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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zur Herstel-
lung von Strickwerkzeugen, bei denen von einem ge-
stanzten Rohling (Stanzrohling) ausgegangen wird. Au-
ßerdem betrifft die Erfindung ein gestanztes Strickwerk-
zeug mit verrundeten, angeschrägten oder gebroche-
nen Kanten. Unter "Strickwerkzeug" sind dabei Zungen-
nadeln, Spitzennadeln, Schiebernadeln, Nadeln ohne
Zunge, bspw. Plüschhaken zur Herstellung von Plüsch-
ware, sowie Platinen und dergleichen zu verstehen.
[0002] Die genannten Strickwerkzeuge sind meist in
großer Stückzahl in gleichbleibend guter Qualität her-
zustellen. Dies betrifft insbesondere die Kanten der
Strickwerkzeuge, die mit dem zu verstrickenden Faden
in Berührung kommen oder die mit Kanalwänden ent-
sprechender Führungsoder Nadelkanäle in Berührung
stehen und in Bezug auf diese bewegt werden.
[0003] Aus der DE 26 37 078 sind ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Bearbeitung des Fußes gestanzter
Strickoder Wirkmaschinennadeln bekannt. Ausgehend
von einem gestanzten Teil werden die stanzrohen
Fußkanten in einem Fräsbearbeitungsvorgang spa-
nend bearbeitet, wobei die gewünschte Fußform er-
reicht wird. Der Nadelfuß kann dabei an seinen mit dem
Schloß der Strickmaschine in Berührung stehenden
Ober- und Unterkanten verrundet oder angeschrägt
werden.
[0004] Mit der Formgebung des Nadelfußes befaßt
sich ebenfalls die DE 29 11 195 C2, dergemäß der Na-
delfuß in einem Prägebearbeitungsschritt mit rinnenar-
tigen Vertiefungen oder Nuten versehen wird, die sich
über die gesamte Länge des Nadelfußes über dessen
Flachseiten erstrecken. Ein zu diesem Zweck geschaf-
fenes Prägewerkzeug nimmt den Fuß der aus einem
Stahlband roh-gestanzten Nadel auf und drückt beim
Schließen in die Flachseiten des Nadelfußes die ge-
nannten Vertiefungen ein. Die beim Ausstanzen des Na-
delfußes zuvor entstandenen Bruchflächen werden da-
durch nach außen gequetscht und in eine vorgegebene
Form überführt. Die übrige Nadel ist von dem Prägevor-
gang nicht betroffen.
[0005] Aus der DE 44 42 943 C1 ist ein gestanztes
Strickwerkzeug bekannt, das einen Schaft mit kunst-
stoffgefüllten Öffnungen aufweist. In dem im wesentli-
chen streifenförmigen Schaft sind längliche, schlitzarti-
ge Öffnungen ausgebildet, deren Randkanten von bei-
den Seiten der Öffnungen her angequetscht sind, um
eine formschlüssige Befestigung der Kunststofffüllung
zu ermöglichen. Beim Anquetschen der Randkanten
werden diese von beiden Seiten des flachen streifenför-
migen Schaftes her aufeinanderzu gedrückt, wodurch
das aufeinander zufließende Material die Wandung der
schlitzförmigen Öffnung deformiert. Zwischen den so
abgeschrägten Öffnungsrändern ist die Schlitzwand
konkav.
[0006] Aus der DE 34 01 874 A1 ist es zur Herstellung
von Umhängenadeln bekannt, Präge- und Stanzbear-

