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(54) STRICKNADEL

(57) Die Erfindung betrifft eine Stricknadel (1, 1’), ins-
besondere metallische Stricknadel (1, 1’), umfassend ei-
ne Stricknadelspitze (2, 2’) zum Verstricken von Ma-
schen, und einen sich von der Stricknadelspitze (2, 2’)
in einer Schaftlängsrichtung (L) erstreckenden Halte-
schaft (4, 4’) mit wenigstens drei Griffflächen (8, 10, 12,
8’, 10’, 12’, 14’) zum Halten der Stricknadel (1, 1’), wobei
die Griffflächen (8, 10, 12, 8’, 10’, 12’, 14’) jeweils meh-
rere in Längsrichtung (L) verteilte Erhebungen (6, 6’) auf-
weisen, und jeweils zwei benachbarte Griffflächen (8, 10,
12, 8’, 10’, 12’, 14’) durch einen abgerundeten Über-
gangsbereich (16, 18, 20, 16’, 18’, 20’, 22’) verbunden
sind. Die Erfindung löst die zugrundeliegende Aufgabe
dadurch, dass die Handhabung der Stricknadeln verbes-
sert wird und insbesondere das Rutschen der Stricknadel
in der Hand eines Verwenders reduziert wird. Zumindest
soll eine zu bisher bekannten Lösungen alternative Lö-
sung vorgeschlagen werden.



EP 3 779 008 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Strickna-
del, insbesondere eine Rundstricknadel sowie ein Ver-
fahren zum Herstellen einer Stricknadel. Die vorliegende
Erfindung betrifft dabei Stricknadeln aus dem Handar-
beitsbereich.
[0002] Stricknadeln sind allgemein bekannt. Sie wer-
den zum Handarbeiten benutzt, besonders um Klei-
dungsstücke wie bspw. Schals, Socken oder Pullover
aus entsprechendem Garn zu stricken. Stricknadeln be-
stehen zumeist aus beschichtetem Stahl, Aluminium,
Messing, Holz oder Kunststoff und werden in verschie-
denen Stärken insbesondere von 0,5 bis 30 mm ange-
boten.
[0003] Es werden verschiedene Arten von Strickna-
deln unterschieden, wie bspw. Jackenstricknadeln, wel-
che eine zugespitzte Stricknadelspitze und ein knaufför-
miges Stricknadelrückteil aufweisen, damit die Maschen
nicht von der Nadel rutschen können. Ferner sind Rund-
stricknadeln bekannt, welche aus zwei kürzeren Nadeln
bestehen, die durch ein Seil miteinander verbunden sind.
Herkömmliche Stricknadeln weisen zumeist einen run-
den Querschnitt auf.
[0004] Durch den zumeist runden Querschnitt des Hal-
teschaftes solch herkömmlicher Stricknadeln wird nur ei-
ne kleine Kontaktfläche bzw. Grifffläche zur Krafteinlei-
tung bereitgestellt. Aufgrund der kleinen Kontaktfläche
bzw. Grifffläche zur Krafteinleitung ist eine erhöhte Kraft-
aufbringung durch die Hand bzw. Finger des jeweiligen
Verwenders zum Halten und insbesondere auch zum
Verhindern des Rutschens der Stricknadel erforderlich.
Die erhöhte Kraftaufbringung kann sogar zu Verspan-
nungen der Arm- und Rückenmuskulatur führen, sodass
bei wiederholtem Stricken mit einer solchen Stricknadel
gesundheitliche Probleme für den Verwender entstehen
können.
[0005] Ferner sind Stricknadeln aus Holz oder Hart-
plastik bekannt, welche einen Halteschaft mit rechtecki-
gem Querschnitt aufweisen. Diese bieten eine verbes-
serte Krafteinleitung durch planparallele Griffflächen im
Bereich des Halteschafts, erfordern jedoch auch weiter-
hin eine derart hohe Kraftaufbringung, um das Rutschen
der Stricknadeln in der Hand bzw. zwischen den Fingern
eines Verwenders zu verhindern, dass auch weiterhin
Verspannungen der Arm- und Rückenmuskulatur auftre-
ten können. Ferner sind die Übergangsbereiche jeweils
zweier über Eck benachbarter Griffflächen zumeist
scharfkantig und führen dadurch zu Druckstellen an den
Fingern der Verwender.
[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Auf-
gabe zugrunde, wenigstens eines der genannten Pro-
bleme zu adressieren. Insbesondere soll eine Lösung
geschaffen werden, bei der die Handhabung der Strick-
nadeln verbessert wird und insbesondere das Rutschen
der Stricknadel in der Hand eines Verwenders reduziert
wird. Zumindest soll eine zu bisher bekannten Lösungen
alternative Lösung vorgeschlagen werden.

