A5

CH 623 089

!

!
Iy

i
(2

i

m!u,l

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
BUNDESAMT FUR GEISTIGES EIGENTUM

@ PATENTSCHRIFT 45

6) Int.Cl: DO4B
B21G

35/00
1/12

623089

@ Gesuchsnummer:

@ Anmeldungsdatum:

@ Prioritét(en):

@) Patent erteilt:

@ Patentschrift
verdffentlicht:

9409/77

29.07.1977

18.08.1976 DE 2637078

15.05.1981

15.05.1981

@ Inhaber:
Willy Zimmermann, Bitz/Wiirtt. (DE)

@ Erfinder:
Willy Zimmermann, Bitz/Wiirtt. (DE)

Vertreter:

Ernst Bosshard, Ziirich

69 Verfahren und Vorrichtung zum Bearbeiten des Fusses einer gestanzten, fiir Strick- oder Wirkmaschinen

geeigneten Nadel.

@ Zur Bearbeitung des Fusses von Nadeln fiir Strick-

oder Wirkmaschinen werden die beiden Stirnflichen
(26) des Fusses (10) durch zwei Schleifscheiben (25) be-
arbeitet, die in radialer Richtung gegen die Mittelachse
(3) hin verschiebbar sind, wobei ein die Nadel (9) aufneh-
mender, um die Mittelachse (3) drehbarer, mit einer Kur-

venscheibe (5) versehener Halter (7) vorhanden ist.
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PATENTANSPRUCHE
1. Verfahren zur Bearbeitung des Fusses einer gestanzten,
fiir Strick- oder Wirkmaschinen geeigneten Nadel, bei dem die
letztere in eine Halterung eingespannt wird und die noch

die Halterung hinausragenden Fusses anschliessend bearbeitet
werden, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Stirnflichen
(26) des Fusses (10) entweder durch ein Schwenken des letzte-
ren (10) um seine senkrechte Mittelachse (3) in den Bereich
mindestens eines in radialer Richtung gegen diese senkrechte
Mittelachse (3) des Fusses (10) schwenkbares und in radialer
Richtung gegen diese senkrechte Mittelachse (3) verschiebba-
res Werkzeug (31) an den zu bearbeitenden Stirnfléchen (26)
des Fusses (10) entlanggefiibrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Stirnfléchen (26) des Fusses (10) nacheinander
durch ein Werkzeug (25, 31) bearbeitet werden, wobei der
Fuss (10) um maximal 360° geschwenkt wird oder das Werk-
zeug (25/31) entlang einer die Fussform bestimmenden Kur-
venbahn eine Schwenkbewegung um maximal 360° durchfiihrt.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die beiden Sitrnflichen (26) des Fusses (10) gleichzeitig
durch zwei einander gegeniiberstehende Werkzeuge (25, 31)
oder Werkzeuggruppen bearbeitet werden, wobei entweder
der Fuss (10) um maximal 180° geschwenkt wird oder die
beiden Werkzeuge (25, 31) oder Werkzeuggruppen entlang
einer die Fussform bestimmenden Kurvenbahn eine Schwenk-
bewegung um maximal 180° durchfiihren.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fuss (10) nacheinander zwei unterschiedliche Positio-
nen einnimmt und seine beiden Stirnflichen (26) nacheinander
durch zwei zugeordnete Werkzeuge (25, 31) oder Werkzeug-
gruppen bearbeitet werden, wobei entweder der Fuss (10) um
maximal 180° geschwenkt wird oder die beiden Werkzeuge
(25, 31) oder Werkzeuggruppen entlang einer die Fussform
bestimmenden Kurvenbahn eine Schwenkbewegung um maxi-
mal 180° durchfiihren.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die beiden Stirnflichen (26) des Fusses
(10), vorzugsweise aber auch die seitlichen Kanten desselben,
kontinuierlich bearbeitet werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stirnflichen (26) des Fusses (10)
spanabhebend bearbeitet, insbesondere gefrist oder geschlif-
fen, werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass nur die Kanten (53) der Stirnflichen (26)
angeschrégt oder gewslbt werden, Teile dieser Stirnfléchen
(26) dagegen stanzroh bleiben.

8. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, die einen der Aufnahme der Nadel dienenden
Halter mit einer die letztere fixierenden Einrichtung aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Halter (7) an dem Ende (6)
einer drehbar gelagerten Welle (4) angeordnet ist und die die
Stirnfléichen (26) des Fusses (10) bearbeitenden, sich einander
gegeniiberstehenden Werkzeuge (25) aufin bezug aufdie
Drehachse (3) der Welle (4) radial verschiebbar gelagerten
Werkzeugtrigern (20) angeordnet sind, die unter der Wirkung
von je einen radialen Zug oder Druck gegen die Drehachse (3)
der Welle (4) ausiibenden Federn (18) stehen und sich an einer
auf der Welle (4) angeordneten und den Vorschub der Werk-
zeuge (25) steuernden gemeinsamen Kurvenscheibe (5) oder
einem verschiebbaren Kopierlineal abstiitzen.

9. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, die einen der Aufnahme der Nadel dienenden
Halter mit einer die letztere fixierenden Einrichtung aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Halter (7) feststehend ange-
ordnet ist und die die Stirnfiichen (26) des Fusses (10) bear-

beitenden, sich einander gegeniiberstehenden Werkzeuge (31)
auf um den in der Spanneinrichtung (8) fixierten Fuss (10)
umlaufenden und in bezug auf die gemeinsame Drehachse (3)

- radial verschiebbar gelagerten Werkzeugtriigern (44) angeord-
stanzrohen, die Fussbreite bestimmenden Stirnfléchen des iiber 5
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net sind, die unter der Wirkung von je einen radialen Zug oder
Druck gegen die gemeinsame Drehachse (3) ausiibenden
Federn (52) stehen und sich an einer feststehenden, den Vor-
schub der Werkzeuge (31) steuernden gemeinsamen Kurven-
scheibe (35) oder auch einem feststehenden oder verschiebba-
ren Kurvenlineal abstiitzen, wobei dann die Werkzeugtréger
(44) an den freien Enden von um die gemeinsame Drehachse
(3) umlaufenden Haltern (32, 45) angeordnet sind.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, -
dass die Werkzeugtriiger (20, 44) je an gegen die gemeinsame
Drehachse (3) schwenkbaren Federbeinen (12, 39) angeordnet
sind und sich iiber Stiitzrollen (14, 50) an der gemeinsamen
Kurvenscheibe (5, 35) oder dem vorgesehenen Kopierlineal
abstiitzen.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie auch
eine Vorrichtung zum Bearbeiten des Fusses einer gestanzten,
fiir Strick- oder Wirkmaschinen geeigneten Nadel, bei dem die
letztere in eine Halterung eingespannt wird und die noch
stanzrohen, die Fussbreite bestimmenden Stirnflichen des liber
die Halterung hinausragenden Fusses anschliessend bearbeitet
werden.

Zu Beginn der Strick- und Wirktechnik wurden die notwen-
digen Nadeln, Platinen und sonstigen Zubehorteile vorwiegend
aus einem runden Material, insbesondere einem runden Draht,
hergestellt, wodurch der Fuss einer solchen Nadel eine glatte
Oberflache aufweist und so auch ein leichtes Gleiten derselben
entlang der Kurven des Nadelschlosses gewahrleistet war. Im
Zuge der Weiterentwicklung sind die Formen der Nadeln und
Platinen immer komplizierter geworden, so dass eine Fertigung
derselben aus einem einfachen runden Draht nicht mehr mog-
lich war. Man ist somit dazu iibergegangen, diese Nadeln und
Platinen aus Bandstahl herauszustanzen, wobei eine nahezu
unbegrenzte Formgebung moglich ist. Durch ein solches Her-
ausstanzen der Nadeln und Platinen aus dem Bandstahl aber
stellt sich das Problem der Bearbeitung des noch rohen Stanz-
bruches. Eine solche Bearbeitung insbesondere der beiden
quer zum Vorschub der Nadeln bestehenden Stirnflichen der
Nadelfiisse ist dabei insofern notwendig, als die Nadeln in dem
Nadelbett befindlichen Lingsnuten verschiebbar gelagert sind
und die Verschiebung der Nadeln jeweils iiber deren iiber das
Nadelbett hinausragenden und mit dem Nadelschloss in Ein-
griff stehenden Nadelfuss erfolgt. Die Positionierung jeder
Nadel durch das Nadelschloss wird dabei durch die paarweise
zusammenwirkenden Kurven des Nadelschlosses herbeige-
fiihrt, wobei diese Fithrungskurven jeweils einen ansteigenden