beitungsschritte, die den Nadelschaft betreffen, kombi-
niert auszuführen. Dabei werden insbesondere in dem
Nadelschaft unterzubringende Vertiefungen vor dem
Ausstanzen des Nadelschaftes in das betreffende Me-
tallband eingeprägt, was mit Materialverdrängung ver-
bunden ist. Der die Maße der Nadel festlegende Stanz-
schritt wird nachfolgend ausgeführt, um die Nadel mit
der gewünschten Roh-Außenkontur zu erhalten. Ent-
stehende Bruchkanten werden nachfolgend beseitigt
oder in Kauf genommen.
[0007] Davon ausgehend ist es Aufgabe der Erfin-
dung, ein Strickwerkzeug und ein Verfahren zu schaf-
fen, mit dem sich bei der Herstellung von Strickwerk-
zeugen, Bearbeitungskanten bzw. -grate vermeiden
oder beseitigen lassen.
[0008] Diese Aufgabe wird durch die Verfahren mit
den Merkmalen des Patentanspruches 1 oder 5 sowie
durch ein Strickwerkzeug mit den Merkmalen des Pa-
tentanspruches 8 gelöst.
[0009] Das gemeinsame, zugrundeliegende Prinzip
liegt bei beiden Verfahren darin, daß Kantenbereiche
vor oder nach einem sonstigen formgebenden Bearbei-
tungsvorgang, wie einer Fräs- oder Stanzbearbeitung
durch Formprägen, verrundet, angeschrägt oder ander-
weitig gebrochen werden. Gemäß Anspruch 1 wird eine
durch Ausstanzen des Stanzrohlings entstandene
scharfe Kante bzw. ein entsprechender Grat durch
Formprägen beseitigt. Dazu wird der Stanzrohling in die
Gravur eines entsprechenden Prägewerkzeuges gelegt
und darin geprägt. Die Gravur, das heißt der Aufnahme-
raum des Prägewerkzeuges für den Rohling, ist dabei
so bemessen, daß vorstehende oder scharfe Kanten
des Stanzrohlings eingedrückt werden, wobei im Kan-
tenbereich ein Materialfluß auf die Mitte des Rohlings
hin erhalten wird. Der Kantenbereich und die sich an-
schließenden, ebenfalls von dem Umformvorgang be-
troffenen Oberflächenbereiche werden dabei verfestigt.
Dies kann die Haltbarkeit einer so hergestellten Nadel
verbessern.
[0010] Durch den Formprägevorgang wird die Geo-
metrie des Strickwerkzeuges relativ exakt festgelegt.
Der Querschnitt des Strickwerkzeuges wird von der
Form der Gravur des Prägewerkzeugs definiert und
stimmt mit diesem überein. Insbesondere im Kantenbe-
reich können Schrägflächen oder Facetten ausgebildet
werden. Die durch Prägen erhaltene Kantengeometrie
ermöglicht deutlich verbesserte Gleiteigenschaften der
facettierten Strickwerkzeuge in entsprechenden Füh-
rungskanälen von Strick- oder Wirkmaschinen. Gegen-
über herkömmlichen Polier- oder Schleifvorgängen zur
Beseitigung von Bearbeitungsgraten werden mit dem
Formprägebearbeitungsschritt besser reproduzierbare
Konturen erreicht. Die Strickwerkzeuge neigen weniger
dazu, Kanalwände zu beschädigen und verdrängen das
Schmiermittel weniger.
[0011] Obwohl es prinzipiell genügen kann, einen
Rohling lediglich abschnittsweise dem Formprägebear-
beitungsschritt zu unterziehen, werden neben den an-
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zuschrägenden Bereichen, das heißt den Kanten, au-
ßerdem sich anschließende Bereiche, bspw. die Flach-
seiten des Rohlings, geprägt. Dabei nimmt das Präge-
werkzeug vorzugsweise den gesamten Stanzrohling
auf, so daß dieser insgesamt formgeprägt wird. Damit
wird das spätere Strickwerkzeug, falls vorhanden auch
im Bereich seines Fußes, oberflächenverfestigt und zu-
gleich entgratet.
[0012] Der bezüglich einer Längsmittelebene des
Stanzrohlings nach dem Ausstanzen naturgemäß un-
symmetrische Querschnitt wird dabei in eine weitge-
hend symmetrische, konvexe Form überführt. Neben
den Graten werden auch die Bruchflächen geglättet.
Dies ist insbesondere von Vorteil, wenn davon Bereiche
betroffen sind, die in Gebrauch hohen Oberflächen-
spannungen unterliegen. Die Rißbildung infolge von
Dauerbelastungen kann dadurch reduziert werden, wo-
durch die Lebensdauer des Strickwerkzeuges erhöht
werden kann.
[0013] Bei dem Formprägebearbeitungsschritt kann
dem Stanzrohling außerdem eine Form gegeben wer-
den, die Beschädigungen des mit dem Strickwerkzeug
zu verstrickenden Fadens ausschließt. Der Formpräge-
bearbeitungsschritt kann dabei sowohl, wie oben er-
wähnt, nach dem Ausstanzen des Stanzrohlinges aus-
geführt werden, um vorhandene scharfe Kanten abzu-
stumpfen, als auch vor einem bspw. spanabhebenden
Bearbeitungsschritt. Dies ist bspw. bei der Herstellung
von Zungennadeln von Bedeutung, bei denen in der Na-
delbrust ein Schlitz zur Aufnahme einer beweglich ge-
lagerten Zunge ausgebildet werden muß. Der Schlitz
wird üblicherweise in den betreffenden Rohling einge-
fräst, wobei an dem Rand des gefrästen Schlitzes
scharfe Kanten entstehen. Bei dem erfindungsgemä-
ßen Verfahren wird zuvor wenigstens eine schrägflan-
kige Nut in den Rohling geprägt. Der Nutboden wird bei
dem sich anschließenden Fräsvorgang vertieft, wonach
ein Durchbruch ausgebildet werden kann. Die Flanken
der geprägten Nut bilden dann die Berandung des
Schlitzes, die somit frei von scharfen Kanten ist. Wäh-
rend bei herkömmlichen Polier- oder Schleifverfahren
die Kanten des Schlitzes wegen der geringen Schlitz-
weite weitgehend unzugänglich sind, wird mit dem
Formprägebearbeitungsschritt eine wirksame Kanten-
verrundung erreicht.
[0014] Der Formprägebearbeitungsschritt kann an
zwei einander gegenüberliegenden Schmalseiten des
Nadelrohlings ausgeführt werden, so daß der auszubil-
dende Schlitz an beiden Seiten abgerundete Berandun-
gen aufweist.
[0015] Durch den Formprägebearbeitungsschritt wird
eine Verfestigung des Materials des Strickwerkzeuges
im Bereich der Schlitzberandung erreicht. Dies hat ins-
besondere bei Zungennadeln Bedeutung. Die in dem
Schlitz gelagerte Zunge schwingt im Takt der Nadelbe-
wegung von einem Endanschlag zum anderen. Infolge
der bei Rundstrickmaschinen der Längsbewegung der
Nadel überlagerten Drehbewegung des Nadelzylinders