[0007] Erfindungsgemäß wird somit eine Stricknadel
nach Anspruch 1 vorgeschlagen. Eine solche Stricknadel
umfasst eine Stricknadelspitze zum Verstricken von Ma-
schen und einen sich von der Stricknadelspitze in einer
Schaftlängsrichtung erstreckenden Halteschaft mit we-
nigstens drei Griffflächen zum Halten der Stricknadel,
wobei die Griffflächen jeweils mehrere in Längsrichtung
verteilte Erhebungen aufweisen, und jeweils zwei be-
nachbarte Griffflächen durch einen abgerundeten Über-
gangsbereich verbunden sind, nämlich über Eck. In die-
sem Übergangsbereich stoßen die beiden benachbarten
Flächen unter einem Winkel aneinander und dieser Be-
reich ist abgerundet, so dass der Winkel abgerundet ist.
Bei drei Griffflächen ist das ein 60° Winkel und bei vier
Griffflächen ein 90° Winkel. Die Griffflächen erstrecken
sich bevorzugt entlang des Halteschaftes in Längsrich-
tung und sind bevorzugt im Wesentlichen eben ausge-
bildet.
[0008] Durch die wenigstens drei Griffflächen zum Hal-
ten der Stricknadel wird eine ausreichende Anzahl von
Griffflächen bereitgestellt wird, welche eine flächige und
somit optimierte Krafteinleitung ermöglichen und einen
erhöhten Komfort der Stricknadeln bieten. Durch die re-
duzierte Kraftaufbringung wird die Arm- und Rückenmus-
kulatur entlastet und Verspannungen und Haltungsschä-
den entgegengewirkt. Durch wenigstens drei Griffflächen
wird dabei eine ausreichende Anzahl von Griffflächen
vorgesehen, welche das Drehen der Stricknadel zum
Stricken in der Hand ermöglichen. Durch den abgerun-
deten Übergangsbereich von jeweils zwei benachbarten
Griffflächen ist eine komfortablere Handhabung der
Stricknadeln möglich und Druckstellen durch scharfkan-
tige Übergangsbereiche werden wirksam vermieden.
Durch die mehreren in Längsrichtung verteilten Erhebun-
gen wird auf den zumeist glatten Griffflächen des Halte-
abschnittes ferner ein Widerstand geschaffen, welcher
das Rutschen der Stricknadel in Längsrichtung wirksam
hemmt.
[0009] Bevorzugt weisen die Griffflächen zwei oder
mehr Erhebungen auf, um das Rutschen wirksam zu
hemmen bzw. zu verhindern. Besonders bevorzugt sind
die mehreren Erhebungen in einem Abschnitt der Griff-
flächen angeordnet, welcher im Wesentlichen der Länge
einer durchschnittlichen Fingerkuppe entspricht. Durch
die Rutschhemmung, welche durch solche Erhebungen
erzielt wird, kann die Stricknadel mit einer reduzierten
Kraftaufbringung durch die Finger bzw. Hand des Ver-
wenders gehalten werden, ohne dass diese in der Hand
verrutscht.
[0010] Gemäß einer Ausführungsform wird vorge-
schlagen, dass der Halteschaft vier Griffflächen aufweist,
die jeweils paarweise parallel und beabstandet zueinan-
der angeordnet sind, sodass der Halteschaft einen im
Wesentlichen quadratischen Querschnitt aufweist.
Durch vier Griffflächen, welche jeweils mehrere der Er-
hebungen aufweisen, ist die Form der Stricknadel einer
runden Form ähnlich, ermöglicht aber durch die abge-
flachten Griffflächen einen guten Halt in der Hand. Durch
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diese Ausbildung des Halteschafts wird ferner eine
gleichmäßige Krafteinleitung in jeweils zwei parallel und
beabstandet zueinander angeordnete Griffflächen er-
möglicht, sodass die zum Halten der Stricknadel aufzu-
bringende Kraft weiter reduziert werden kann.
[0011] Als im Wesentlichen quadratisch wird vorlie-
gend ein Querschnitt verstanden, welcher vier Seiten
aufweist, wobei jeweils zwei der Seiten parallel und be-
abstandet zueinander angeordnet sind, wobei hier die
Übergänge von jeweils zwei benachbart zueinander an-
geordneten Seiten in einem rechten, aber abgerundeten
Winkel verlaufen. Jeder abgerundete Winkel bildet somit
einen abgerundeten Übergangsbereich, über den jeweils
zwei Seiten miteinander verbunden werden.
[0012] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung ist zumin-
dest ein Anteil der mehreren Erhebungen in einem an
die Stricknadelspitze angrenzenden Abschnitt der Griff-
flächen angeordnet, der auch als vorderer Abschnitt be-
zeichnet werden kann. Die Erfindung macht sich die Er-
kenntnis zunutze, dass die Stricknadeln zumeist im
Schaftbereich nahe der Stricknadelspitze gehalten wer-
den. Der restliche Bereich dient im Wesentlichen dem
Halten von Maschen. Somit ist zumindest ein Anteil der
mehreren Erhebungen in diesem vorderen Abschnitt der
Griffflächen des Halteschafts anzuordnen, um das Rut-
schen wirksam zu verhindern. Bevorzugt sind dabei
sämtliche der mehreren Erhebungen in diesem vorde-
ren, an die Stricknadelspitze angrenzenden Abschnitt
der Griffflächen angeordnet, sodass das Rutschen der
Maschen entlang des Halteschafts in dem rückseitigen
Abschnitt des Halteschafts durch die Erhebungen nicht
behindert wird.
[0013] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
wird zum Herstellen des Halteschafts in einem Verfor-
mungsschritt ein zylindrisches, im Querschnitt kreisför-
miges, insbesondere hohlzylindrisches Metallstück so
verformt, dass zumindest drei Pressflächen derart mit
dem Metallstück in Kontakt kommen, dass die wenigs-
tens drei Griffflächen ausgebildet werden. Ein solcher
Halteschaft weist somit einen vieleckigen Querschnitt in
Abhängigkeit der Anzahl der Pressflächen auf. Die An-
zahl der Griffflächen entspricht somit der Anzahl der
Pressflächen
[0014] Somit wird durch im Wesentlichen ebene
Pressflächen, das Metallstück zumindest abschnittswei-
se korrespondierend zu der Form der jeweiligen Press-
fläche verformt, und die abgerundete Form des zylindri-
schen Metallstücks bleibt ferner in Bereichen des Metall-
stücks, welche nicht mit den Pressflächen in Kontakt
kommen, erhalten. Ferner ist es auch möglich und im
Rahmen der Erfindung vorgesehen, dass die Pressflä-
chen sukzessive mit dem Metallstück in Kontakt kommen
und dass der Halteschaft hergestellt wird, indem das Me-
tallstück in mehreren Verformungsschritten mit einer
oder mehreren der Pressflächen sukzessive in Kontakt
kommt.
[0015] Die Pressflächen können dabei bspw. Teil ei-
nes Rohrbearbeitungswerkzeuges sein. In ein solches