- Finlaufabschnitt, eine konstant verlaufende Arbeitsstrecke
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sowie auch einen absteigenden Riickholabschnitt aufweisen
und der betreffende Nadelfuss entweder mit seiner einen
Stirnfléiche an der einen Fithrungskurve und aber mit seiner
anderen Stirnfliche-an der gegeniiberliegenden Fiihrungskurve
entlanggleitet. Um eine saubere Filhrung der Nadel zu errei-
chen, kommt diesem Vorgang des Entlanggleitens des Nadel-
fusses an den beiden einander gegeniiberliegenden Fiihrungs-
kurven eine ganz erhebliche Bedeutung zu. Ein Roh-Stanz-
bruch ist somit diesen Forderungen nicht gewachsen und
bedarf einer entsprechenden Bearbeitung. Um nun die bei der
Verwendung derartig gestanzter Nadeln und/oder auch Plati-
nen avftretenden Schwierigkeiten zu beseitigen, sind auf-
grund praktischer Erfahrungen mancherlei Vorschléige zum
Bearbeiten der Nadel- oder Platinfiisse gemacht worden. So
besteht ein bekanntes, in der Praxis durchgefithrtes Verfahren
darin, dass die zwei senkrecht zur Léngsrichtung der Nadel
stehenden Stirnflichen des Nadelfusses jeweils unter einem



Winkel von etwa 45° angeschliffen werden, was jedoch eine
Unterteilung des Schieifvorganges in einzelnen Operationen
mit jeweiliger Neupositionierung notwendig macht. Auch
bleibt bei einem derartigen Anschleifen der stanzrohen Fuss-
kanten noch etwa eine Fliche von 40% bis 50% des Stanzbru-
ches unbearbeitet.

Weiterhin hat man bei der Herstellung solcher Nadeln deren
Fuss auch schon mittels spanabhebender Werkzeuge voll bear-
beitet, was wiederum mindestens drei Operationen erforder-
lich macht. Davon abgesehen, dass bei einer derartigen, in drei
Operationen durchzufiihrenden Bearbeitung sicherlich keine
gleichméssige Oberfldchengiite, keine gleichen Flidchengrossen
und auch keine gleichen Fussbreiten zu erreichen sind, so ist
die Durchfiihrung einer solchen, in drei Operationen durchzu-
fithrenden, spanabhebenden Bearbeitung auch ausserordent-
lich kostspielig. Man wird also eine derartige Vollbearbeitung
nur bei Nadeln durchfiihren, an die besondere Anspriiche
gestellt werden.

Dariiber hinaus hat man in der Praxis auch noch versucht,
die Anschriigung des Nadelfusses durch einen Prigevorgang zu
erreichen, was jedoch insofern nur bedingt durchgefiihrt wer-
den kann, als infolge des relativ ungleichméssig ausgestanzten
Fusses auch nur eine bedingte Gleichméssigkeit beim Prigen
zu erreichen ist. Dieser Ungenauigkeit Idsst sich zwar durch ein
im Anschluss an das Préigen durchzufiihrendes Beschneiden
der Fussbreite begegnen, jedoch wird fiir diese zusatzliche
Operation mit der damit notwendigen Neupositionierung
zusitzlicher Platz bendtigt, was wieder eine ErhGhung der
anfallenden Kosten zur Folge hat. Im tibrigen steigern sich die
technischen Schwierigkeiten je diinner das Material ist, bei
harten Fiissen ist das Prigen sogar vollig ungeeignet.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nunmehr, die
oben aufgezeigten Schwierigkeiten zu beseitigen und ein
neues, stérungs- und wartungsfreies Verfahren fiir eine ratio-
nelle Bearbeitung des weichen oder auch harten Fusses aller
beliebigen Nadelstirken in einer einzigen Operation zu ermog-
lichen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss nun dadurch gelost,
dass die beiden Stirnflichen des Fusses entweder durch ein
Schwenken des letzteren um seine senkrechte Mittelachse in
den Bereich mindestens eines in radialer Richtung gegen diese
senkrechte Mittelachse des Fusses verschiebbaren Werkzeuges
gelangen oder mindestens ein um diese senkrechte Mittelachse
des Fusses schwenkbares und in radialer Richtung gegen diese
senkrechte Mittelachse verschiebbares Werkzeug an den zu
bearbeitenden Stirnflichen des Fusses entlanggefiihrt wird.

Dieses erfindungsgemisse Bearbeitungsverfahren lésst sich
ausserordentlich rationell und damit auch billig durchfiihren,
wobei dariiber hinaus noch eine erhebliche Verbesserung der
Bearbeitungsqualitit zu erreichen ist. Da dieses Verfahren
zudem auf eine einzige Operation reduziert ist, erleichtert es
somit auch den Bau von Spezialautomaten ganz wesentlich.
Ferner lassen sich ohne besondere Mehrkosten die Toleranzen
der Fussbreite und bei harten Nadeln die Toleranzen der
Arbeitslinge verringern bei gleichzeitiger Verbesserung der
Oberflichengiite der beiden Stirnflichen und hoher Form-
treue.