wird die auf- und zuschlagende Zunge durch die Corio-
liskraft dabei abwechselnd an die einander gegenüber-
liegenden Schlitzflanken gedrückt. Durch die beim
Formprägen verfestigte Materialoberfläche wird hier ein
übermäßiger Verschleiß verhindert, der das Seitenspiel
der Zunge ansonsten vergrößern würde. Überschreitet
das Spiel ein höchstzulässiges Maß, kann sich die Zun-
ge an dem Haken verklemmen, womit die Nadel un-
brauchbar wird.
[0016] Der Formprägebearbeitungsschritt kann so-
wohl mit zwei Prägestempeln als auch mit entsprechend
profilierten Rollen durchgeführt werden. Diese sind
dann mechanisch oder elektronisch auf Kurven geführt
oder sie werden mit einer vorbestimmten Kraft an den
Rohling angedrückt, wodurch sich die gewünschte Ein-
dringtiefe selbsttätig einstellt.
[0017] Sowohl beim Formprägen der Außenkanten
als auch beim Formprägen der Schlitzkanten wird die
betreffende Außenkontur des Strickwerkzeuges durch
spanlose Bearbeitungsschritte festgelegt. Die Präge-
richtung, das heißt die Richtung, in der im Bereich der
anzuschrägenden Kanten hauptsächlich Material be-
wegt wird, ist in beiden Fällen etwa auf die Mitte des
Querschnittes hin ausgerichtet.
[0018] Ein gestanztes Strickwerkzeug weist an seiner
Außenkontur insbesondere im Kantenbereich wenig-
stens einen Prägebereich auf, der frei von scharfen
Kanten ist. Bilden der bzw. die Prägebereiche die Au-
ßenkanten des Strickwerkzeuges, läuft ein entspre-
chendes Strickwerkzeug reibungsarm in zugeordneten
Führungskanälen und behandelt zu verarbeitende Fä-
den im Fadengleitbereich schonend.
[0019] Ist das Strickwerkzeug eine Strickmaschinen-
nadel mit Nadelfuß, kann mit dem Formprägebearbei-
tungsschritt insbesondere in dem Übergangsbereich
von dem Nadelfuß zu dem Schaft eine Beseitigung von
Bruchanlagen durch eine Materialverfestigung erreicht
werden. Werden die beim Ausstanzen des Rohlings in
diesem Bereich zunächst entstehenden scharfen Kan-
ten verprägt, werden im Kantenbereich vorhandene Mi-
krorisse unwirksam gemacht, die die dynamische Fe-
stigkeit des Strickwerkzeuges ansonsten herabsetzen
könnten.
[0020] Weitere Merkmale vorteilhafter Ausführungs-
formen des erfindungsgemäßen Verfahrens sowie des
erfindungsgemäßen Strickwerkzeuges sind Gegen-
stand von Unteransprüchen.
[0021] In der Zeichnung sind Ausführungsbeispiele
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Zungennadel in einer schematisierten
Seitenansicht,

