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Beschreibung

[0001] Die Erfindung befal3t sich mit Akupunkturna-
deln, Verfahren zu ihrer Herstellung und einer Vorrich-
tung zur Durchflihrung der Verfahren gemaf den Ober-
begriffen der Anspriiche 1, 4 und 8.

[0002] Die Akupunkturisteine seit Jahrtausenden be-
kannte Heilbehandlung, bei der Nadeln an bestimmten
Akupunkturpunkten des Korpers eingestochen werden,
die in Beziehung zu einzelnen Organen stehen. Es sind
auch Akupunkturverfahren bekannt, bei denen zusatz-
lich zu den mechanischen Reizen durch den Einstich
weitere Reize auf die Einstichstelle ausgelbt werden.
Dazu gehdren die Elektroakupunktur, bei der elektri-
sche Reize erzeugt werden und zu diesem Zweck Kabel
an die Akupunkturnadeln angeschlossen werden, sowie
die sog. Moxibustion, bei der Warmequellen in Form von
offenem Feuer oder glimmenden Heilkrdutern auf das
Ende der Akupunkturnadeln aufgebracht werden. Die in
den Industrienationen stindig wachsende Beliebtheit
der sanften Medizin fihrt auch im Bereich der Akupunk-
tur zu einer stetig steigenden Nachfrage. Da die Nadeln
aus Griinden der Sterilitat ebenso wie Kaniile, Skalpelle
usw. normalerweise nur einmal verwendet werden, be-
steht kontinuierlich ein hoher Bedarf an Akupunkturna-
deln.

[0003] Die Akupunkturnadeln werden heute meistens
aus einem hochfesten Edelstahldraht, z. B. kaltgezoge-
nem Edelstahldraht nach DIN 17224 Werkstoff-Nr.
1.4310 mit einer Zugfestigkeit von ca. 2000 N/mm2, her-
gestellt. Dieses Material stellt im Hinblick auf die medi-
zinische Vertraglichkeit und die mechanischen Anforde-
rungen an die Nadeln zur Zeit den besten Kompromif3
dar. Als Werkstoff fiir den Nadeldraht ist auch Gold und
Silber bekannt.

[0004] Alle gebrauchlichen Akupunkturnadeln haben
zur Erleichterung und Verbesserung der Handhabung
am hinteren Ende einen Griff. Er wird bei einer bekann-
ten Ausfihrung durch Umwikkeln des Nadeldrahts mit
Kupferdraht gebildet. Am Ende des Griffes sind dabei
noch einige ebenfalls aus dem Kupferdraht hergestellte
Osen vorhanden, an denen elektrische Kontakte fiir die
Elektroakupunktur oder kleine geeignete Warmequel-
len fUr die Moxibustion angebracht werden kénnen. Au-
Rerdem erleichtert diese Gestaltung des Griffendes das
Einstechen und Herausziehen der Nadeln. Das Umwik-
keln der Nadeln mit Kupferdraht laft sich allerdings nur
sehr schwer kostengulinstig automatisieren, weil dabei
alle Arbeitsgange, wie Abschneiden des Nadeldrahtes,
Schleifen der Nadel, Transport der Nadel usw. mit einem
moglichst kurzem Zeittakt ausgeflihrt werden missen.
Das Umwickeln der Nadeln mit dem Kupferdraht ist je-
doch mit erheblichem Zeitaufwand verbunden. Da die-
ser Arbeitsgang nicht aufgeteilt werden kann, bestimmt
er die Taktzeit einer automatischen Fertigungseinrich-
tung, jedenfalls solange man nicht mehrere parallel be-
triebene Umwickelstationen betreibt, was wiederum
den Aufwand fir die Herstellungsmaschine erheblich
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vergrofRert.

[0005] Fdur den sicheren Sitz der Umwicklung auf der
Nadel ist ausserdem eine Deformation der Nadel not-
wendig. Diese Deformation besteht tblicherweise aus
einer radialen Abplattung am griffseitigen Ende der Na-
del, welche von dem Kupferdraht ebenfalls umwickelt
wird. Der sichere Sitz ist fir das Herausziehen der Nadel
notwendig. Fir die Abziehkraft gilt eine Forderung von
etwa 30 N.