Im Rahmen dieses erfindungsgeméssen Verfahrens kénnen
die beiden Stirnflichen des Fusses nacheinander durch ein
Werkzeug bearbeitet werden, wobei der Fuss dann um maxi-
mal 360° durchfiihrt. Desgleichen ist es aber auch moglich,
dass die beiden Stirnflichen des Fusses gleichzeitig durch zwei
einander gegeniiberstehende Werkzeuge oder Werkzeuggrup-
pen bearbeitet werden, wobei entweder der Fuss um maximal
180° geschwenkt wird oder die beiden Werkzeuge oder Werk-
zeuggruppen entlang einer die Fussformen bestimmenden
Kurvenbahn eine Schwenkbewegung um maximal 180° durch-
fithren.
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Ferner kann der Nadelfuss auch nacheinander zwei unter-
schiedliche Positionen einnehmen, wobei dann seine beiden
Stirnflichen nacheinander durch zwei zugeordnete Werkzeuge
oder Werkzeuggruppen bearbeitet werden, der Fuss um maxi-
mal 180° geschwenkt wird oder die beiden Werkzeuge oder
Werkzeuggruppen entlang einer die Fussform bestimmenden
Kurvenbahn eine Schwenkbewegung um maximal 180° durch-
fithren.

Hinsichtlich des Arbeitsvorganges ist es von Vorteil, wenn
mindestens die beiden Stirnflichen des Fusses, vorzugsweise
aber auch die seitlichen Kanten desselben kontinuierlich bear-
beitet werden, wobei dann die Stirnflichen des Fusses vorzugs-
weise spanabhebend bearbeitet, insbesondere gefréist oder
geschliffen, werden. Ebenso ist es aber auch moglich, dass nur
die Kanten der Stirnflichen angeschrégt oder gewolbt werden,
Teile dieser Stirnflichen dagegen stanzroh bleiben. Hierbei
weisen dann mindestens die beiden Anschrégungen einer
Stirnfléiche die gleiche Tiefenbearbeitung sowie auch die glei-
che Oberflichengiite auf.

Eine zur Durchfiihrung dieses oben ausfiihrlich behandelten
Verfahrens geeignete Vorrichtung weist in bekannter Weise
einen der Aufnahme der Nadel dienenden Halter mit einer die
letztere fixierenden Einrichtung auf und zeichnet sich dadurch
aus, dass der Halter an dem Ende einer drehbar gelagerten
Welle angeordnet ist und die die Stirnfliche des Fusses bear-
beitenden, sich einander gegeniiberstehenden Werkzeuge auf
in bezug auf die Drehachse der Welle radial verschiebbar
gelagerten Werkzeugtrigern angeordnet sind, die unter der
Wirkung von jeweils einen radialen Zug oder Druck gegen die
Drehachse der Welle ausiibenden Federn stehen und sich an
einer auf der Welle angeordneten und den Vorschub des
Werkzeuges steuernden gemeinsamen Kurvenscheibe oder
einem verschiebbaren Kurvenlineal abstiitzen. Diese erfin-
dungsgemisse Vorrichtung ldsst sich dabei nicht nur mit ver-
hiltnisméssig einfachen Mitteln herstellen, sondern arbeitet
auch sehr genau, so dass die mit dieser Vorrichtung zu erzie-
lenden Arbeitsergebnisse den gestellten Anforderungen voll-
auf entsprechen. Auch drehen sich nur relativ kleine Massen,
was wieder einen sehr raschen und dennoch sehr sicheren
Arbeitsablauf ermoglicht. :

Bei einer anderen, desgleichen zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemissen Verfahrens geeigneten Vorrichtung ist der
ebenfalls der Aufnahme der Nadel dienende Halter mit der die
Nadel fixierenden Einrichtung feststehend angeordnet, wobei
dann die die Stirnflichen des Fusses bearbeitenden, sich einan-
der gegeniiberstehenden Werkzeuge auf um den in der Spann-
einrichtung fixierten Fuss umlaufenden und in bezug auf die
gemeinsame Drehachse radial verschiebbar gelagerten Werk-
zeugtrigern angeordnet sind. Auch in diesem Fall stehen die
Werkzeugtriger jeweils unter der Wirkung von einen radialen
Zug oder Druck gegen die gemeinsame Drehachse ausiibenden
Federn und stiitzen sich an einer feststehenden, den Vorschub
der Werkzeuge steuernden gemeinsamen Kurvenscheibe oder
auch einem feststehenden oder verschiebbaren Kurvenlineal
ab, wobei dann die Werkzeugtriger an den freien Enden von
in radialer Richtung federnd gelagerten, um die gemeinsame
Drehachse umlaufenden Haltern angeordnet sind.