Werkzeug werden zylindrische oder hohlzylindrische
Metallstücke, wie bspw. Rohre eingeführt und kommen
bspw. mit sog. Backen oder Stempeln, welche die Press-
flächen aufweisen, derart in Kontakt, dass die Griffflä-
chen des Halteschafts geformt werden.
[0016] Gemäß einer noch weiteren Ausführungsform
wird vorgeschlagen, dass in dem Verformungsschritt das
zylindrische Metallstück in einem Presswerkzeug von
mindestens drei, vorzugsweise vier Pressflächen im We-
sentlichen gleichzeitig in einen dreieckigen oder quadra-
tischen Querschnitt mit abgerundeten Übergangsberei-
chen gepresst wird. Somit kann durch ein herkömmliches
Umformwerkzeug, insbesondere Presswerkzeug, ein
solcher Halteschaft aus einem zylindrischen oder hohl-
zylindrischen Metallstück in bevorzugt einem einzigen
Verformungsschritt hergestellt werden.
[0017] Gemäß einer Ausführungsform werden die in
Längsrichtung verteilten Erhebungen in einem bzw. dem
Verformungsschritt oder einem weiteren Verformungs-
schritt hergestellt, indem eine bzw. die Pressflächen zu
jeder der Erhebungen jeweils eine korrespondierende
Ausnehmung aufweisen. Somit können die Erhebungen
in einfacher Weise durch das Pressen durch die Press-
flächen in dem Verformungsschritt zum Herstellen der
Griffflächen mit hergestellt werden. Ferner ist es auch
möglich in einem separaten Verformungsschritt, welcher
auf den Verformungsschritt zum Herstellen der Griffflä-
chen folgt, die Erhebungen mittels einer weiteren Press-
fläche, welche die Ausnehmungen aufweist, herzustel-
len. Durch einen solchen nachfolgenden Verformungs-
schritt können verschiedene Geometrien der Erhebun-
gen einfach und flexibel hergestellt werden.
[0018] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung weist der
Halteschaft einen Schaftumfang U auf und die Erhebun-
gen sind in einem Erhebungsabstand A zueinander an-
geordnet, der dem 0,1 bis 1-fachen Wert des Schaftum-
fangs U entspricht, und/oder die Erhebungen weisen ei-
ne Erhebungshöhe H auf, die 1 bis 10 % des Wertes des
Schaftumfangs U entspricht. Die Erfindung berücksich-
tigt somit in vorteilhafter Weise, dass Stricknadeln, wel-
che einen vergleichsweise großen Schaftumfang U auf-
weisen, bevorzugt von Verwendern mit großen Händen
genutzt werden. Bei größeren Händen sind die Finger-
kuppen zumeist größer, sodass der Abstand A der Er-
hebungen zueinander vergleichsweise groß sein kann,
und zugleich noch einen ausreichenden Schutz gegen
das Verrutschen der Stricknadel bietet.
[0019] Ein Erhebungsabstand A, welcher dem 0,1 bis
1-fachen Wert des Schaftumfangs U entspricht, ermög-
licht dabei eine ausreichende Anzahl von Erhebungen
im Bereich der Fingerkuppe, in welchem die Stricknadel
gehalten wird. Durch eine Erhebungshöhe H, welche in
Abhängigkeit des Schaftumfangs U steigt, wird auch bei
großen Stricknadeln ein ausreichend großer Widerstand
gegen ein Verrutschen der Stricknadel gewährleistet.
[0020] Weiter bevorzugt weist jeder abgerundete
Übergangsbereich jeweils einen Rundungsradius RR
auf, der kleiner als 1/10 und/oder größer als 1/100, vor-
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zugsweise größer als 1/50 eines bzw. des Schaftum-
fangs ist, und/oder die Erhebungen weisen jeweils ab-
schnittsweise eine teilzylindrische Form mit einem Erhe-
bungsradius RE auf und sind quer zur Schaftlängsrich-
tung L ausgerichtet, wobei der Erhebungsradius RE ei-
nen Wert von 200 % bis 500 % des Rundungsradius RR
des abgerundeten Übergangsbereichs aufweist. Somit
werden zum einen ausreichend große Griffflächen be-
reitgestellt, welche durch die Übergangsbereiche, deren
Rundungsradius RR kleiner als 1/10 eines bzw. des
Schaftumfangs U ist, verbunden werden. Dadurch, dass
der Rundungsradius RR größer als 1/100, vorzugsweise
größer als 1/50 eines bzw. des Schaftumfangs ist, wird
ferner eine angenehme Handhabung sichergestellt und
insbesondere werden durch die Vermeidung von schar-
fen Kanten Druckstellen vermieden. Ein Übergangsbe-
reich mit einem solchen Rundungsradius RR ist in einfa-
cher Weise in dem vorstehend beschriebenen Verfor-
mungsschritt fertigbar. Ferner wird durch die Form und
Ausrichtung der Erhebungen eine ergonomisch und op-
tisch vorteilhafte Form gewählt. Durch eine Erhebung mit
dem Radius RE, welcher einen Wert von 200 % bis 500
% des Rundungsradius RR des abgerundeten Über-
gangsbereichs aufweist, wird das Rutschen der Strick-
nadel in der Hand eines Verwenders wirksam verhindert
bzw. gehemmt und es wird zugleich ein angenehmer und
sanfter Übergang zwischen den Erhebungen und dem
im Wesentlichen ebenen Teil der Griffflächen geschaf-
fen.
[0021] Gemäß einer weiteren Ausführungsform weist
das zylindrische Metallstück Aluminium und/oder Kupfer
und/oder Messing auf. Aluminium und insbesondere Alu-
miniumknetlegierungen, welche Kupfer aufweisen, sind
gut umformbar und weisen eine geringe Dichte auf. Fer-
ner sind andere leichte und gut umformbare Legierungen
wie bspw. Messing, welche ebenfalls Kupfer aufweisen,
besonders vorteilhaft für eine solche Stricknadel. Durch
das geringe Gewicht von Aluminium bzw. Aluminiumle-
gierungen oder auch Messing, sind Stricknadeln, welche
die genannten Metalle oder Legierungen aufweisen, sehr
leicht und dabei ausreichend stabil und bieten einen an-
genehmen Komfort beim Stricken. Ferner bedingt die gu-
te Wärmeleitung von Aluminium, Kupfer und Messing ei-
ne angenehme Temperatur der in der Hand befindlichen
Stricknadeln. Dies bedingt einen erhöhten Komfort bei
der Verwendung solcher Stricknadeln. Insbesondere die
gute Umformbarkeit ist dabei von besonderer Relevanz,
um die Erhebungen auf den Griffflächen formen zu kön-
nen.
[0022] Vorzugsweise wird zum Herstellen des Halte-
schafts in dem Verformungsschritt ein hohlzylindrisches
Metallstück mit einer Wandstärke von mindestens 0,2
mm, vorzugsweise mindestens 0,3 mm verformt. Somit
wird das Gewicht der Stricknadel weiter reduziert und
folglich der Komfort erhöht. Eine Wandstärke von min-
destens 0,2 mm, vorzugsweise mindestens 0,3 mm bie-
tet zugleich eine ausreichende Wandstärke zum Ausbil-
den der Erhebungen und ermöglicht ferner das Herstel-