[0006] Fur die Anwendung bei der Moxibustion hat
der Kupferdrahtgriff den Nachteil, dal’ der Warmeuber-
gang nicht optimal ist, da der Kupferdraht nur mit Lini-
enberthrung an dem Nadeldraht anliegt.

[0007] Beieiner weiteren bekannten Ausfiihrung wird
eine Kunststoffhilse um den Nadeldraht gespritzt. Der
Kunststoffgriff hat am Griffende eine Verdickung zur
Verbesserung der Handhabung. Eine Deformation der
Nadel, z. B. in Form einer Ausbiegung des Nadeldrahtes
in dem Bereich, welcher von dem Kunststoffgriff mit um-
spritzt wird, sorgt fur Formschlu® nach dem Umspritzen
mit der Kunststoffhiilse. Die FR-A-2 600 530 beschreibt
ebenfalls eine mit einer Kunststoffhilse versehene Aku-
punkturnadel. In diesem Fall ist am hinteren Ende der
Kunststoffhilse ein runder metallischer Ansatz zum An-
schlul® der Nadel an ein Gerat zur Elektrostimulation
vorhanden.

[0008] Ein gravierender Nachteil dieser Ausfiihrungs-
formen besteht darin, daf3 die Akupunkturnadeln auf ei-
ner ersten Maschine abgelangt, verformt und geschlif-
fen und danach in eine zweite Maschine (Kunst-
stoffspritzgieRautomat) eingelegt werden mussen, da-
mit der Kunststoffgriff gespritzt werden kann. Die Zy-
kluszeiten in einem Kunststoffspritzgieflautomat sind
wesentlich langer als die Taktzeiten der vorgeschalteten
Maschine zur Drahtbearbeitung. AuRerdem ist ein
Transport zwischen den beiden Maschinen notwendig.
Nachteilig ist auRerdem, daf} die Verwendung von War-
mequellen bei Nadeln mit Kunststoffgriff nicht mdglich
ist.

[0009] Eine weitere Ausgestaltung des Griffes ist in
dem Gebrauchsmuster G 76 30 360 U1 beschrieben.
Die AuRendurchmesser sind bei diesem bekannten Griff
Uber seine Lange unterschiedlich, was eine spanlose
Herstellung aus Rohr als Halbzeug sehr erschweren
wirde. Als Drehteile oder KaltflieRpreRteile hergestellte
Griffstiicke sind in der Herstellung sehr teuer. AulRer-
dem wird die feste Verbindung zwischen Nadeln und
Griff Gber eine Abplattung der Nadel, welche in ein klei-
neres Loch in den Griff gepref3t wird, hergestellt. Das
axiale Einpressen von so diinnen Gegenstanden wie
Akupunkturnadeln mit einem Durchmesser von 0,25
mm und einer Lange bis 80 mm ist wegen des sehr un-
glinstigen Verhaltnisses von Durchmesser zu Lange
schwierig. AuRerdem ist der notwendige PreRstift mit ei-
nem Durchmesser von ca. 0,3 mm sehr anfallig. Eine
automatische Fertigung mit der notwendigen ProzeRsi-
cherheit erscheint deshalb schwierig.

[0010] In dem Gebrauchsmuster G 76 30 360 U1 ist
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aullerdem ein Verfahren erwdhnt, bei dem Rohrab-
schnitte auf den Nadeldraht aufgelétet werden.

[0011] Noch eine weitere Version von Akupunkturna-
deln ist aus dem Gebrauchsmuster G 87 16 673 U1 be-
kannt. Dort wird vorgeschlagen, den Griff direkt aus dem
Nadeldraht zu bilden, indem der gerade Teil der Nadel
in mehrere Windungen ohne Kern Ubergeht. Diese
Form erlaubt eine schnelle und rationelle Fertigung
nach dem Prinzip der Federherstellung, wobei der Draht
gegen ein schraubenférmiges Umformsegment ge-
drlckt wird, bietet aber nicht die notwendige Festigkeit
fur den Griff der Akupunkturnadeln bei deren Gebrauch.
Vielmehr ist der Griff mit einer Schraubenfeder zu ver-
gleichen, die leicht elastisch zu verbiegen und beim Her-
ausziehen der Nadel zu langen ist. Damit ist ein sicherer
und ergonomischer Gebrauch der Akupunkturnadein
nicht moglich. Eine alternative Ausfiihrung, bei der der
Nadeldraht um den eigenen Schaft gewickelt ist, ergibt
zwar die notwendige Festigkeit des Griffes, jedoch gel-
ten hier flir eine automatische Fertigung dieselbe Ein-
schrankungen wie bei den mit Kupferdraht umwickelten
Nadeln.

