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{67) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Stechen von Spinndiisenléchern, mit dem Diisenlécher in
Spinndiisen fiir die Textilfaserindustrie eingebracht werden konnen. Bei dem Verfahien wird der zu stechende
Spinndiisenrohling mittels einer oder zweier an der Oberfliche gleichmaRig profilierter Scheiben aus einem leicht
verformbaren Werkstoff durch einen Druckstempel in eine Stechvorrichtung eingebettet. Durch den aufgebrachten
Druck wird die profilierte Oberflache der Scheiben so verformt, da sich die BerGhrungsfliachen zwischen
Stechvorrichtung, Spinndiisenrohling und Stempel und den dazwischen befindlichen Scheiben vergréBern. Infolge
der Verhinderung von zusétzlichen Verspannungen des Spinndiisenrohlings wahrend des Stechens durch die unter
ihm verbleibenden Freirdume fiir die Aufnahre der Stechbuckel vermindern sich die Stech- und Riickzugskrifte des
Stechwerkzeugs, was zur Verringerung sein:2r Belastungen und Erhéhung se ner Standzeit fihrt.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Stechen von Spinndiisenlochern unter Verwendung einer plastischen Unterlagein
einer Stechvorrichtung, gekennzeichnet dadurch, daR in die Stechvorrichtung unter den
Spinndiisenrohling eine scheibenférmige Unterlage aus einem leicht verformbaren Werkstaff mit
einer gleichméRig profilierten Oberflache an ihrer Oberseite gelegt wird, dal mit einem
Druckstempel eine solche Kraft aufgebiacht wird, mit der die Beriihiungsflache zwischen der
Oberseite der Ur terlage und dem Spinndiisenrohling von anfanglich 30...50% nach einer Haltezeit
des Druckstempels zwischen 1...3min auf 60...90% erhéht wird und damit die Einbettung des
Spinndiisenrohlings in der Stechvorrichtung erfolgt und daR nach seiner Arretierung mittels des
Niederhalterringes das Stechen der Spinndiisenlécher erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, da zwischen den Druckstempel! und den
Spinndiisenrohling eir.e ein- oder beidseitig mit einer gleichmaRig profilierten Oberfliche
versehene Druckscheibe aus einem leicht verformbaren Werkstoff gelegt wird, daf mit dem
Druckstempel die gleiche Kraft, die die Beriihrungsflache zwischen der Oberseite der Unterlage und
dem Spinndiisenrohling von anfénglich 30...50% nach einer Haltezeit des Druckstempels zwischen
1...3min auf 60...90% erhéht, aufgebracht wird, daB3 die Beriihrungsflachen zwischen
Druckstempel, Druckscheibe und Spinndiisenrohling von anfanglich 20...40 % auf 60...90% erhoht
werden und damit die Einbettung des Spinndiisenrohlings in der Stechvorrichtung erfolgt und daR
nach seiner Arretierung mittels des Niederhalterringes und F:ntfernen der Druckscheibe das Stechen
der Spinndiisenldcher erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daf die Unterseite der Unterlage mit
einer gleichméBig profilierten Oberflache versehen wird, daR mit der durch den Druckstempel
aufgebrachten Kraft die Beriihrungsfliche zwischen Unterlage und Stechvorrichtung von
anfanglich 20...40% nach einer Haltezeit des Druckstempels zwischen 1...3min auf 60...90%
erhéht wird,

4. Verfahren nach Anspruch 1,2 und 3, gekennzeichnet dadurch, daR die Unterlage und Druckscheibe
aus Blei oder einer Bleilegierung bestehen.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren, mit dem Diisenlécher in Spinndiisen fiir die Textilfaserindustrie eingebracht werden kénnen.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Kleine Locher in diinnen Blechen werden dadurch hergestelit, daR mittels diinner Stechwerkzeuge mehr oder weniger
durchgehende Vertiefungen in das Blech gedriickt werden und die Offnungen anschlieBend durch Abschleifen der entstandenen
Stechbuckel entstehen. Um die zwangsweise Verformung der Bleche und den entstehenden seitlichen Druck auf die
Stechnadeln, die wegen ihrer geringen geometrischen Abmessungen und der vorzugsweise verwendeten Werkstoffe Diamant
und Hartmetall einer duerst hchen Bruchgeféhrdung unterliegen, beim Stachen gegen den freien Raum zu vermindern, sind
technische Lésungen gefunden worden, die das Stechen gegen eine Unterlage vorsehen. Bekannt ist aus US-PS 2709492 eine
Vorrichtung zum Stechen von Spinndiisenléchern, die mit einar unter der Spinndiise befindlichen massiven Untarlage arbeitet,
in die die Stechbuckel gedriickt werden, Eine Bleischeibe zur Aufnahme der aus Tantalspinndiisen herausgedriickten
Stechbuckel wird in einem Verfahren zum Herstellen von Spinndiisenldcheren verwendet. Als Nachteil der Verwengung
massiver Unterlagen zeigt sich, daR es infolge des Eindringens der Vielzahl von Stechbuckelnin den Unterlagewerkstoff und des
Verdréngens dieses Werkstoffes in nicht vorhandene Freirdume zu Verspannungen und Lageveranderungen der Spinndiisenin
der Stechvorrichtung kommt und dadurch ein Ansteigen der Belastungen der Stechnadel unvermeidbar wird. Die Standzeit der
Stechnadel wird erheblich beeintréchtigt.

