass er eine Schlitznut bildet. In dem
Beispiel der Figur 3a weisen hierzu die beiden Wangen
20 an ihrer unteren Langskante jeweils einen nach innen
gerichteten Randflansch 28 auf. Beim Zusammenbiegen
der Wangen 20 stolRen die beiden Randflansche 28
stumpf gegeneinander. Die Stolfuge der Randflansche
28 wird verschweil}t, wie dies durch die Schweiflnaht 30
angedeutet ist. In der Variante gemaf Figur 3b ist ein
Randflansch 28 nur an der Unterkante einer der Wangen
20 ausgebildet. Dieser Randflansch 28 legt sich beim
Zusammenbiegen der Wangen 20 an der gegenuberlie-
genden Wange 20 an und wird mit dieser verschweil3t.
[0034] Die Verbindung der beiden Wangen 20 durch
die Randflansche 28 hélt die beiden Wangen 20 stabil
und zuverlassig in ihrer Endposition, in welcher sie die
Achszapfen 22 in ihren jeweiligen Achsléchern 24 auf-
nehmen. Weiter bewirkt die Verbindung der Wangen 20
durch die Randflansche 28 eine Versteifung des Nadel-
kopfes 10 im Bereich der Wangen 20, sodass sich eine
erhohte Stabilitat gegeniber seitlich einwirkenden Kraf-
ten ergibt.

[0035] Figur 4 zeigt eine weitere Montagemdglichkeit.
Hierbei wird bei der Herstellung des Nadelkopfes 10 im
MIM-Verfahren eine der beiden Wangen 20 nur an ihrem
einen axialen Ende mit dem Nadelkopf 10 verbunden
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geformt. Das andere Ende der Wange 20 bleibt bei der
Herstellung von dem Nadelkopf 10 getrennt, sodass die
Wange 20 als frei ragende Schenkel an dem Nadelkopf
10 angeformt ist. Die schenkelférmige Wange 20 ist da-
bei mit ihrem freien Ende nach aulRen gebogen, wie dies
in Figur 4 dargestellt ist. Dadurch ergibt sich im Bereich
der Achslécher 24 ein lichter Innenabstand der Wangen
20, der groRer ist als der axiale Abstand der Endflachen
der Achszapfen 22 der Zunge 12. Die Zunge 12 kann
somit mit ihren Achszapfen 22 in den Zungenschlitz 18
eingesetzt werden, wobei die Zunge 12 mit ihrem einen
Achszapfen 22 in dem Achsloch 24 der durchgehenden
Wange 20 positioniert wird. Nun wird die schenkelférmi-
ge Wange 20 nach innen gebogen, sodass ihr freies En-
de 32 zur Anlage an dem Nadelkopf 10 kommt und der
Achszapfen 22 der Zunge 12 in das Achsloch 24 dieser
Wange 20 eintaucht. Das freie Ende 32 der Wange 20
kann nun mit dem Nadelkopf 10 verschweil3t werden,
wodurch die Montage beendet ist.

[0036] Figur 5 zeigt eine weitere Alternative. In dieser
Ausfiihrung ist der Nadelkopf 10 so gestaltet, dass der
Zungenschlitz 18 an seinem dem Schaft 14 zugewandten
Ende offenist. Beide Wangen 20 besitzen auf diese Wei-
se schaftseitig freie Enden. Die Wangen 20 kdnnen da-
durch auseinander gebogen im MIM-Verfahren herge-
stellt werden, sodass sie im Bereich der Achslécher 24
einen ausreichenden lichten Abstand fiir das Einsetzen
der Zunge 12 mit dem Achszapfen 22 aufweisen. Nach
dem Einsetzen der Zunge 12 werden die Wangen 20
zusammengebogen, sodass sich ihre freien Enden an
dem Schaft 14 anlegen, wie dies in Figur 5 gezeigt ist,
und mit dem Schaft 14 verschweil3t werden kdnnen.
[0037] Figur 6 zeigt eine weitere Ausbildung, bei wel-
cher der Nadelkopf 10 zweiteilig ausgebildet ist. Ein vor-
derer Teil, der den Haken 16 umfasst, wird durch geeig-
nete Wahl des Werkstoffpulvers fiir das MIM-Verfahren
verschleil¥fest ausgebildet. Ein zweiter Teil, der die Wan-
gen 20 umfasst, wird durch eine entsprechend Wahl des
Pulverwerkstoffes fur das MIM-Verfahren mit hoher Za-
higkeit und Elastizitat ausgebildet. Die beiden Teile kdn-
nen, wie dies in Figur 6 dargestellt ist, als getrennte Teile
im MIM-Verfahren hergestellt werden und anschlielend
durch Schweilndhte miteinander verbunden werden.
Diese SchweiRnadhte kdnnen dabei am vorderen Ende
des Zungenschlitzes 18 angeordnet sein, wie dies in Fi-
gur 6 mit a gezeigt ist. Ebenso kénnen die Schweillndhte
im Bereich der Wangen 20 in deren vorderen Léngen-
abschnitt (in Figur 6 mit b bezeichnet) oder im Bereich
der Achslécher 24 (in Figur 6 mit c bezeichnet) angeord-
net sein.