[0012] Ausgehend vom Stand der Technik zur Her-
stellung von Akupunkturnadeln aus Drahtabschnitten,
auf deren einem Ende ein einen Griff bildender Rohrab-
schnitt aus Metall befestigt ist und an deren anderem
Ende eine Nadelspitze geschliffen wird, liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, eine Akupunkturnadel und
ein zu deren Herstellung geeignetes Verfahren zur Ver-
figung zu stellen, die sich besser als bisher fiir eine voll-
automatische Fertigung eignen, wobei die medizini-
schen Anforderungen an die Akupunkturnadeln, wie gu-
te Warmeleitfahigkeit und sichere Handhabung, weiter-
hin gewahrt bleiben sollen, sowie eine entsprechende
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens bereitzu-
stellen.

[0013] Gelést werden diese Aufgaben durch die
Merkmale der Anspriche 1, 4 und 8. Weitere Ausgestal-
tungen ergeben sich aus den Unteranspriichen.
[0014] Wie vorgeschlagen, erhalt man eine erste Aus-
fihrungsform der erfindungsgemafen Akupunkturna-
del, indem der Nadeldraht mit einem Endbereich be-
stimmter Lange durch den Rohrabschnitt hindurchge-
schoben und zu einem Griffende gebogen wird, wobei
der Rohrabschnitt durch radialen Druck auf den Draht
aufgeprefdt wird. In einer alternativen Ausfuhrung wird
der Rohrabschnitt nach dem Einschieben des Drahten-
des durch radialen Druck auf dieses aufgepref3t und
durch axialen Druck zu einem radial erweiterten Griffen-
de verformt.

[0015] Beiden vorgeschlagenen Verfahren ist das ra-
diale Aufpressen des Rohrabschnitts auf den Nadel-
draht sowie ein Verformungsvorgang gemeinsam,
durch den ein hinterster Griffteil erzeugt wird, gegen den
sich besser mit einem Finger driikken 1313t als gegen ei-
nen offenen Rohrabschnitt.

[0016] Die Erfindung ermdglicht eine vollautomati-
sche Fertigung mit einer Taktzeit von mindestens 80
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Akupunkturnadeln/min auf einer geeigneten Ferti-
gungseinrichtung, welche mit relativ geringem Aufwand
herstellbar ist.

[0017] Die Vereinfachung und Beschleunigung der
Herstellung beruht darauf, dal® der Griff der Akupunk-
turnadel durch eine aufgeprefte metallische Hilse ge-
bildet wird, die z. B. aus Kupfer oder einem anderen ge-
eigneten Werkstoff hergestellt werden kann.

[0018] Die Kupferhiilsen werden als Rohrabschnitte
hergestellt. Die entsprechenden nahtlos gezogenen
Kupferrohre kénnen in den hier bendétigten Abmessun-
gen (Innendurchmesser 0,3 - 0,5 mm, AulRendurchmes-
ser 1 mm) preiswert in GroRserie hergestellt werden.
Daraus werden in der benétigten Lange Rohrstuicke ab-
gelangt. Diese Rohrabschnitte bzw. Hiilsen lassen sich
leicht Gber den Nadeldraht schieben, da die Bohrung
der Hiilse geringfligig groRer sein kann als der Nadel-
drahtdurchmesser (etwa 0,5 mm).