Fig. 2 einen Rohling zur Herstellung einer Zungen-
nadel nach Fig. 1, in einer schematisierten
Seitenansicht,

Fig. 3 eine im Nadelbrustbereich geschnittene Zun-
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gennadel in ausschnittsweiser, vereinfachter
Darstellung,

Fig. 4 einen Stanzrohling (ausgestanzter Rohling)
vor einem späteren Formprägebearbeitungs-
schritt, in schematisierter Darstellung, im
Querschnitt,

Fig. 5 den Prägerohling (formgeprägter Rohling
nach Fig. 2), in einer schematischen Darstel-
lung, im Querschnitt,

Fig. 6 ein Prägewerkzeug zur Durchführung eines
Formprägebearbeitungsschrittes an dem
Stanzrohling nach Fig. 4, in schematisierter
Darstellung, im Querschnitt,

Fig. 7 den Rohling nach Fig. 2 vor Ausbildung des
Längsschlitzes und nach einem Formpräge-
bearbeitungsschritt, in schematisierter Dar-
stellung, im Querschnitt und in einem ande-
ren Maßstab,

Fig. 8 den Rohling nach Fig. 7, versehen mit einem
Längsschlitz im Nadelbrustbereich, in einer
schematisierten Darstellung, im Querschnitt,
in einem anderen Maßstab,

Fig. 9 eine Vorrichtung zur Durchführung eines
Formprägebearbeitungsschrittes an einem
Rohling für eine Zungennadel, in Seitenan-
sicht, in stark schematisierter Darstellung,
und

Fig. 10 eine alternative Vorrichtung zur Durchfüh-
rung des Formprägebearbeitungsschrittes
an einem Rohling für eine Zungennadel, in
schematisierter Darstellung, in einer Seiten-
ansicht.

[0022] Die in Fig. 1 dargestellte, als Strickwerkzeug
dienende Zungennadel 1 weist jeweils einen Kopf oder
Haken 2 auf, an den sich ein Hals 3 anschließt, der in
eine Nadelbrust 4 übergeht. In deren Bereich ist ein
bspw. aus Fig. 3 ersichtlicher Längsschlitz 6 angeord-
net, in dem eine Nadelzunge 7 um eine Lagerung 8
schwenkbar gelagert angeordnet ist.
[0023] An die Nadelbrust 4 schließt sich über eine
Kehle 9 ein Schaft 11 an, der bei Gebrauch der Nadel
in einem Nadelkanal einer Strickmaschine aufgenom-
men ist. Der mit mehreren Ausnehmungen 12 versehe-
ne Schaft 11 weist an seinem von dem Haken 2 ablie-
genden Ende 13 einen Fuß 14 auf. Der Fuß 14 ist ein-
stückig an dem. Schaft 11 ausgebildet und erstreckt sich
im rechten Winkel zu der Längsrichtung 16 der Zungen-
nadel 1. Der Fuß 14 geht dabei mit bogenförmigen
Übergängen 17, 18 in den Schaft 11 über.
[0024] Die Zungennadel 1 weist zwei zueinander par-