Ferner ist es bei beiden Vorrichtungen auch noch von Vor-
teil, wenn die zu diesen gehdrigen Werkzeugtréiger je an rei-
bungslos gegen die gemeinsame Drehachse schwenkbaren
Federbeinen angeordnet sind und sich jeweils iiber Stiitzrollen
an der gemeinsamen Kurvenscheibe oder dem vorgesehenen
Kopierlineal abstiitzen. Zwei zur Durchfiihrung dieses Verfah-
rens geeignete beispielsweise Vorrichtungen sind auf der
Zeichnung dargestellt und wie folgt beschrieben:

Es zeigen:
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Fig. 1 die Seitenansicht einer ersten Ausfiihrungsform, bei
der die Nadel um die Mittelachse des Nadelfusses geschwenkt
wird.

Fig. 2 die teilweise geschnittene Seitenansicht einer zweiten
Ausfithrungsform mit umlaufenden Werkzeugen,

Fig. 3 eine Stirnansicht dieser zweiten Ausfithrungsform in
Richtung des Pfeiles A sowie

Fig. 4 bis 11 die schematische Darstellung verschiedener, mit-
tels des erfindungsgemissen Verfahrens zu fertigender Fuss-
formen in einem vergrosserten Masstab.

Die in der Fig. 1 in der Seitenansicht dargestellte, mit ste-
henden Werkzeugen ausgestattete Vorrichtung, weist eine
Grundplatte 1 mit einem Lager 2 auf, in dem eine um die verti-
kale Achse 3 schwenkbare Welle 4 gelagert ist, die eine mit 5
bezeichnete Kurvenscheibe trigt und an deren freiem Ende 6
ein Nadelhalter 7 angeordnet ist. Dieser Nadelhalter 7 weist
zwei mit § bezeichnete Spannbackenpaare auf, zwischen denen
die zu bearbeitende Nadel 9 so einzuspannen ist, dass der zu
dieser Nadel 9 gehorige Nadelfuss 10 iiber den Nadelhalter 7
hinausragt und seine senkrechte Mittelachse exakt in der
Achse 3 der Welle 4 zu liegen kommt.

Beiderseits dieser Welle 4 sind zwei mit 11 bezeichnete
Tragplatten angeordnet, die jeweils auf zwei an der Grund-
platte 1 befestigten Federbeinen 12 aufsitzen und einen mit 13
bezeichneten Rollenhalter tragen, dessen um ¢ine vertikale
Achse lose umiaufende Rolle mit 14 bezeichnet ist. Diese
Rolien 14 liegen dabei mit ihrer umlaufenden Mantelflziche 15
an der gegeniiberliegenden Kurvenfliche 16 der an der Welle
4 angeordneten Kurvenscheibe 5 an. Hierbei iibt eine zwischen
zwei an den beiden Tragplatten 1 angeordneten Biigeln 17
ausgespannte Schraubenfeder 18 einen horizontalen Zug auf
die beiden Tragplatten 11 aus, dem die Federbeine 12 folgen
und der es bewirkt, dass der Anlagedruck, mit dem die beiden
Rollen 14 jeweils an der Kurvenfliiche 16 der Kurvenscheibe 5
anliegen, konstant ist auch jederzeit aufrechterhalten wird.

Ausserdem ist auf diesen beiden Tragplatten 11 jeweils
feststehend ein Fiihrungsstiick 18 angeordnet und in diesem
ein als Kreuzsupport ausgebildeter Werkzeugtriiger 20 ver-
schiebbar gelagert, der mittels einer in horizontaler Richtung
wirkenden Stellschraube 21 sowie einer in senkrechter Rich-
tung wirkenden Stellschraube 22 in die jeweils erforderliche
Arbeitsstellung gebracht werden kann. Diese beiden Werk-
zeugtréger 20 tragen jeweils wieder eine Schleifspindel 23,
deren durch einen nicht besonders dargestellten Riementrieb
angetriebene Welle 24 jeweils eine Schleifscheibe 25 trigt.