len der Griffflächen in dem Verformungsschritt. Eine ge-
ringere Wandstärke könnte dabei zu Materialschäden
während des Umformens führen bzw. die Ausbildung der
Erhebungen verhindern.
[0023] Gemäß einer weiteren Ausführungsform wird
die Stricknadelspitze durch Umformen, insbesondere
Reduzieren eines stirnseitigen Abschnitts des zylindri-
schen Metallstücks, in einer Rundknet- bzw. Rundhäm-
mermaschine erhalten. In solchen Rundhämmermaschi-
nen wird der Querschnitt eines zylindrischen oder hohl-
zylindrischen Metallstücks mittels radial geführter Häm-
merwerkzeuge, welche Hämmerbewegungen ausfüh-
ren, vermindert. Hierbei wird das Metallstück unter Ver-
minderung des Querschnitts umgeformt bzw. reduziert.
Die Form der Hämmerwerkzeuge und die Richtung des
Vorschubs ist dabei abhängig von der gewünschten End-
kontur zu wählen.
[0024] Derartige Umformwerkzeuge sind auch als
Knetwerkzeuge bzw. Rundknetwerkzeuge bekannt. Da-
bei entstehen sowohl im sog. Vorschubverfahren als
auch beim sog. Einstechverfahren, abhängig vom ersten
Neigungswinkel des Umformwerkzeugs bzw. eines Um-
formelements des Umformwerkzeugs, erhebliche auf
das Werkstück in axialer Richtung wirkende Kräfte, so-
dass der Querschnitt reduziert wird. Die so entstehende
reduzierte Stricknadelspitze weist zumeist eine endseitig
spitzzulaufende konische Form auf, welche in den Hal-
teschaft übergeht. Der Übergang kann dadurch ohne
Stoßkanten geschaffen werden, so dass die Maschen
leicht über diesen Übergang rutschen können. An dem
Übergang ist dadurch auch seine Herstellung erkennbar.
[0025] Gemäß einerweiteren Ausgestaltung umfasst
die Stricknadel ferner ein Stricknadelrückteil, welches an
einem der Stricknadelspitze abgewandten Ende des Hal-
teschafts ausgebildet ist, wobei das Stricknadelrückteil
durch Umformen, insbesondere Reduzieren eines stirn-
seitigen Abschnittes des zylindrischen Metallstücks in ei-
ner Rundknet- bzw. Rundhämmermaschine geformt
wird. Ein solches Stricknadelrückteil weist somit eine er-
höhte Festigkeit auf und durch die endseitige Reduzie-
rung des Querschnittes bleiben die Maschen nicht am
Stricknadelrückteil hängen. Ferner kann durch ein sol-
ches Umformen der Querschnitt des Stricknadelrückteils
auch erhöht werden, um beispielsweise, wie es bei Ja-
ckenstricknadeln der Fall ist, einen verdickten Quer-
schnitt bereit zu stellen, welcher das ungewollte Abrut-
schen der Maschen von der Stricknadel verhindert.
[0026] Die Erfindung betrifft gemäß einem zweiten As-
pekt eine Rundstricknadel. Die eingangs genannte Auf-
gabe wird in diesem zweiten Aspekt dadurch gelöst, dass
die Rundstricknadel eine erste und zweite Stricknadel
gemäß dem ersten Aspekt der Erfindung umfasst, wobei
die Stricknadel ein bzw. das Stricknadelrückteil, welches
an einem der Stricknadelspitze abgewandten Ende des
Halteschafts ausgebildet ist, aufweist, und die Rund-
stricknadel ferner ein, die beiden Stricknadeln an ihrem
Stricknadelrückteilen verbindendes, Seil zum Führen
und Halten der Maschen umfasst, wobei das Seil jeweils
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mittels des Stricknadelrückteils mit dem Halteschaft ver-
bunden ist, wobei das Stricknadelrückteil dazu insbeson-
dere mit dem Halteschaft verpresst ist. Die bevorzugten
Ausführungsformen und Weiterbildungen gemäß dem
ersten Aspekt der Erfindung sind ebenso bevorzugte
Weiterbildungen und Ausführungsformen gemäß dem
zweiten Aspekt. Eine Rundstricknadel, welche eine erste
und eine zweite Stricknadel gemäß dem ersten Aspekt
der Erfindung umfasst, macht sich die vorstehend be-
schriebenen Vorteile dabei zu eigen. Durch ein die bei-
den Stricknadeln an ihren Stricknadelrückteilen verbin-
dendes Seil, werden die Maschen sicher gehalten und
geführt, sodass mit einer solchen Rundstricknadel dau-
erhaft im Kreis gestrickt werden kann, um ein schlauch-
förmiges Strickprodukt zu stricken.
[0027] Üblicherweise wird eine solche Rundstrickna-
del aber nicht ausschließlich zum Rundstricken im ei-
gentlichen Sinne verwendet, sondern es werden wech-
selseitige Maschenreihen gestrickt und die Verbindung
der beiden einzelnen Stricknadeln über das Seil dient
dann zum Aufnehmen und Halten der aktuell gestrickten
Maschenreihe und verhindert, dass diese aktuell ge-
strickte Maschenreihe von der Stricknadel herunter-
rutscht. Dadurch können besonders breite Strickproduk-
te mit langen Maschenreihen gestrickt werden.
[0028] Vorzugsweise ist das Seil aus einem Monofil
ausgebildet, welches einen thermoplastischen Kunst-
stoff aufweist. Ein Monofil ist ein Garn aus einem einzigen
Filament mit üblicherweise einem Durchmesser von grö-
ßer als 0,1 mm und praktisch endloser Länge. Sie werden
üblicherweise aus einem thermoplastischen Kunststoff
hergestellt, beispielweise im sog. Schmelzspinnverfah-
ren. Ein thermoplastischer Kunststoff ermöglicht dabei
eine einfache und kostengünstige Herstellung und ist ro-
bust und dehnfähig. Insbesondere wird das Seil aus ei-
nem Polyamid gebildet.
[0029] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung um-
fasst das Seil einen im Wesentlichen konstanten Seil-
durchmesser und einen an das Stricknadelrückteil an-
grenzenden Endabschnitt, wobei der Endabschnitt kor-
respondierend zu dem Stricknadelrückteil ausgebildet ist
und einen erhöhten Seildurchmesser aufweist. Somit
wird ein sanfter Übergang von dem Stricknadelrückteil
zu dem Endabschnitt des Seils bereitgestellt, und das
Hängenbleiben von Maschen an diesem Übergang ver-
hindert. Das thermoplastische Seil kann dabei beispiels-
weise auf eine Temperatur oberhalb der Glasübergang-
stemperatur erhitzt und anschließend gestaucht werden.
Durch das Stauchen kann das Seil in dem Endabschnitt
derart verdickt werden, dass der Außendurchmesser des
Seils in dem Endabschnitt dem Außendurchmesser des
endseitigen Teils des Stricknadelrückteils entspricht. So-
mit geht das Stricknadelrückteil absatzfrei in das Seil und
insbesondere den Endabschnitt des Seils über.
[0030] Gemäß einem dritten Aspekt der Erfindung wird
die eingangs genannte Aufgabe ferner durch ein Verfah-
ren zum Herstellen einer Stricknadel, insbesondere einer
Stricknadel der eingangs genannten Art, gelöst. Das