[0019] Die Festlegung des Griffes auf der Nadel er-
folgt erfindungsgemal durch Umformung. Die Hilse
wird dabei mit entsprechenden Werkzeugen radial auf
die Nadel gepreft. Beim Pressen der Hilse kénnen je
nach Gestaltung der PreRwerkzeuge axiale oder radiale
Vertiefungen in die Oberflache der Hilse eingebracht
werden. Auch das Einpragen einer Kennung, wie z. B.
Firmenlogo, Chargennummern, Typennummern usw.
ist problemlos mdéglich. Eine glatte Verpressung der Huil-
se auf der Nadel ist schwieriger zu realisieren, da die
notwendigen Trennfugen in den PreRwerkzeugen in der
Regel Spuren hinterlassen. Eine glatte Hilse als Griff
ist aber auch nicht erwlinscht, da die Akupunkturnadel
wahrend der Benutzung oft gedreht wird. Fir die Dre-
hung ist eine Riffelung der Hilse durch die PreBwerk-
zeuge somit sogar gunstig.

[0020] Sofern die PrelRwerkzeuge richtig gestaltet
werden, ist eine absolut sichere und feste Verbindung
zu realisieren. Als PreBwerkzeug kann z. B. eine ge-
schlitzte Spannhiilse verwendet werden, welche Uber
geeignete Krafteinleitungen ihren Innendurchmesser
reduziert. Die Krafteinleitung sollte radial erfolgen. Drei
Kraftangriffspunkte mit einer dreigeteilten Hilse haben
sich dabei als ausreichend erwiesen.

[0021] Ein besonderer Vorteil der Erfindung ist der
einfache Aufbau der PreRwerkzeuge und die sehr ein-
fache Gestalt der Hiilse in Form eines abgeléngten Roh-
res. Ein weiterer Vorteil ist der sehr einfache Aufbau ei-
ner Fordereinrichtung, die die Hilsen in die Maschine
fordert, da sich Hilsen mit gleichen Enden leicht sortie-
ren, ausrichten und in eine bestimmte Stellung bringen
lassen.

[0022] Auch die Gestaltung des Griffendes durch Bie-
gen des aus dem hinteren Ende der Hiilse herausragen-
den Endbereichs des Nadeldrahtes zu Osen oder
Schraubenfederwindungen ist leicht zu automatisieren.
Dabei wird der Nadeldraht gegen eine entsprechende
kreissegmentférmige bzw. schraubengangférmige Um-
formbacke mit entsprechender Steigung gedriickt. Die-
se Technik wird bei der Federherstellung angewendet
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und ist auch bei dem sehr harten, aber nicht spréden
Nadeldraht méglich. Sie erlaubt eine wesentlich schnel-
lere Formung der Osen bzw. Schraubenfederwindun-
gen als das bekannte Umwikkeln von Nadeln, bei dem
Wickelwerkzeuge die vorher in entsprechender Lange
vorbereiteten Drahtabschnitte um die Nadeln wickeln
missen, wahrend bei der vorgeschlagenen Herstel-
lungsmethode lediglich eine translatorische Relativbe-
wegung in Richtung des Drahtes zwischen diesem und
geeigneten Umformwerkzeugen notwendig ist. Dartiber
hinaus ist vorteilhaft, daR der Griff an der Ose der Nadel
anliegt und dadurch gegen axiales Abziehen gesichert
ist. Bei der Moxibustion sind ideale Bedingungen fiir die
Warmeeinleitung gegeben.

In der alternativen Ausfihrungsform der Erfindung wird
das Ende der Hiilse nach dem Aufpressen auf den Na-
deldrahtin eine geeignete Form gepragt. Dies kann eine
Kugel, ein Kegel oder eine sonstige geeignete und er-
gonomische Form sein. Bei dieser Version wird aller-
dings der feste Halt zwischen dem Griff und der Nadel
ausschlieBlich Uber die radiale Verpressung realisiert.
Die Warmeleitung bei der Moxibustion ist wegen der
vorhandenen Flachenberiihrung zwischen dem Griff
und der Nadel ebenfalls besser als bei der bekannten,
mit Kupferdraht umwickelten Version.

[0023] Bei beiden vorgeschlagenen Verfahrensvari-
anten kdnnen alle notwendigen Arbeitsgange in einer
Fertigungseinrichtung stattfinden.

[0024] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend anhand der Zeichnungen néher erlautert.
Es zeigen:
Fig. 1 bis4  Akupunkturnadeln mit jeweils einer als
Griff dienenden, aufgeprefiten Hilse und
einem durch Verformung gebildeten Grif-
fende;

eine bekannte Akupunkturnadel mit Kup-
ferdrahtwicklung;

Fig. 5

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer
Fertigungseinrichtung, mit welcher die
Akupunkturnadeln nach Fig. 1 - 3 herge-

stellt werden kdnnen.