Bekannt ist ein Verfahren zur Herstellung einer Spinndiisenplatte nach DE-OS 1627770, bei dem in einem mehrstufigen
StanzprozeR eine diinne Aluminiumplatte unter die zu stechende Kapillare gelegt wird. Bei diesem Verfahren wirkt sich nachteilig
aus, daf der Spinndiisenwerkstoff gemeinsam mit der Aluminiumplatte gegen eine Offnung gedriickt wird, die einen wesentlich
groReren Durchmesser hat als das Stechwerkzeug. Damit kénnen zwangslaufig die Diisenlochabstinde zueinander nicht sehr
klein gehalten werden, und es kommt zu Auslenkungen des Stechwerkzeugs aus der Stechachse mit der damit verbundenen
Bruchgefahr.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist ein Verfahren, mit dem die Standzeit des Stechwerkzeugs beim Stechen von Diisenléchern in
Spinndisen erhoht warden kann.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgzbe zugrunde, ein Verfahren bereitzustellea, mit dem es mdglich ist, nach einer spannungsarmen
Fixierung des Spinndiiserrohlings in einer Stechvorrichtung die Diisenlécher zu stechen, ohne dafl es zu Lageveranderungen
des Spinndiisenrohlings infolge der Materialverdringungen beim Eindringen des Stechwerkzeugs in der: Spinndiisenwerkstoff
und beim Herausdriicken der Stechbuckel kommt, und mit dem die Stech- und Riickzugskréafte vermindertwerden, um somit die
Belastung des Stechwerkzeugs zu reduzieren.

Erfindungsgem&R wird die Aufgabe dadurch gelést, daR in die Stechvarrichtung unter den Spinndiisenrohling eine
scheibenfdrmige Unterlage aus einem leicht verformbaren Werkstoff mit einer gleichmaBig profilierten Oberfliche an ihrer
Oberseite gelegt wird, daB mit einem Druckstempel eine solche Kraft aufgebracht wird, mit der die Beriihrungsflache zwischen
der Qberseite der Unterlage und dem Spinndiisenrohling von anfanglich 30...50% nach einer Haltezeit des Druckstempels
»wischen 1...3min auf 60...90% erhéht wird und damit die Einbettung des Spinndiisenrohlings in der Stechvorrichtung erfolgt
ut.d daf nach seiner Arretierung mittels des Niederhalterringes das Stechen der Spinndiisen erfolgt. Zwischen den

I- wckstempel und den Spinndiisenrohling kann auch eine ein- oder beidseitig mit einer gleichmaRig profilierten Oberflache
veisehene Druckscheibe aus einem leicht verformbaren Werkstoff gelegt werden. Diese profilierte Oberflache muf sich unter
der gleichen Kraft des Druckstempels, die die Beriihrungsfliche zwischen der profilierten Oberseite der Unterlage und dem
Spinndiisenrohling von anfénglich 30...50% nach einer Haltezeit des Druckstempels zwischen 1...3min auf 60...90% erhoht,
soweit verformen, dafd sich die Beriihrungsflichen zwischen Druckstempel, Druckscheibe und Spinndiisenrohling von
anfénglich 20...40% auf 60...90% erhahen. Nach der so erfolgten Einbettung des Spinndiisenrohlings in der Stechvorrichtung
erfolgt seine Arretierung mittels des Niederhalterringes und nach Entfernen der Druckscheibe das Stechen der
Spinndiisenlécher. Die Unterlage kann auch an ihrer Unterseite mit der gleichen Profilierung wie die Druckscheibe versehen
werden. Auch diese muB sich mit der Kraft des Druckstempels soweit verformen, daB die Ber{ihrungsflache zwischen Unterlage
und Stechvorrichtung von anfénglich 20...40% auf 60...90% erhéht wird. Unterlage und Druckscheibe kénnen vorzugsweise
aus Blei oder einer Bleilegierung bestehen.

