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69 Herstellungsverfahren eines Schiffchens fiir Stick- oder Steppmaschinen und nach diesem Verfahren
hergestelltes Schiffchen.

@ Die Herstellung von Schiffchen fiir Stick- oder Stepp-

maschinen bedingt viele Arbeitsginge. Bisher wurde
jedes einzelne Schiffchen aus einem Blechabschnitt gefer-
tigt und in mehreren Tiefziehvorgingen als Rohform ge-
fertigt. Es wurde dabei von Hand von einer Bearbeitungs-
station zu einer nachfolgenden Station gebracht. Der
Stauchvorgang bei der Spitze bedingte einen gesonderten
Arbeitsvorgang. Lisst man diesen letztgenannten Arbeits-
vorgang weg, erlaubt dies, die Rohform des Schiffchens
in einem Folge-Tiefziehverfahren weitgehend automatisch
herzustellen. Einem Mehrfachwerkzeug wird ein Blech-
streifen oder Blechband zugefithrt, aus dem zuerst Ein-
schnitte (1, 11) ausgestanzt werden, die das Fliessen oder
Einziehen des Materials bei den verschiedenen Tiefzieh-
stufen (TZ,; - TZ,) erleichtern. Zum Schluss wird das
Rohschiffchen in einerletzten Stufe (ST,) aus dem Strei-
fen ausgestanzt und danach fertig bearbeitet.
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1. Verfahren zum Herstellen eines Schiffchens fiir Stick-
oder Steppmaschinen aus Blech, dadurch gekennzeichnet,
dass man in einem Folge-Tiefziehverfahren in mehreren Stu-
fen die Rohform des Schiffchens bildet, diese Rohform in
mindestens einer Stufe kalibriert, danach ausstanzt und
schliesslich fertig bearbeitet. .

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man als Ausgangsmaterial einen Blechstreifen oder ein
Blechband verwendet, dessen Breite (B) grosser ist als die
Linge (L) des daraus herzustellenden Schiffchens, und die-
sen Streifen einem Mehrfachwerkzeug zufiihrt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
dass man ein Mehrfachwerkzeug verwendet, das mehrere
Tiefziehstufen (TZ,~TZ,) mit Niederhaltern, Stempeln und
Matrizen, mindestens eine Kalibrierstufe und mindestens ei-
nen Stanzstempel (ST,) enthilt.

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass man die erste Stufe des Mehrfachwerkzeuges mit einem
Stanzstempel (ST,) ausriistet, der beidseitig Schlitze (1) aus
dem Rand des Blechstreifens oder Blechbandes ausstanzt,
damit das Material leichter fliessen kann.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass man im Blechstreifen oder Blechband, zwischen den
beidseitig ausgestanzten Schlitzen, weitere Schwichungsstel-
len (11) ausstanzt.

6. Schiffchen, hergestellt geméss dem Verfahren nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dessen Wand-
stiirke bei der Spitze mindestens anndhernd gleich ist wie bei
den Seitenwénden (Fig. 4).

Die Erfindung bezieht sich auf ein Herstellungsverfahren
eines Schiffchens fiir Stick- oder Steppmaschinen aus Blech
und auf das so hergestellte Schiffchen. Solche Schiffchen
herkémmlicher Art hatten immer eine verstirkte Spitze, bei
der das Material stirker war als bei der Wand des Schiff-
chens. Dies bedingt ein Herstellungsverfahren in vielen Ar-
beitsgfingen. Die Schiffchen sind ndmlich feinmechanische
Werkstiicke mit engen Masstoleranzen.

Nach der Herstellung der Rohform miissen sie kalibriert,
entgratet, geschliffen und poliert werden. Ferner miissen
Bohr-und Frisarbeiten fiir das Fadenloch, die Scharnierach-
se und die Halterung des Deckels oder Bodens ausgefiihrt
werden.

Die Rohform wurde bisher einzeln aus einem vorgestanz-
ten Tiefzieh-Blechausschnitt in mehreren Zieh- und Kali-
briervorgéingen hergestellt. Insbesondere bedingte dabei die
Materialverdickung an der Spitze einen gesonderten Form-
Stauchvorgang. Man war der Meinung, dass diese Materi-
alanhdufung oder Verstirkung bei der Spitze des Schiffchens
unbedingt erforderlich sei. Es hat sich aber gezeigt, dass dies
nicht der Fall ist, und diese Erkenntnis eréffnet neue Wege
zu einer vereinfachten und billigeren Herstellung der Schiff-
chen-Grobform.

Die Erfindung stellt sich zur Aufgabe, ein Herstellungs-

_verfahren fiir Schiffchen zu schaffen, das teilweise antomati-
siert ist und mit weniger Arbeitsgingen auskommt als bis-
her.

Die Erfindung 16st diese Aufgabe mit einem Herstel-
lungsverfahren, das sich dadurch auszeichnet, dass man in
einem Folge-Tiefzichverfahren, in mehreren Stufen die Roh-
form des Schiffchens bildet, diese Rohform in mindestens ei-
ner Stufe kalibriert, danach ausstanzt und schliesslich fertig
bearbeitet.

Dieses erfindungsgemisse Verfahren erlaubt, dass man
statt Einzelausschnitte als Ausgangsmaterial ein Blechband
oder einen Blechstreifen verwendet, der breiter ist als die
Linge der daraus herzustellenden Schiffchen und diesen

s Streifen einem Mehrfachwerkzeug zufiihrt.