allele Flachseiten 21, 22 auf, zwischen denen Schmal-
seiten, nämlich Nadeloberseite 23 und Nadelrücken 24,
liegen. Wie aus Fig. 3 hervorgeht, sind zwischen der Na-
deloberseite 23 und den Flanken 21, 22 Übergangsbe-
reiche 26, 27 vorgesehen, die etwas verrundet sind und
somic einen nichtscharfkantigen Übergang bilden. Ent-
sprechende Übergangsbereiche 28, 29 sind zwischen
dem Nadelrücken 24 und den seitlichen Flanken oder
Flachseiten 21, 22 vorgesehen.
[0025] Der Längsschlitz 6 ist an seiner an der Na-
deloberSeite 23 liegenden Mündung von Schrägflanken
31, 32 begrenzt, die ohne scharfe Kanten in die Na-
deloberseite 23 übergehen. Entsprechende Schrägflan-
ken 54, 55 können an der Unterseite im Übergang zu
dem Nadelrücken 24 vorgesehen sein.
[0026] Zur Herstellung der Zungennadel 1 wird von
einem in Fig. 2 veranschaulichten Stanzrohling 33 aus-
gegangen, der aus einem dünnen Stahlband ausge-
stanzt worden ist. Seine Außenkontur, das heißt sein
Umriß 34, ist durch das Stanzwerkzeug im wesentlichen
festgelegt. Zu der Außenkontur 34 gehören sowohl die
Flanken 21, 22 (Fig. 4) als auch die Nadeloberseite 23
und der Nadelrücken 24. Nach dem Ausstanzen des
Stanzrohlings 33 aus dem Stahlband ist dieser bezüg-
lich seiner zu den Flachseiten 21, 22 parallelen. Längs-
mittelebene 36 zunächst asymmetrisch. Während an
der in Fig. 4 oberen Seite entlang der Kontur 34 des
Rohlings 33 Grate 37 ausgebildet sind, ist seine Ein-
zugsseite 38 (in Fig. 4 unten) verrundet. Die dazwi-
schenliegenden Bruchflächen 39 sind uneben und
meist nicht exakt rechtwinklig zu den Flachseiten 21, 22.
[0027] Um wenigstens den Grat 37, der sich um die
Grathöhe G über die Flachseite 22 erhebt, zu entfernen,
ist ein in Fig. 6 veranschaulichtes Prägewerkzeug 41
vorgesehen, das aus einem Oberwerkzeug 41a und ei-
nem Unterwerkzeug 41b besteht und mit dem der
Stanzrohling 33 in einen Prägerohling 33a überführt
wird. Eine in dem Prägewerkzeug 41 ausgebildete Gra-
vur 42 entspricht mit ihrer Form dem bearbeiteten Prä-
gerohling 33a, aus dem der Grundkörper der Zungen-
nadel 1 ausgebildet wird. Die lichte innere Weite W der
Gravur 42 des Prägewerkzeuges 41 stimmt bei ge-
schlossenem Prägewerkzeug 41 mit der Dicke D des
Stanzrohlings 33 überein oder ist allenfalls geringfügig
geringer.
[0028] Um eine entsprechende Kantendeformation
des Stanzrohlings 33 zu erreichen, sind in dem Ober-
werkzeug 41a und dem Unterwerkzeug 41b an den
Rändern der Gravur 42 verrundete Kantenbereiche 44,
45, 46, 47 ausgebildet. Ansonsten ist die Gravur 42
durch Planflächen begrenzt. Ein in die Gravur 42 einge-
legter Stanzrohling 33 wird deshalb beim Schließen des
Prägewerkzeuges 41 insbesondere im Bereich seiner
Außenkanten deformiert, wobei seine Dicke D im we-
sentlichen unverändert bleibt. Der Stanzrohling 33 wird
dabei in die in Fig. 5 dargestellte, bezüglich der Längs-
mittelebene 36 im wesentlichen symmetrische Form
(Prägerohling 33a mit Außenkontur 34a) überführt. So-
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wohl die Grate 37 als auch die Einzugsseite 38 werden
in dem mit dem Prägewerkzeug 41 durchgeführten
Formprägevorgang deformiert, wobei die Übergangs-
bereiche 26, 27, 28, 29 mit Radien ausgebildet worden
sind, die von den Kantenbereichen 44 bis 47 der Gravur
42 vorgegeben sind. Die Materialflußrichtung ist, bezo-
gen auf die in den Fig. 4 und 5 veranschaulichte Quer-
schnittsfläche etwa diagonal auf die Mitte des Quer-
schnittes zu festgelegt.
[0029] Eine stärkere Deformation des Stanzrohlings
33, bei der die Bruchflächen 39 durch Fließen des Ma-
teriales geglättet werden, ist möglich. Unabhängig da-
von werden durch den Formprägevorgang jedoch grat-
freie, definiert verrundete oder abgeschrägte Kantenbe-
reiche erreicht, die verfestigt sind. Dies gilt sowohl für
Kanten im Fadengleitbereich des Halses 3, der Nadel-
brust 4 und der Kehle 9 als auch für die Kanten des
Schaftes 11. Die Kantenverrundung im Fadengleitbe-
reich verbessert die Eigenschaften der Zungennadel 1
im Hinblick auf die Behandlung eines Fadens während
des Strickvorganges. Die Verrundung der Kanten des
Schaftes verbessert die Laufeigenschaften der Zungen-
nadel 1 im Nadelkanal. Die erreichte Oberflächenverfe-
stigung ist in beiden Fällen von Vorteil.
[0030] Durch den Formprägebearbeitungsschritt wird
insbesondere die dynamische Festigkeit des Fußes 14
positiv beeinflußt. Dies wird erreicht, indem in dem
Formprägebearbeitungsschritt insbesondere die bo-
genförmigen Übergänge 17, 18 zwischen Schaft 11 und
Fuß 14 formgeprägt werden. Die betreffenden Oberflä-
chen und Kanten werden durchgehend geglättet bzw.
verrundet, wodurch der Fuß 14 höheren dynamischen
Dauerbelastungen gewachsen ist. Beim Formprägevor-
gang werden mikroskopische Oberflächenunebenhei-
ten beseitigt und die Oberfläche wird insbesondere im
Bereich der Übergänge 17, 18 geglättet.
[0031] In der weiteren Bearbeitungsfolge wird an dem
Prägerohling 33a der Längsschlitz 6 ausgebildet. Zur
Verrundung oder Abstumpfung der den Längsschlitz 6
begrenzenden Kanten wird in die Herstellung der Zun-
gennadel 1 ein die Nadelbrust 4 betreffender Formprä-
gebearbeitungsschritt eingefügt. Der aus Fig. 8 ersicht-
liche Längsschlitz 6 ist in seinem mittleren Bereich
durch zueinander parallele Schlitzflanken 51, 52 be-
grenzt, wobei sich an der Nadeloberseite 23 der Zun-
gennadel 1 die Schrägflanken 31, 32 an diese anschlie-
ßen. Entsprechend sind an dem Nadelrükken 24
Schrägflanken 54, 55 ausgebildet, die wie die Schräg-
flanken 31, 32 miteinander einen spitzen Winkel α von
bspw. 60° einschließen. Die im Beispiel plan ausgebil-
deten Schrägflanken 31, 32; 54, 55 können auch ver-
rundet und in einem anderen Winkel zueinander ange-
ordnet sein.
[0032] Zur Ausbildung der Schrägflanken 31, 32; 54,
55 dienen in den Fig. 7 und 9 veranschaulichte Präge-
stempel 57, 58. während der obere Prägestempel 57 in
seiner Längsrichtung der Krümmung des Prägerohlings
33a im Bereich des Halses 3 und der Nadelbrust 4 an-