Um nun mittels dieser Vorrichtung die mit 26 bezeichneten
Stirnfléchen des Fusses 10 der in dem Nadelhalter 7 einge-
spannten Nadel 9 zu bearbeiten, wird die Welle 4 gegeniiber
ihrer in der Fig. 1 gezeigten Stellung um 90° in eine Ausgangs-
stellung verdreht, in der die zu bearbeitende Nadel 9 in die
nunmehr gedffneten Spannbackenpaare 8 so eingelegt wird,
dass die senkrechte Mittelachse des Nadelfusses 10 in der
Achse 3 in der Welle 4 zu liegen kommt. Ferner werden die
beiden Schleifspindeln 23 mit Hilfe der Stellschrauben 21 und
22 so einjustiert, dass die Arbeitsflichen 27 der beiden -
Schleifscheiben 25 gegeniiber den beiden zu bearbeitenden
Stirnflachen 26 des Nadelfusses 10 die vorgesehene Zustellung
aufweijsen. Sobald dieses geschehen ist und die beiden Schleif-
scheiben 25 in Umlauf gesetzt worden sind, wird der Welle 4
erneut eine Schwenkbewegung um maximal 180 erteilt, wobei
der Fuss 10 der nunmehr fest zwischen den Spannbacken 8
eingespannten Nadel 9 zwischen den beiden einander gegen-
iiberstehenden Schleifschejben 25 herumgeschwenkt und
deren Stirnfldchen 26 durch die Arbeitsflichen 27 der beiden
Schleifscheiben 25 bearbeitet werden. Da gleichzeitig mit der
Welle 4 auch die auf dieser sitzende Kurvenscheibe 5 um das
gleiche Winkelmass verdreht wird, wird die jeweilige
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Zustellung der Schieifscheiben 25 gegen die zu bearbeitenden
Stirnfléichen 26 des Nadelfusses 10 iiber die Kurvenfliiche 16
dieser Kurvenscheibe 5 gesteuert, wobei ein in radialer Rich-
tung nach aussen vorstehender Teil der Kurvenfliche 16 ein
Zuriickziehen der Schleifscheiben 25 und eine Ausnehmung in
der Kurvenfliche 16 wieder einen Vorschub derselben gegen
die zu bearbeitenden Stirnfléichen 26 des Nadelfusses 10 zur
Folge hat. Die zwischen den beiden Tragplatten 11 ausge-
spannte Schraubenfeder 18 hilt dabei den Anlagedruck der in
den Rollenhaltern 13 gelagerten Rollen 14 aufrecht, so dass
die Schleifspindeln 23 leicht und nahezu reibungslos der die
Form der zu bearbeitenden Stirnflichen 26 des Nadelfusses 10
bestimmten Flichen 16 der Kurvenscheibe 5 zu folgen vermo-
gen.

Diese als Doppelkopiergerit ausgebildete Vorrichtung ist
vorwiegend geeignet zum Schleifen des Nadelfusses 10 in
weichem oder hartem Zustand, wobei dann die Nadel 9 die
drehende Bewegung um die vertikale Achse des Nadelfusses
10 ausfiihrt, die Formgebung des Nadelfusses 10 dagegen
durch Zustellung der beiden Schleifscheiben 25 bewirkt wird.
Die Bearbeitung des weichen Nadelfusses 10 ist immer dann
zweckméssig, wenn bei komplizierten Nadeln 9 baldméglichst
nach dem Stanzen eine sichere und unverinderliche Bezugsfl-
che fiir alle vom Nadelfuss 10 abhiingigen Masse notwendig ist.
Gleichzeitig erleichtert der weich bearbeitete Nadelfuss 10 den
Transport der Nadel 9 in den Automaten. Die Bearbeitung des
harten Nadelfusses 10 ist dagegen notwendig, wenn bei hohen
Anspriichen an das Mass, die Arbeitskinge, die entstandenen
Toleranzen aus der Fabrikation, das Hirten und Anlassen auf
normale Schleiftoleranzen zuriickgefiihrt werden miissen. Was
die Schleifscheiben 25 betrifft, so kénnen diese in ihrer Grosse
den Erfordernissen angepasst werden und bieten dadurch eine
Gewihr fiir lange Standzeiten. Damit ist die Voraussetzung fiir
eine ununterbrochene und stérungsarme Arbeitsweise sowie
eine Jang anhaltende Mass- und Formtreue und auch eine
gleichbleibende Oberflichengiite gegeben. Das gleiche gilt,
wenn das Kopiergerit fiir die Weichbearbeitung anstelle der
Schieifscheiben 25 mit Frisern bestiickt wird. Durch eine
entsprechend grosse Bearbeitungszugabe des Rohlings in der
Fussbreite ist es moglich, dass der Fuss in seiner ganzen Hohe
geschliffen oder gefrést wird und damit scharfkantig endet.
Damit entsteht eine maximale Beriihrungsfléiche zwischen dem
Nadelschloss, und nachtrigliches Beschneiden der Fusshéhe
kann somit entfallen.

Das zuvor behandelte Kopiergerit ist zwar mit zwei Schleif-
scheiben 25 ausgeriistet. Ebenso ist es aber auch moglich, nur
eine einzige Schleifscheibe 25 vorzusehen, wobei dann die
Nadel 9 um maximal 360° zu schwenken ist und die Bearbei-
tung der beiden Stirnflichen 26 des Nadelfusses 10 in zwei
einander folgenden Arbeitsgéingen erfolgt. Auch kann anstelle
der Schraubenfeder 18 eine andere Zwangsfithrung der Werk-
zeugtriger 20 verwirklicht werden.