dient auch zur Erläuterung der ersten beiden genannten
Aspekte. Bei einem solchen Verfahren wird die eingangs
genannte Aufgabe dadurch gelöst, dass das Verfahren
die Schritte umfasst: a) Bereitstellen eines zylindrischen,
insbesondere hohlzylindrischen Metallstücks, b) in - Kon-
takt - bringen von zumindest drei Pressflächen mit dem
Metallstück, c) Pressen des zylindrischen Metallstücks
mittels der Pressflächen in einen dreieckigen oder qua-
dratischen Querschnitt mit den Griffflächen mit jeweils
mehreren abgerundeten Übergangsbereichen und in
Längsrichtung verteilten Erhebungen, wobei die Press-
flächen zu jeder Erhebung jeweils eine korrespondieren-
de Ausnehmung aufweisen.
[0031] Hierbei wird durch ein einfaches und kommer-
ziell übliches Herstellungsverfahren eine Stricknadel
hergestellt, welche die eingangs genannten Vorteile ge-
mäß dem ersten und zweiten Aspekt der Erfindung bietet.
Durch das Pressen des zylindrischen Metallstücks mit-
tels der zumindest drei Pressflächen in einen dreiecki-
gen, vorzugweise quadratischen Querschnitt, werden
Griffflächen hergestellt, welche eine einfache Handha-
bung der Stricknadel ermöglichen. Ferner wird durch das
Pressen des zylindrischen Metallstücks mit den Press-
flächen, welche im vollständig umgeformten Zustand des
Metallstücks nur abschnittsweise mit der Oberfläche des
Metallstücks in Kontakt sind, ein Halteschaft mit einem
insbesondere dreieckigen oder viereckigen Querschnitt
und abgerundeten Ecken geformt. Durch die im vollstän-
dig umgeformten Zustand des Metallstücks nur ab-
schnittsweise mit der Oberfläche des Metallstücks in
Kontakt stehenden Pressflächen bleiben freie Bereiche
an der Oberfläche des Metallstücks bestehen, welche
auch weiterhin die Rundung aufweisen und somit einen
abgerundeten Übergang zwischen zwei benachbarten
Griffflächen ausbilden. Durch eine solche Rundung wird
eine angenehme Handhabung erzielt und beispielweise
Druckstellen an den Händen eines Verwenders vermie-
den.
[0032] Durch die mittels eines solchen Verfahrens her-
gestellten in Längsrichtung der Stricknadel verteilten Er-
hebungen wird ferner das Rutschen der Stricknadel in
der Hand eines Verwenders reduziert. Solche Erhebun-
gen lassen sich durch das Pressen eines zylindrischen,
insbesondere hohlzylindrischen Metallstücks entweder
gemeinsam mit dem Pressen des Metallstücks herstellen
oder können in einem nachgelagerten Prozessschritt auf
die Griffflächen des umgeformten Metallstücks aufge-
prägt werden.
[0033] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung um-
fasst das Verfahren ferner die Schritte d) Umformen, ins-
besondere Reduzieren eines vorderseitigen stirnseitigen
Abschnitts des zylindrischen Metallstücks, in einer Rund-
knet- bzw. Rundhämmermaschine zum Herstellen einer
Stricknadelspitze, und/oder e) Umformen, insbesondere
Reduzieren eines stirnseitigen Abschnitts des zylindri-
schen Metallstücks, in einer Rundknet- bzw. Rundhäm-
mermaschine zum Herstellen eines Stricknadelrückteils.
Somit wird durch Umformen, insbesondere Reduzieren
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eine Stricknadelspitze bzw. ein Stricknadelrückteil her-
gestellt, welches integral endseitig an dem Halteschaft
ausgebildet ist. Durch ein solches Umformen, insbeson-
dere Reduzieren wird ferner die Festigkeit in dem vor-
derseitigen bzw. rückseitigen Abschnitt des Metallstücks
erhöht.
[0034] Durch diese so erzielten Vorteile des Herstel-
lungsverfahrens ist an der so hergestellten Stricknadel
auch zu erkennen, dass sie durch ein solches Verfahren
hergestellt wurde. Bspw. unterscheidet sich eine Run-
dung, die beim Pressen eines runden Werkstücks in ei-
nem Bereich verbleibt, der keinen Kontakt mit einem
Presswerkzeug hatte, mit einer durch Schleifen oder Frä-
sen gerundeten Rundung. Besonders sind keine Schleif-
spuren vorhanden, der Übergang von Rundung zu fla-
chem Bereich ist kontinuierlich und/oder im Bereich der
Rundung können gestauchte oder gestreckte Abschnitte
beim Pressen entstehen und sichtbar sein.
[0035] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf die be-
gleitenden Figuren näher erläutert.

Figur 1 zeigt eine erfindungsgemäße Stricknadel
gemäß einer ersten bevorzugten Ausfüh-
rungsform in einer schematischen Darstel-
lung.

Figur 2 zeigt eine erfindungsgemäße Rundstrickna-
del gemäß einer zweiten bevorzugten Aus-
führungsform in einer schematischen Dar-
stellung.

Figur 3 zeigt eine erfindungsgemäße Rundstrickna-
del in einer schematischen Darstellung.

Figur 4 zeigt einen Halteschaft einer erfindungsge-
mäßen Stricknadel in einer Detailansicht.

Figur 5a zeigt ein Metallstück und ein Werkzeug zum
Herstellen eines Halteschafts in einem Aus-
gangszustand.

Figur 5b zeigt das Metallstück und das Werkzeug
zum Herstellen des Halteschafts gemäß Fi-
gur 5a in einem Endzustand.