[0025] DieinFig. 1 bis 3 gezeigten Akupunkturnadeln
bestehen jeweils aus einem am vorderen Ende zu einer
Spitze geschliffenen Nadeldrahtabschnitt 10 und einer
auf dessen hinteres Ende aufgeschobenen und dann
radial aufgepreften Hilse 12, die durch Abschneiden
von einem Rohr gewonnen ist. Sowohl der Nadeldraht
als auch die Hilse 12 bestehen aus metallischen Werk-
stoffen, der Nadeldrahtz. B. aus Edelstahl und die Hiilse
12 aus Kupfer, Messing oder einem anderen geeigneten
Material. Ein hinterer Endbereich des Nadeldrahts 10
ragt nach hinten aus der Hilse 12 heraus und ist bei der
Ausfiihrung nach Fig. 2 zu einer Ose 14 und bei den
Ausfuhrungen nach Fig. 1 und 3 zu einigen, z. B. drei

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

oder vier Schraubenfederwindungen 16 gebogen. Die
Mittelldngsachse der Ose 14 bzw. der Schraubenfeder-
windungen 16 kreuzt die Mittellangsachse der Hilse 12,
und sowohl die Ose 14 als die auch Schraubenfeder-
windungen 16 sind mit Bezug auf die Mittellangsachse
der Hilse 12 mittig angeordnet. Sie bilden jeweils ein
erweitertes hinteres Griffende, das radial Gber die Hiilse
12 vorsteht. Im Ubrigen unterscheiden sich die Nadeln
nach Fig. 1 bis 3 nur dadurch, dal die Hiilse 12 geman
Fig. 1 auBen glatt zylindrisch ist, wahrend sie bei den
Ausfiihrungen nach Fig. 2 und 3 mit einer umlaufenden
bzw. sich axial erstreckenden Riffelung versehen ist.
[0026] Bei der Ausflihrung nach Fig. 4 erstreckt sich
der Nadeldraht 10 nicht bis zum hinteren Ende der dort
ebenfalls radial aufgepref3ten und mit einer sich axial
erstreckenden Riffelung versehenen Hiilse 12. Um ein
radial erweitertes Griffende zu erhalten, ist bei dieser
Ausfiihrung anstelle des Endbereichs des Nadeldrahts
10 der hintere Endbereich der Hilse 12 verformt, und
zwar durch axiale Stauchung zu einer hinteren Stirnfla-
che abgeplattet. Bei diesem Verformungsvorgang wur-
de die hintere Offnung der Hiilse 12 weitgehend oder
ganz geschlossen.

[0027] Zu Vergleichszwecken zeigt Fig. 5 eine her-
kémmliche Akupunkturnadel, bei der auf das hintere En-
de des Nadeldrahts 10 ein Kupferdraht 18 aufgewickelt
ist, der in dieser Form den Griff der Nadel bildet. Ein
hinteres Griffende in Form einer Ose oder einiger
Schraubenfederwindungen ist aus dem Kupferdraht 18
geformt.

[0028] Der in Fig. 6 schematisch dargestellte Ferti-
gungsprozel der Akupunkturnadeln nach Fig. 1 bis 3
zeigt als Ausgangsmaterialien eine Vorratsrolle Nadel-
draht 20 und ein Magazin 22, welches eine grof3e Zahl
von Rohrabschnitten bzw. Hiilsen 12 enthalt, die daraus
einzeln ausgespeist werden. Eine Vorschubeinrichtung
24 zieht schrittweise Nadeldraht von der Vorratsrolle 20
ab. Der Draht wird zun&chst hinter der Rolle 20 durch
ein Richtgerat 26 gezogen und dabei gerade ausgerich-
tet. Bei jedem Vorschubvorgang schiebt die Vorschu-
beinrichtung 24 das Drahtende durch eine aus dem Ma-
gazin ausgespeiste und z. B. in einer Spannhiilse in
Flucht mit dem gerade gerichteten Drahtende gehaltene
Hulse 12. Das vorderste Ende des Nadeldrahts 10 wird
vollstédndig durch die Hilse 12 hindurch und noch weiter
vorgeschoben, wobei es hinter der Hillse 12 gegen eine
konkav gekrimmte, teilringférmige oder schrauben-
gangférmige Umlenkflache einer Umformbacke 28 ge-
fihrt und in einem Zuge mit dem Drahtvorschub durch
die Umformbacke 28 zu einer Ose oder zu einigen
Schraubenfederwindungen 14 bzw. 16 gebogen wird.
Diese liegen zunachst noch nicht mittig zur Mittellangs-
achse der Hiilse 12.