[0038] Anstelle einer getrennten Herstellung der bei-
den Teile mit anschlielendem Zusammenschweillen
kdnnen die beiden Teile, die den Haken 16 bzw. die Wan-
gen 20 umfassen, auch als ein Formteil im Zweikompo-
nenten-Spritzgussverfahren hergestellt werden.
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Bezugszeichenliste
[0039]

10  Nadelkopf

12 Zunge

14  Schaft

16 Haken

18  Zungenschlitz
20 Wangen

22 Achszapfen
24 Achsloch

26  Bohrungen
28 Randflansch
30 Schweillnaht
32 freies Ende

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Nadeln fiir Textilma-
schinen, insbesondere fiir Maschen bildende Textil-
maschinen, wobei die Nadeln zumindest einen
Schaft und eine an vorderen Ende des Schaftes an-
geordnete Nadelspitze aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest die Nadelspitze durch Spritzgiel3en, ins-
besondere durch MetallspritzgieRen (Metal Injection
Molding, MIM) hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Nadelspitze im Mehrkomponenten-Spritzgie-
3en, insbesondere im Zweikomponenten-Spritzgie-
Ren, hergestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Verschleild belasteten Teile der Nadelspitze aus
einem verschleil¥festen harten Werkstoff, insbeson-
dere Hartmetall, Oxidkeramik oder dergleichen her-
gestellt oder mit einem solchen Werkstoff beschich-
tet werden und dass die verformungsbelasteten Tei-
le der Nadelspitze aus einem zahen elastischen
Werkstoff, insbesondere Werkzeugstahl, Edelstahl,
Vergutungsstahl oder Einsatzstahl hergestellt wer-
den.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 zum
Herstellen von Nadeln, bei welchen die Nadelspitze
einen Nadelkopf mit einer schwenkbarin einem Zun-
genschlitz des Nadelkopfes gelagerten Zunge auf-
weist,
dadurch gekennzeichnet, dass
sowohl der Nadelkopf als auch die Zunge durch Me-
tallspritzgieRen hergestellt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass

der Nadelkopf mit den Zungenschlitz bildenden
Wangen durch Metallspritzgief3en hergestellt wird,
dass die Zunge durch MetallspritzgieRen hergestellt
wird und dass die Zunge in den Wangen mittels einer
Achszapfen-Achsloch-Lagerung schwenkbar gela-
gert wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Achszapfen das in der Zunge ausgebildete Achs-
loch drehbar durchsetzt, in Bohrungen der Wangen
eingesetzt wird und in diesen fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

Achszapfen beim SpritzgieRen beidseitig an der
Zunge angeformt werden und Achslécher in den
Wangen drehbar durchsetzen.

Verfahren nach Anspruche 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

Achszapfen an der Innenflache wenigstens einer
Wange im MIM-Verfahren angeformt sind und ein
Achsloch der Zunge drehbar durchsetzen

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zunge zwischen die in ihrem gegenseitigen lich-
ten Abstand aufgeweitet hergestellten WWangen ein-
gesetzt wird und dass dann der Abstand der Wangen
auf die Schlitzbreite verringert wird, um die Achszap-
fen in die Achslécher einzufiihren.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Wangen zur Verringerung der Breite des Zun-
genschlitzes gegeneinander gebogen werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine der Wangen als freier Schenkel nur mit einem
axialen Ende mit dem Nadelkopf verbunden ist und
zur Verringerung der Zungenschlitzbreite gegen die
andere Wange gebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Zungenschlitz gegen den Schaft hin offen ist,
sodass beide Wangen gegen den Schaft hin gerich-
tete freie Enden aufweisen, und dass die freien En-
den zur Verringerung der Zungenschlitzbreite gegen
den Schaft gebogen werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

zunachst die Zunge im MIM-Verfahren hergestellt
wird, dass die fertig gesinterte Zunge in den Zun-
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genschlitz des Braunlings des Nadelkopfes einge-
setzt wird und dass die Zungenschlitzbreite durch
den Materialschwund beim Sintern des Nadelkopfes
verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zunge durch
Zweikomponenten-Spritzgieen beweglich in den
Nadelkopf eingespritzt wird.

Nadel fur Textilmaschinen, hergestellt durch das
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14.
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