[0036] Figur 1 zeigt schematisch eine Stricknadel 1 mit
einer Stricknadelspitze 2 zum Verstricken von Maschen
und einem sich von der Stricknadelspitze 2 in einer
Schaftlängsrichtung L erstreckendem Halteschaft 4.
[0037] An dem Halteschaft 4, benachbart zu der Strick-
nadelspitze 2 sind mehrere Erhebungen 6 angeordnet,
welche in Längsrichtung L verteilt sind.
[0038] Die Stricknadelspitze 2 ist endseitig verjüngend
und bevorzugt konisch und spitz zu laufend ausgebildet,
sodass Maschen in einfacher Weise aufgenommen wer-
den können.
[0039] Der Halteschaft 4 umfasst gemäß diesem Aus-

führungsbeispiel drei Griffflächen 8, 10, 12, welche je-
weils mehrere Erhebungen 6 aufweisen.
[0040] Die Griffflächen 8, 10, 12 sind im Wesentlichen
eben ausgebildet und erstrecken sich entlang des Schaf-
tes in Schaftlängsrichtung L. Die Erhebungen 6 sind da-
bei länglich ausgebildet und quer zur Schaftlängsrich-
tung L angeordnet.
[0041] Wie die Detaildarstellung des Querschnittes mit
dem Umfang U des Halteschafts 4 gemäß Figur 1 zeigt,
weist der Halteschaft 4 einen im Wesentlichen dreiecki-
gen Querschnitt auf, und die drei Griffflächen 8, 10, 12
sind jeweils in einem Winkel von vorzugsweise 60 Grad
relativ zu der jeweils benachbarten Grifffläche 8, 10, 12
angeordnet.
[0042] Die Griffflächen 8, 10 sind durch einen ersten
abgerundeten Bereich 16 miteinander verbunden, die
Griffflächen 10, 12 sind durch einen zweiten abgerunde-
ten Bereich 18 miteinander verbunden und die Griffflä-
chen 12, 8 sind durch einen dritten abgerundeten Bereich
20 miteinander verbunden.
[0043] Figur 2 zeigt ein zweites bevorzugtes Ausfüh-
rungsbeispiel einer Stricknadel 1’. Die Stricknadel 1’ um-
fasst eine Stricknadelspitze 2’ zum Verstricken von Ma-
schen und einen sich von der Stricknadelspitze 2’ in einer
Schaftlängsrichtung L erstreckenden Halteschaft 4’ mit
vier Griffflächen 8, 10, 12, 14.
[0044] Auf jeder der Griffflächen 8, 10, 12, 14 sind meh-
rere Erhebungen 6’ angeordnet, welche in Schaftlängs-
richtung L beabstandet zueinander sind und sich quer
zur Schaftlängsrichtung L entlang der Griffflächen 8’, 10’,
12’, 14’ erstrecken.
[0045] Wie die Detaildarstellung gemäß Figur 2 zeigt,
weist der Halteschaft 4’ einen im Wesentlichen rechte-
ckigen, insbesondere quadratischen Querschnitt mit ei-
nem Umfang U’ auf.
[0046] Die Griffflächen 10’, 14’ sind dabei parallel und
beabstandet zueinander angeordnet, so, wie die Griffflä-
chen 12’, 8’, welche ebenfalls parallel und beabstandet
zueinander angeordnet sind, wobei die Griffflächen 10’,
14’ orthogonal zu den Griffflächen 8’, 12’ verlaufen.
[0047] Jeweils zwei benachbarte Griffflächen, wie bei-
spielweise Griffflächen 10’, 12’ sind jeweils durch einen
abgerundeten Übergangsbereich 18’ miteinander ver-
bunden. Die übrigen Griffflächen 8’, 10’, 12’, 14’ sind in
gleicherweise durch die abgerundeten Übergangsberei-
che 16’, 20’, 22’ miteinander verbunden.
[0048] Beim Stricken hat ein Verwender somit die Wahl
durch Rotieren der Stricknadel 1’ um die Stricknadel-
längsachse L zwischen vier Haltepositionen zu wechseln
und jeweils zwei parallel und beabstandet zueinander
angeordnete Griffflächen 8’, 10’, 12’, 20’, zwischen den
Fingern zu halten.
[0049] Figur 2 zeigt zudem einen Ausschnitt A der
Querschnittsansicht. Dieser Ausschnitt A enthält von
dem Querschnitt die beiden Griffflächen 8’ und 14’ sowie
den abgerundeten Übergangsbereich 22’. Zu dem abge-
rundeten Übergangsbereich 22’ ist zur Veranschauli-
chung gestrichelt ein Hilfskreis 21’ eingezeichnet, von
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dem der abgerundete Übergangsbereich 22’ ein Kreis-
segment bildet. Zu dem Hilfskreis ist sein Radius einge-
zeichnet, der gleichzeitig der Rundungsradius RR des
abgerundeten Übergangsbereichs 22’ ist.
[0050] Figur 3 zeigt eine Rundstricknadel 100 mit einer
ersten und einer zweiten Stricknadel 1, welche jeweils
eine Stricknadelspitze 2 und einen sich in Schaftlängs-
richtung L von der Stricknadelspitze 2 aus erstreckenden
Halteschaft 4 aufweisen. Der Einfachheit halber sind teil-
weise dieselben Bezugszeichen wie in Figur 1 gewählt,
weil vorzugsweise auch entsprechende Übereinstim-
mungen bestehen.
[0051] Der Halteschaft 4 umfasst in bekannter Weise
mindestens drei Griffflächen 8, 10, 12, (vgl. Figur 1) und
mehrere auf den Griffflächen 8, 10, 12, vorzugsweise
benachbart zu der Stricknadelspitze 2, angeordnete Er-
hebungen 6.
[0052] Die Erhebungen 6 sind in Schaftlängsrichtung
L (vgl. Figur 1) beabstandet zueinander angeordnet.
[0053] Die Stricknadeln 1 umfassen jeweils ferner ein
Stricknadelrückteil 24, welches an einem der Strickna-
delspitze 2 abgewandten Ende des Halteschafts 4 aus-
gebildet ist.
[0054] Ferner umfasst die Rundstricknadel 100 ein die
beiden Stricknadeln 1 an ihren Stricknadelrückteilen 24
verbindendes Seil 26 zum Führen und Halten von Ma-
schen.
[0055] Das Seil 26 wird dabei mit Hilfe des Strickna-
delrückteils 24 mit dem Halteschaft 4 verbunden, sodass
die Maschen über die Stricknadelspitze 2 und den Hal-
teschaft 4 zu dem Seil 24 gelangen und auf diesem ge-
halten und geführt werden.
[0056] Ein solches Seil 26 ist bevorzugt aus einem Mo-
nofil ausgebildet, welches einen thermoplastischen
Kunststoff, besonders bevorzugt Polyamide wie beispiel-
weise Nylon oder Perlon umfasst oder vollständig aus
einem solchen Material gebildet ist.
[0057] Wie die schematische Darstellung der Strickn-
adelspitze 2’ und des sich anschließenden Halteschafts
4’ gemäß Figur 4 zeigt, weist der Halteschaft 4’ den
Schaftumfang U’ auf.
[0058] Die Erhebungen 6’ sind in einem Erhebungs-
abstand A beabstandet zueinander angeordnet. Der Er-
hebungsabstand A entspricht dabei bevorzugt dem 0,1-
bis 1-fachen des Wertes des Schaftumfangs U’.
[0059] Ferner weisen die Erhebungen 6’ bevorzugt ei-
ne Erhebungshöhe H auf, welche 1 bis 10 % des Wertes
des Schaftumfangs U’ entspricht.
[0060] Ferner weist der abgerundete Übergangsbe-
reich, vorliegend exemplarisch an dem Übergangsbe-
reich 16’ eingezeichnet, einen Rundungsradius RR auf,
der kleiner als 1/10 des Schaftumfangs U’ ist.
[0061] Ferner weisen die Erhebungen 6’ bevorzugt je-
weils abschnittsweise eine teilzylindrische Form mit ei-
nem Radius RE auf. Der Radius RE weist bevorzugt einen
Wert von 200 % bis 500 % des Rundungsradius RR des
abgerundeten Übergangsbereichs 16’ auf.
[0062] Die Figuren 5a und 5b zeigen die Herstellung