[0029] Im Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 6 endet der
Arbeitsvorgang in der dort mit 1 bezeichneten Arbeits-
station mit dem Abschneiden des Nadeldrahts 10 mit-
tels einer Schneideinrichtung 30. Das Werkstiick wird
anschlielend z. B. durch einen Rundschalttisch zu einer
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Arbeitsstation 2 weitertransportiert, wo die Kupferhiilse
12 mittels einer Spannhulse 32 durch radialen Druck auf
den Nadeldraht 10 aufgepref3t wird. Nach dem Weiter-
schalten des Rundtischs gelangt das Werkstlick in eine
Arbeitsstation 3, in der die Ose 14 durch ein Formwerk-
zeug 34 in die Mittellage mit Bezug auf die Mittellangs-
achse der Hulse 12 gedruckt wird. In der 4. Arbeitssta-
tion des Rundschalttischs erfolgt dann das Schleifen der
Nadelspitze mittels eines angedeuteten Schleifwerk-
zeugs 36. Dieser Arbeitsvorgang ist fir sich bekannt.
SchlieBlich wird in einer 5. Arbeitsstation des Rund-
schalttischs die fertige Akupunkturnadel ausgeworfen,
um anschlieRend in herkdmmlicher Weise sterilisiert
und verpackt zu werden.

[0030] Aus dem Arbeitsschema nach Fig. 6 geht her-
vor, daR in allen Arbeitsstationen nur ein einzelner, sehr
schnell auszufiihrender Arbeitsvorgang stattfindet. Man
erreicht auf diese Weise eine sehr kurze Takizeit der
Fertigungsanlage. Wenn die GroRRe und Kosten der An-
lage gegen die Kirze des Arbeitszyklus abzuwagen
sind, besteht aber auch die Mdoglichkeit, z. B. das Auf-
pressen der Hilse 12 und/oder das Ausrichten des Grif-
fendes 14 bzw. 16 noch in der ersten Arbeitsstation aus-
zufthren.

[0031] Es bereitet auch keine Schwierigkeiten, in der
1. Arbeitsstation den Nadeldraht 10 jeweils an einer
Stelle ein wenig zu deformieren, z. B. abzuplatten, die
am Ende des Vorschubschrittes gerade noch in die Hil-
se 12 eingeschoben wird. Auf diese Weise kann eine
noch festere Verbindung zwischen dem Nadeldraht 10
und der Huilse 12 erzielt werden. Der Fertigungsgang
fur die Akupunkturnadel nach Fig. 4 sieht dhnlich aus
wie die Darstellung nach Fig. 6. Es entfallt jedoch die
Umformbacke 28. Stattdessen ist ein Stauch- bzw.
PreRwerkzeug vorhandenen, welche die Hiilsen 12 vor
oder nach dem Einfiihren des Nadeldrahts 10 und ggf.
auch noch nach dem radialen Verpressen am hinteren
Ende zu einem radial erweiterten Kopf verformt.

Patentanspriiche

1. Akupunkturnadel, bestehend aus einem angespitz-
ten Drahtabschnitt (10), auf dessen hinterem Ende
ein einen Griff bildender Rohrabschnitt (12) aus Me-
tall befestigtist, dadurch gekennzeichnet, daB der
Rohrabschnitt (12) auf den Drahtabschnitt (10) ra-
dial aufgepreft ist und das Griffende (14, 16) ent-
weder aus einem sich Uber den Rohrabschnitt (12)
hinaus erstreckenden, gebogenen Endbereich des
Drahtabschnitts (10) oder einer Stauchung des hin-
teren Endes des Rohrabschnitts (12) besteht.