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren gelingt eine sichere Einbettung des Spinndisenrohlings in der Stechvorrichtung,
wodurch die Riickwirkungen aus den unvermeidlichen Fertigungstoleranzen der Spinndisenrohlinge im Bereich des
Disenbodens auf den Stechvorgang gemindert werden. Durch die Verwendung einer Unterlage und eine Druckscheibe aus
einem [aicht verformbaren Werkstoff wird eine Zunahme der Verspannung des Spinndiisenrohlings vermieden. Die Stech- und
Riickzugskrafte des Stechwerkzeugs werden geringer gegeniiber dam Stechen gegen eine nichtprofilierte Unterlage. Dadurch
kommt es zur Verringerung der Belastung des Stechwerkzeugs. AuRerdem wird die Oberflache der Diisenlécher verbessert, da
durch die verringerten Stech- und Rickzugskrafte die ReibschweiRneigung herabgesetzt wird.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung wird anhand eines Ausfihrungsbeispiels mit 3 Figuren erldutert.
Dabei zeigen

Fig.1: den Schnittdurch eine Stechvorrichtung vor (linke Seite} und nach (rechte Seite) dem Einbetten des Spinndiisenrohlings
Fig.2: den vergroBerten Schnitt A-A It. Figur 1
Fig.3: den vergroRerten Schnitt B—B It. Figur 1.

In eine Stechvorrichtung 1 wird eine 3mm dicke Unterlage 2 aus Blei eingelegt, deren Unterseite 3 derart profiliert ist, dal der
Quersshnittder gleichmiBig auf der ganzen Oberfliche vorhandenen rillenférmigen Vertiefungen ein gleichseitiges Dreieck mit
einsr Seitenlange von 1mm darstellt. Die Bariihrungsflache zwischen der Stechvorrichtung 1 und der Unterlage 2 betréigt 30%.
Die Oberseit: 4 der Unterlage 2 ist gleichzeitig profiliert mit einer Vielzahl sich kreuzender Rillen mit einer Tiefe von 04mm, so
daR die Beri'.;ungsflache zwischen der Unterlage 2und dem Spinndiisenrohling 5, der anschlieBend auf die Unterlage 2 gelegt
wird, 40% betrégt. In den Spinndiisenrohling 5 wird eine 4mm dicke Druckscheibe 6 aus Blei gelegt, die an der Oberseite 7 und
Unterseite 8 genu-tso profiliert ist wie die Unterseite 3 der Unterlage 2. Die Abmessungen der Stechvorrichtung 1 sind
abgestiiamt auf die MaBe des Spinndisenrohlings 5 und so gewihlt, daR im unbelasteten Zustand von Stechvorrichtung 1,
Unterlage 2, Spinndiisenrohling 5 und Druckscheibe 6 der Kragen 9 des Spinndiisenrohlings 5 einen Abstandvon 1,6 + 0,2mm
zur Kragenspannfldche 10 besitzt. In der Folge wird (iber den Druckstempel 11 eine solche Kraft ausgebracht, daf die
Unterseite 12 der Unterlage 2 und die Oberseite 14 und Unterseite 15 der Druckscheibe 6 soweit verformt werden, dal} die
Berihrungs”achen auf 70% vergroRert werden. Die Oberseite 13 der Unterlage 2 wird dabei so verformt. daR die
Berlihrungsflache auf 70% vergroBert wird. Der Kragen 9 legt sich an die Kragenspannfldche 10 an und wird dort mittels
Niederhalterring festgelegt. Nach einer Haltezeit von 2min werden der Druckstempel 11 und die Druckscheibe 6 entfernt und in
den so eingebetteten Spinndiisenrohling 5 werden die Diisenldcher gestachen.

Werden als Vergleichswerte fiir die Bearbeitbarkeit die Stechkréfte F, und die Rickzugskrafte Fg herangezogen, die zur
Herstellung der Kapillare mit den Einlauftrichter in verschiedene Diisenwerkstoffe erforderlich sind, so ergeben sich folgende
Werte:

Spinndiisenherstellung mit nichtprofilierter Unterlage:

Tantal AuPts0 AuPt30
F,: 44,35N 42,16 N 51,66N
Fr: 4,46 N 3,16N 1,99N

Spinndiisenherstellung nach dem voranstehenden Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgeméaBen Verfahrens:

Tantal AuPts0 AuPt30
Fy: 32,15N 33,68N 39,87N
Fa: 393N 2,24N 1,03N
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