des Halteschafts 4’ durch Umformen schematisch.
[0063] Figur 5a zeigt ein Metallstück 28 und ein Werk-
zeug 30 in einem Ausgangszustand. Das Werkzeug 30
weist vier Pressflächen 32, 34, 36, 38 auf, welche jeweils
abschnittsweise mit dem Metallstück in Kontakt stehen
und auf welche jeweils eine Presskraft F aufgebracht
wird. Das Metallstück 28 ist hier als Hohlzylinder ausge-
bildet und im Querschnitt dargestellt. Es weist eine zy-
lindrische Wandung 27 mit einer Wandstärke 29 auf.
[0064] Figur 5b zeigt den Halteschaft 4’ in einem End-
zustand, in welchem die Pressflächen 32, 34, 36, 38 der-
art mit dem Metallstück 28 in Kontakt gekommen sind
und mit der Kraft F beaufschlagt wurden, dass vier Griff-
flächen 8’, 10’, 12’ und 14’ ausgebildet sind.
[0065] Durch die Pressflächen 32, 34, 36, 38, welche
bevorzugt Teil eines Presswerkzeugs (nicht gezeigt)
sind, wird das vorzugsweise zylindrische Metallstück 28
in einen insbesondere quadratischen Querschnitt mit ab-
gerundeten Übergangsbereichen 16’, 18’, 20’, 22’ ge-
presst. Im Endzustand sind die Pressflächen 32, 34, 36,
38 nur abschnittsweise mit dem Halteschaft 4’ in Kontakt,
sodass im Bereich der Übergangsbereiche 16’, 18’, 20’,
22’ die abgerundete Form des Metallstücks 28 im We-
sentlichen erhalten ist.
[0066] Die Wandung 27 gemäß Figur 5a kann sich bei
dieser Verformung auch verändert haben, was in der Fi-
gur 5b durch die veränderte Wandung 27* angedeutet
ist. Bspw. können durch den Pressvorgang Einknicke 31
entstehen, die in der Figur 5b angedeutet sind und nur
beispielhaft für andere Verformungen der Wandung 27
zur Wandung 27* gezeigt sind.

Patentansprüche

1. Stricknadel (1, 1’), insbesondere metallische Strick-
nadel (1, 1’), umfassend:

- eine Stricknadelspitze (2, 2’) zum Verstricken
von Maschen, und
- einen sich von der Stricknadelspitze (2, 2’) in
einer Schaftlängsrichtung (L) erstreckenden
Halteschaft (4, 4’) mit wenigstens drei Griffflä-
chen (8, 10, 12, 8’, 10’, 12’, 14’) zum Halten der
Stricknadel (1, 1’),

wobei die Griffflächen (8, 10, 12, 8’, 10’, 12’, 14’)
jeweils mehrere in Längsrichtung (L) verteilte Erhe-
bungen (6, 6’) aufweisen, und
jeweils zwei benachbarte Griffflächen (8, 10, 12, 8’,
10’, 12’, 14’) durch einen abgerundeten Übergangs-
bereich (16, 18, 20, 16’, 18’, 20’, 22’) verbunden sind.

2. Stricknadel (1, 1’) nach Anspruch 1,
wobei der Halteschaft (4, 4’) vier Griffflächen (8, 10,
12, 8’, 10’, 12’, 14’) aufweist, die jeweils paarweise
parallel und beabstandet zueinander angeordnet
sind, sodass der Halteschaft (4, 4’) einen im Wesent-
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lichen quadratischen Querschnitt aufweist.

3. Stricknadel (1, 1’) nach Anspruch 1 oder 2,
wobei zumindest ein Anteil der mehreren Erhebun-
gen (6, 6’) in einem an die Stricknadelspitze (2, 2’)
angrenzenden Abschnitt der Griffflächen (8, 10, 12,
8’, 10’, 12’, 14’) angeordnet ist.

4. Stricknadel (1, 1’) nach Anspruch 1, 2 oder 3,
wobei zum Herstellen des Halteschafts (4, 4’) in ei-
nem Verformungsschritt ein zylindrisches, im Quer-
schnitt kreisförmiges, insbesondere hohlzylindri-
sches Metallstück so verformt wird, dass zumindest
drei Pressflächen (32, 34, 36, 38) derart mit dem
Metallstück in Kontakt kommen, dass die wenigs-
tens drei Griffflächen (8, 10, 12, 8’, 10’, 12’, 14’) aus-
gebildet werden.