2. Akupunkturnadel nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die hintere Offnung des Rohr-

abschnitts (12) verschlossen ist.

3. Akupunkturnadel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
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gekennzeichnet, daB die duflere Mantelflache des
Griffs (12) mit einer Riffelung versehen ist.

4. \Verfahren zur Herstellung von Akupunkturnadeln

nach Anspruch 1 aus Drahtabschnitten (10), auf de-
ren einem Ende ein einen Griff bildender Rohrab-
schnitt (12) aus Metall befestigt wird und an deren
anderem Ende eine Nadelspitze geschliffen wird,
dadurch gekennzeichnet, daB der Drahtabschnitt
(10) mit einem Endbereich bestimmter Lange in den
Rohrabschnitt (12) geschoben und dieser durch ra-
diales Verpressen mit dem Drahtabschnitt (10)
kraftschlissig verbunden wird, und daR® entweder
ein durch den Rohrabschnitt (12) hindurchgescho-
bener Endbereich bestimmter Ladnge des Drahtab-
schnitts (10) zu einem Griffende gebogen oder das
eine Ende des Rohrabschnitts (12) durch axiales
Stauchen zu einem radial erweiterten Griffende ver-
formt wird.

5. \Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Biegen des Griffendes (14, 16)
der Drahtabschnitt (10) mit seinem Ende gegen ei-
ne derart teilringférmig oder schraubengangférmig
konkav gekrimmte Umlenkflache (28) geschoben
wird, daB er zu einer Ose (14) bzw. mehreren Win-
dungen (16) einer Schraubenfeder gebogen wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB beim Verformen des dulleren Teils
des Rohrabschnitts (12) zum erweiterten Griffende
die Offnung seiner Bohrung durch Materialverdran-
gung verschlossen wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB der Drahtabschnitt
(10) in dem Bereich, auf den der Rohrabschnitt (12)
aufgeprefdt wird, an wenigstens einer Stelle zu ei-
nem unrunden Querschnitt deformiert wird.

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriche 4 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie eine das Ende eines Drahtvorrats
(20) schrittweise geradlinig vorschiebende Vor-
schubeinrichtung (24), eine aus einem Magazin ge-
speiste Halteeinrichtung zum Halten jeweils eines
Rohrabschnitts (12) aus Metall in der Bewegungs-
bahn des Drahtendes (10), eine PrefReinrichtung
(32) zu dessen radialem Aufpressen auf den Draht
(10) sowie eine Stauch- oder Biegeeinrichtung zum
Formen des hinteren Endes des Endbereiches des
Drahtabschnitts (10) oder des Rohrabschnitts (12)
zu einem radial erweiterten Griffende aufweist.

Claims

1. Acupuncture needle, consisting of a sharpened
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section of wire (10), to the rear end of which is at-
tached a metal tube-section (12), forming a handle,
characterised in that the tube-section (12) is radi-
ally pressed onto the section of wire (10) and the
handle-end (14,16) consists either of a bent end
part of the section of wire (10) extending out above
the tube-section (12), or of a compression of the
rear end of the tube-section (12).

Acupuncture needle according to claim 1, charac-
terised in that the rear opening of the tube-section
(12) is closed.

Acupuncture needle according to claim 1 or 2, char-
acterised in that the outer surface of the handle
(12) is grooved.

Process for the manufacture of acupuncture nee-
dles according to claim 1 from sections of wire (10),
to one end of which a metal tube-section (12) form-
ing a handle is attached and the other end of which
is sharpened into a needle point, characterised in
that the section of wire (10) with an end part of pre-
set length, is pushed into the tube-section (12), and
the latter is joined fixedly to the section of wire (10)
by the exertion of radial pressure, and that either an
end-part of the section of wire (10), of pre-set
length, pushed through the tube-section (12), is
bent into a handle-end, or one end of the tube-sec-
tion (12) is shaped by axial compression into a ra-
dially extended handle-end.

Process according to claim 4, characterised in
that, for the bending of the handle-end (14, 16), the
section of wire (10) is pushed with its end against a
concave guiding surface (28) which is bent into a
part-circle or screw shape, and that it is bentinto an
eyelet (14) or several windings (16) of a coil spring.