Bei der folgenden, in den Fig. 2 und 3 dargestellten Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung ist das umge-
kehrte Prinzip verwirklicht, bei dem die zu bearbeitende Nadel
9 nunmehr in einem feststehenden Nadelhalter 7 eingespannt
ist und die Stirnflichen 26 des Nadelfusses 10 durch in diesem
Fall umlaufende Friser 31 bearbeitet werden.

‘Wie insbesondere aus der Fig. 2 ersichtlich ist, so ist ober-
halb des feststehenden Nadelhalters 7 ein mit 32 bezeichneter
Tragarm angeordnet, der wieder der Lagerung eines festste-
henden, mittels einer Schraubenmutter 33 fixierten Zapfens 34
dient, an dessen freiem Ende eine ebenfalls feststehende Kur-
venscheibe 35 angeordnet ist. Oberhalb dieser Kurvenscheibe
35 weist der Zapfen 34 einen nach aussen vorstehenden Bund
36 auf, der wieder als Auflager fiir zwei beiderseits an ihm
anzusetzender und mittels Schrauben 37 miteinander zu ver-
spannender, halbkreisformiger Lagerstiicke 38 dient, an denen



wieder paarweise mit 39 bezeichnete Federbeine angeordnet
sind. Diese Federbeine 39 sind, wie ausdem linken Teil der Fig.2
ersichtlich, U-férmig gestaltet, wobei deren Stege 40 auf den
Aussenkanten 41 der Lagerstiicke 38 aufliegen und deren um

90° abgebogene Schenkelenden 42 beiderseits in die Ausspa- 5
rungen 43 eines mit 44 bezeichneten Werkzeugtrigers eingrei-
fen. An der Unterseite dieser Werkzeugtriger 44 ist wieder
jeweils ein mit 45 bezeichneter Tragarm angeordnet, in dem
die Welle 46 des oben bereits erwihnten Frésers 31 gelagert
ist. Der Antrieb dieser beiden Fréser 31 erfolgt dabei iiber
einen jeweils mit 47 bezeichneten Riementrieb.

Jeder der beiden Werkzeugtriiger 44 ist weiterhin mit einem
Rollentriger 48 ausgestattet, der, um die Breite des Nadelfus-
ses 10 einstellen zu konnen, in einer mit 49 bezeichneten
Schwalbenschwanzfithrung des Werkzeugtrigers 44 langsver-
schiebbar gelagert ist. Die lose umlaufenden Rollen 50 dieser
beiden Rollentriger 48 liegen dabei jeweils mit ihrer Mantel-
fliche an der Kurvenfliche 51 der oben bereits erwédhnten
feststehenden Kurvenscheibe 35 an. Auch in diesem Fall ist
zwischen den beiden Werkzeugtriigern 44 eine mit 52 bezeich-
nete Schraubenzugfeder ausgespannt, die den Anlagedruck
aufrechterhélt, mit dem die Rollen 50 an der Xurvenfliche 51
der Kurvenscheibe 35 anliegen.

Zu Beginn eines jeden Arbeitsvorganges wird der Tragarm
32 und mit diesem auch die Fréser 31 aus der in der Fig, 2
gezeigten Arbeitsstellung um 90° in die Ausgangsstellung
zuriickgeschwenkt, in der die Fréser 31 ausser Eingriff
gebracht sind. Ist dieses geschehen, so wird nach dem Offnen
der Spannbackenpaare 8 die zu bearbeitende Nadel 9 in hori-
zontaler Richtung in den Nadelhalter 7 eingefiihrt und durch
die Spannbackenpaare 8 festgehalten. Ist dieses geschehen, so
fithrt der Tragarm 31 und mit diesem die beiden Friser 31
wiederum eine Schwenkbewegung um maximal 180° aus,
wobei nunmehr die beiden Friser 31 in der in der Fig. 2 darge-
stellten Weise an den beiden zu bearbeitenden Stirnfléchen 26 35
des Nadelfusses 10 vorbeigefiihrt werden. Auch in diesem Fall
wird die Zustellung der Friser 31 gegeniiber dem Nadelfuss 10
wieder durch die besondere Gestaltung der Kurvenscheibe 35
gesteuert, wobei die beiden Werkzeugtriger 44 infolge ihrer
federnden Aufhéingung an den Federbeinen 39 jederzeit der
durch die Kurvenscheibe 35 aufgezwungenen Verschiebung zu
folgen vermdgen. Ist der Bearbeitungsvorgang beendet, so
wird der Tragarm 32 zusammen mit den Frésern 31 wieder in
seine Ausgangsstellung zuriickgeschwenkt, wo die nunmehr
bereits bearbeitete Nadel 9 gegen eine noch zu bearbeitende
neue Nadel 9 ausgetauscht wird.