5. Stricknadel (1, 1’) nach Anspruch 4,
wobei in dem Verformungsschritt das zylindrische
Metallstück (28) in einem Presswerkzeug (30) von
mindestens drei, vorzugsweise vier Pressflächen
(32, 34, 36, 38) im Wesentlichen gleichzeitig in einen
dreieckigen, oder quadratischen Querschnitt, mit
den abgerundeten Übergangsbereichen (16, 18, 20,
16’, 18’, 20’, 22’) gepresst wird.

6. Stricknadel (1, 1’) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
wobei die in Längsrichtung (L) verteilten Erhebun-
gen (6, 6’) in einem bzw. dem Verformungsschritt
oder einem weiteren Verformungsschritt hergestellt
werden, indem eine bzw. die Pressflächen (32, 34,
36, 38) zu jeder Erhebung jeweils eine korrespon-
dierende Ausnehmung aufweisen.

7. Stricknadel (1, 1’) nach einem der vorstehenden An-
sprüche, wobei

- der Halteschaft (4, 4’) einen Schaftumfang U
aufweist und die Erhebungen (6, 6’) in einem
Erhebungsabstand A zueinander angeordnet
sind, der dem 0,1- bis 1-fachen Wert des Schaft-
umfangs U entspricht, und/oder
- die Erhebungen (6, 6’) eine Erhebungshöhe H
aufweisen, die 1 bis 10% des Wertes des Schaft-
umfangs entspricht.

8. Stricknadel (1, 1’) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
wobei jeder abgerundete Übergangsbereich (16, 18,
20, 16’, 18’, 20’, 22’) jeweils einen Rundungsradius
RR aufweist,

- der kleiner als 1/10 und/oder größer als 1/100,
vorzugsweise größer als 1/50 eines bzw. des
Schaftumfangs ist, und/oder
- die Erhebungen (6, 6’) jeweils abschnittsweise

eine teilzylindrische Form mit einem Erhebungs-
radius RE aufweisen und quer zur Schaftlängs-
richtung (L) ausgerichtet sind, wobei der Erhe-
bungsradius RE einen Wert von 200% bis 500%
des Rundungsradius RR des abgerundeten
Übergangsbereichs (16, 18, 20, 16’, 18’, 20’, 22’)
aufweist.

9. Stricknadel (1, 1’) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
wobei das zylindrische Metallstück (28) Aluminium,
Kupfer und/oder Messing aufweist.

10. Stricknadel (1, 1’) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
wobei zum Herstellen des Halteschafts (4, 4’) in dem
Verformungsschritt ein hohlzylindrisches Metall-
stück (28) mit einer Wandstärke von mindestens 0,2
mm, vorzugsweise mindestens 0,3 mm verformt
wird.

11. Stricknadel (1, 1’) nach einem der vorstehenden An-
sprüche,
wobei die Stricknadelspitze (2, 2’) durch Umformen,
insbesondere Reduzieren eines stirnseitigen Ab-
schnitts des zylindrischen Metallstücks (28), in einer
Rundknet- bzw. Rundhämmermaschine erhalten
wird.

12. Stricknadel (1, 1’) nach einem der vorstehenden An-
sprüche, ferner umfassend:

- ein Stricknadelrückteil (24), welches an einem
der Stricknadelspitze (2, 2’) abgewandten Ende
des Halteschafts (4, 4’) ausgebildet ist,

wobei das Stricknadelrückteil (24) durch Umformen,
insbesondere Reduzieren eines stirnseitigen Ab-
schnitts des zylindrischen Metallstücks (28), in einer
Rundknet- bzw. Rundhämmermaschine erhalten
wird.

13. Rundstricknadel (100) umfassend

- eine erste und eine zweite Stricknadel (1, 1’)
nach Anspruch 12, und
- ein die beiden Stricknadeln an ihren Strickna-
delrückteilen (24) verbindendes Seil (26) zum
Führen und Halten der Maschen,

wobei das Seil (26) jeweils mittels des Stricknadel-
rückteils (24) mit dem Halteschaft (4, 4’) verbunden
ist, wobei das Stricknadelrückteil (24) dazu insbe-
sondere mit dem Halteschaft (4, 4’) verpresst ist, und
wobei insbesondere das Seil (26) aus einem Monofil
ausgebildet ist, welches einen thermoplastischen
Kunststoff aufweist, insbesondere ein Polyamid, und
wobei insbesondere das Seil (26) einen im Wesent-
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lichen konstanten Seildurchmesser und einen an
das Stricknadelrückteil (24) angrenzenden En-
dabschnitt umfasst, der korrespondierend zu dem
Stricknadelrückteil (24) ausgebildet ist und einen er-
höhten Seildurchmesser aufweist.

14. Verfahren zum Herstellen einer Stricknadel (1, 1’),
insbesondere einer Stricknadel (1, 1’) nach einem
der Ansprüche 1 bis 13, umfassend die Schritte:

a) Bereitstellen eines zylindrischen, insbeson-
dere hohlzylindrischen Metallstücks (28),
b) In-Kontakt-Bringen von zumindest drei Press-
flächen (32, 34, 36, 38) mit dem Metallstück (28),
c) Pressen des zylindrischen Metallstücks (28)
mittels der Pressflächen (32, 34, 36, 38) in einen
dreieckigen oder quadratischen Querschnitt,
mit Griffflächen (8, 10, 12, 8’, 10’, 12’, 14’) mit
jeweils mehreren abgerundeten Übergangsbe-
reichen (16, 18, 20, 16’, 18’, 20’, 22’) und in
Längsrichtung (L) verteilten Erhebungen (6, 6’),
wobei die Pressflächen (32, 34, 36, 38) zu jeder
Erhebung jeweils eine korrespondierende Aus-
nehmung aufweisen.

15. Verfahren nach Anspruch 14, ferner umfassend den
Schritt:

d) Umformen, insbesondere Reduzieren eines
vorderseitigen stirnseitigen Abschnitts des zy-
lindrischen Metallstücks (28), in einer Rundknet-
bzw. Rundhämmermaschine zum Herstellen ei-
ner Stricknadelspitze (2, 2’), und/oder
e) Umformen, insbesondere Reduzieren eines
stirnseitigen Abschnitts des zylindrischen Me-
tallstücks (28), in einer Rundknet- bzw. Rund-
hämmermaschine zum Herstellen eines Strick-
nadelrückteils (24).
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