Process according to claim 4, characterised in
that, in the shaping of the outer part of the tube-
section (12) into an extended handle-end, the open-
ing of its bore is closed by the displacement of ma-
terial.

Process according to one of claims 4 to 6, charac-
terised in that the section of wire (10), in the area
in which the tube-section (12) is pressed onto it, is
distorted in at least one place into a non-circular
cross-section.

Device for carrying out the process according to one
of claims 4 to 7, characterised in that it exhibits a
pushing device (24) to push the end of a supply of
wire (20) step-by-step in a straight line, a holding
device, supplied by a magazine, for holding each
particular metal tube-section (12) in the path of the
end of the wire (10), a pressing device (32) for

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

pressing it radially onto the wire (10), as well as a
compressing or bending device for shaping the rear
end of the end part of the section of wire (10) or of
the tube-section (12) into a radially extended han-
dle-end.

Revendications

Aiguille d'acupuncture formée d'un segment de fil
de fer (10) se terminant par une pointe et dont I'ex-
trémité arriere comporte un segment tubulaire (12)
en métal formant une prise,

caractérisée en ce que

le segment tubulaire (12) est pressé radialement
sur le segment de fil de fer (10) et I'extrémité de
prise (14, 16) est formée soit d'une zone d'extrémite
recourbée du segment de fil de fer (10) s'étendant
au-dela du segment tubulaire (12), soit par un re-
foulement de I'extrémité arriere du segment tubu-
laire (12).

Aiguille d'acupuncture selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

I'ouverture arriére du segment tubulaire (12) est fer-
mée.

Aiguille d'acupuncture selon l'une des revendica-
tions 1 ou 2,

caractérisée en ce que

la surface-enveloppe extérieure de la prise (12) est
moletée.

Procédé de fabrication d'aiguilles d'acupuncture
selon la revendication 1 a partir de fils de fer (10)
dont une extrémité comporte un segment tubulaire
(12) en métal formant une prise et a l'autre extrémité
la tige est meulée pour former une pointe d'aiguille,
caractérisé en ce que

le segment de fil de fer (10) est glissé avec une zone
d'extrémité d'une certaine longueur dans le seg-
ment tubulaire (12) et celui-ci est relié par une
liaison par la force grace a la compression radiale
avec le segment de fil de fer (10), et

soit une zone d'extrémité d'une certaine longueur
du segment de fil de fer (10) est poussée a travers
le segment tubulaire (12) et cintrée pour former une
extrémité de prise, soit une extrémité du segment
tubulaire (12) est déformée par compression axiale
pour constituer une extrémité de prise élargie dans
la direction radiale.

Procédé selon la revendication 4,

caractérisé en ce que

pour cintrer I'extrémité de prise (14, 16), I'extrémité
du segment de fil de fer (10) est poussée contre une
surface de renvoi (28) concave, en forme d'arc de
cercle ou de forme hélicoidale, de fagon a étre cin-
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trée pour former un oeillet (14) ou a plusieurs spires
(16) d'un ressort hélicoidal.

Procédé selon la revendication 4,

caractérisé en ce qu'

en déformant la partie extérieure du segment tubu-
laire (12) pour élargir I'extrémité de prise, l'ouvertu-
re de son pergage est fermée par refoulement de
matiere.

Procédé selon I'une des revendications 4 a 6,
caractérisé en ce que

le segment de fil de fer (10) dans la zone détermi-
née sur laquelle le segment tubulaire (12) est pres-
sé est déformée a au moins une place en une sec-
tion non ronde.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon
I'une des revendications 4 a 7,

caractérisé en ce qu'

il comporte une installation d'entrainement (24) dé-
plagant en ligne droite pas a pas une extrémité
d'une réserve de fil de fer (20), une installation de
maintien alimentée a partir d'un magasin pour main-
tenir chaque fois un segment tubulaire (12) en métal
dans la trajectoire de l'extrémité de fil de fer (10),
une installation de presse (32) pour presser le seg-
ment tubulaire radialement sur le fil de fer (10) et
une installation de refoulement ou de fléchissement
pour former I'extrémité arriére de la zone d'extrémi-
té du segment de fil de fer (10) ou du segment tu-
bulaire (12) pour obtenir une extrémité de prise élar-
gie radialement.
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