Davon abgesehen, dass auch in diesem Fall die Schrauben-
feder 52 ohne weiteres durch eine andere Zwangsfithrung der
Werkzeugtriger ersetzt werdenkann, ist diese zweite Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung auch geeignet, 50
an bereits vorhandenen Spezialautomaten angebracht und mit
diesen benutzt zu werden.

Wie sich aus den obigen Ausfithrungen ergibt, so ist bei
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45
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beiden Vorrichtungen jeweils nur eine Schwenkbewegung der
in den Nadelhalter 7 eingespannten Nadel 9 oder aber des die
Friser 31 tragenden Armes 32 notwendig. Eine solche
Schwenkbewegung lisst sich ausserordentlich rasch und exakt
durchfiibren, wobei in beiden Fillen die Steuerung der Schieif-
scheiben 25 bzw. der Friser 31 ausschliesslich iiber die vorge-
sehene Kurvenscheibe 5 bzw. 35 erfolgt. Durch einen Aus-
tausch dieser Kurvenscheibe 5 bzw. 35 ist dabei leicht mdglich,
eine der jeweiligen Gegebenheiten entsprechende Bearbeitung
der Stirnfldchen 26 des Nadelfusses 10 herbeizufiihren.

Dariiber hinaus bestehen auch noch die Méglichkeiten,
mehrere der besagten Vorrichtungen auf einem gemeinsamen

Automaten anzuordnen oder einen solchen selbstindigen

Arbeitsgang auszuschalten und diese Operation zusammen mit
einer anderen Operation auf einem gemeinsamen Automaten
durchzufiihren.

Die folgenden Fig. 4 bis 11 zeigen in vergrossertem Mass-
stab verschiedene Formen des Nadelfusses 10, dessen Stirn-
flichen 26 mit der einen oder der anderen der beiden zuvor
beschriebenen Vorrichtungen zu bearbeiten sind.

Gemidss der Fig. 4 sind die Stirnfléichen 26 des Nadelfus-
ses 10 gleichmissig gewdlbt, wobei der Kriimmungsradius R
gleich der halben Fussbreite b des Nadelfusses 10 und somit
ohne Kopiereinrichtung herstellbar ist. Eine Erginzung dieser
Formgebung des Nadelfusses 10 zeigt die Fig. 5, bei der die
senkrechten Kanten 53 des Nadelfusses 10 im gleichen
Arbeitsgang noch zusétzlich abgerundet worden sind. Was
weiter die Gestaltung gemdss der Fig, 6 betrifft, so sind in
diesem Fall die beiden Stirnflichen 26 des Nadelfusses 10 in
jeweils zu der Langsachse der Nadel 9 senkrecht stehenden
Ebenen bearbeitet, wobei die Nadelfusskanten 53 ebenfalls
eine Abrundung erfahren haben. Die Fig. 7 zeigt wieder eine
dhnliche Gestaltung des Nadelfusses 10, bei der statt einer
Abrundung der Nadelfusskanten 53 eine Abschragung 54
derselben unter etwa 45° vorgenommen worden ist, was eben-
falls in einem Arbeitsvorgang mittels der beiden erfindungsge-
méssen Vorrichtungen durchgefiihrt werden kann, Wie weiter
aus der Fig. 8 ersichtlich ist, so konnen auch die durch diese
Abschrigung 54 neu gebildeten Nadelfusskanten 55 abgerun-
det werden,

Die folgende Fig. 9 zeigt wieder eine der Fig. 4 dhnliche
Gestaltung, wobei jedoch die Nadelfusskanten 53 gewdélbt sind
und der Kriimmungsradius dieser zusitzlichen Woélbungen
durch r bezeichnet ist. Eine gleichartige Wolbung weisen auch
die Nadelfusskanten 53 des in der Fig. 10 gezeigten Nadelfus-
ses 10 auf, bei dem die die Nadelfussbreite b bestimmenden
Stirnflichen 26 jedoch wieder eben gehalten sind, wie dies
auch bei den bereits in Fig. 6 bis 8 dargestellten Gestaltungen
der Fall ist. Gemiss der in der Fig. 11 gezeigten Formgebung
schliesslich sind die beiden Stirnflichen 26 des Nadelfusses 10
vollstdndig abgerundet, wobei in diesem Fall der Kriimmungs-
radius r gleich der halben Stirke s des Nadelfusses 10 ist.
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