An Hand der Zeichnung ist das Verfahren erldutert und
eine nach diesem Verfahren hergestellte Schiffchenrohform
im Vergleich mit der bisherigen Form dargestelit:

Fig. 1 und 2 zeigen die verschiedenen Stufen wihrend der

10 Herstellung der Schiffchen-Rohform,
Fig. 3 die Rohform eines Schiffchens, hergestellt nach
herkémmlicher Art,
Fig. 4 die Rohform eines Schiffchens, hergestelit nach
dem erfindungsgeméssen Verfahren.
In den Fig. 1 und 2 ist ein Teil eines Blechstreifens darge-
stellt, wie er im Folge-Tiefzichverfahren bearbeitet wird, und
zwar in Fig. 1 in Ansicht von oben, in Fig. 2 im Schnitt, etwa
in der Mitte des Blechstreifens.
Fin Blechstreifen mit der Breite B, die grosser ist als die
20 Linge L des Schiffchens, wird einem nicht dargestellten
Mehrfachwerkzeug zugefiihrt. In einer ersten Stanzstufe ST,
werden im Abstand x Schlitze 1 an beiden Seiten des Strei-
fens oder Bandes ausgestanzt. Diese Schlitze erleichtern das
Nachfliessen des Materials beim Tiefziehen. :
In mehreren Tiefzieh-Folgestufen TZ,~TZ, wird die
Schiffchenrohform gebildet und anschliessend in den beiden
Kalibrierstufen KS; und KS, kalibriert. In einer letzten Stu-
fe ST, wird die so gebildete Rohform des Schiffchens aus
dem Blechstreifen ausgestanzt.
Aus dem Werkzeug tritt ein Streifen mit den ausgestanz-
ten Offnungen 2 heraus, wihrend die fertige Rohform 3 des
Schiffchens aus dem Werkzeug fallt. In Fig. 2 ist ersichtlich,
dass die Tiefe von Stufe zu Stufe grosser wird, bis bei der
letzten Kalibrierstufe KS, die Endtiefe H erreicht ist.
Die Kalibrierstufen KS; und KS, unterscheiden sich von
den Tiefziehstufen TZ dadurch, dass der Spalt zwischen
Stempel und Matrize hier kleiner ist, da hier kein Material
mehr nachzufliessen braucht, sondern nur die Form genau
betreffs den Massen H, b und o geprégt wird. Im Gegensatz
s0 zu bisherigen Herstellungsverfahren féllt die Zwischenstufe,
bei der das Material bei der Schiffchenspitze gestaucht wur-
de, hier in Wegfall. Erst dadurch ergibt sich auch die Mog-
lichkeit, die Schiffchen-Rohform aus einem Blechstreifen
oder Blechband in einem einzigen Durchgang durch ein

45 Mehrfachwerkzeug in Folgestufen herzustellen.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, erweitern sich die Schiitze 1
von Tiefziehstufe zu Tiefziehstufe, weil Material in die Ma-
trize hineingezogen wird. Da aber die Abstéinde von einer
Stufe zur nichsten Stufe gleich bleiben sollen und auch fiir

so die Seitenwinde des Schiffchens Material in die Matrize hin-
eingezogen wird, ist es unter Umsténden von Vorteil, um
zwischen den beidseitig angebrachten Schlitzen 1 zusitzliche
Schwichungsstellen, wie beispielsweise eine Offnung 11 bei
Stufe ST, auszustanzen. Dadurch kann das Material leichter

ss fliessen, ohne den Blechstreifen oder das Blechband zu zer-
reissen. Der Blechstreifen darf nimlich nicht zerreissen, weil
er ja zum Vorschub von Stufe zu Stufe im Mehrfachwerk-
zeug gebraucht wird.

Die Fig. 3 und 4 zeigen die Schiffchen-Rohform in An-

60 sicht von unten, und zwar in Fig. 3 ein Schiffchen herkémm-
licher Art mit verstirkter Spitze und in Fig. 4 ein Schiffchen,
hergestellt nach dem oben beschriebenen Verfahren. Beim
letztgenannten Schiffchen ist die Wandstérke bei der Spitze
mindestens anndhernd gleich wie bei den Seitenwénden.

Der Vorteil des beschriebenen Herstellungsverfahrens ist
offensichtlich. Wihrend bisher die einzelnen Blechausschnit-
te von Hand von einem Tiefziehwerkzeug zum nachfolgen-
den Werkzeug gebracht werden mussten, wobei eine geson-
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derte Bearbeitungsstufe eingefiigt war, bei der das Material
bei der Schiffchenspitze gestaucht wurde, ist nun der Trans-
port automatisiert und die Herstellung vereinfacht. Der Aus-
gangs-Materialausschnitt war dabei so gewéhlt, dass nach
dem letzten Kalibriervorgang moglichst wenig Materialiiber-
schuss am Rand iibrig blieb. Trotzdem musste bei einer
Nachbearbeitung mehr Material weggeschliffen werden als
beim Schiffchen, hergestellt nach dem erfindungsgeméssen
Verfahren. Dazu kommt noch, dass beim Stauchen des Ma-
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terials an der Schiffchenspitze an der Aussenseite des Schiff-
chens ein Grat entstand, der ebenfalls abgeschliffen werden
musste.

Falls gewiinscht wird, dass die Spitze des Schiffchens ver-
starkt ist, um gegebenenfalls die Spitze nachschleifen zu kon-
nen, kann nachtriglich zusitzliches Material angebracht
werden. In Frage kommt hierfiir beispielsweise ein Materi-
alauftrag an der Innenseite der Spitze mittels Schutzgas-
schweissung.
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