gepaßt ist weist er einen trapezförmigen Querschnitt mit
einer schmalen Stirn 59 auf, deren Breite etwas geringer
ist als der Abstand der Schlitzflanken 51, 52 voneinan-
der Der entsprechende untere Prägestempel 58 ist im
Querschnitt ebenfalls trapezförmig, wobei er jedoch
dem Nadelrücken 24 entsprechend gerade ausgebildet
ist.
[0033] Bei dem Formprägevorgang werden die Prä-
gestempel 57, 58 auf den dazwischen gehaltenen Prä-
gerohling 33a zu bewegt, so daß sie sowohl an der Na-
deloberseite 23 als auch an dem Nadelrücken 24 jeweils
eine im Querschnitt trapezförmige Längsnut 61, 62 in
den Prägerohling 33 einformen. Die dabei im Übergang
zu der Nadeloberseite 23 und dem Nadelrücken 24 ent-
stehenden Kanten 63, 64 sind dabei nicht scharf son-
dern eher noch verrundet. Die Außenkontur 34a ist ein-
schließlich der außenliegenden Übergangsbereiche 26,
27, 28, 29 und Kanten 63, 64 ausschließlich durch span-
lose Bearbeitungsschritte definiert.
[0034] Im Anschluß an den Formprägebearbeitungs-
schritt wird ein Teil des Längsschlitzes 6 ausgehend von
der Längsnut 61 bis in die Nähe der Längsnut 62 gefräst,
wobei zunächst ein dünner Schlitzboden verbleibt. In ei-
nem sich anschließenden Stanzvorgang wird der
Schlitzboden durchbrochen, wobei ein Durchbruch 60
ausgebildet wird. Der entstehende Längsschlitz 6 hat
bspw. die bei 65 angedeutete Kontur (Fig. 9). Durch das
Vorformen der Längsnute 61, 62 vor dem eigentlichen
spanabhebenden Einbringen des Schlitzes 6 werden
nicht nur die Schlitzkanten gebrochen oder verrundet,
sondern darüber hinaus wird das Material an dem
Schlitzrand verfestigt. Dadurch werden die Ränder des
zur Aufnahme und Lagerung der Nadelzunge 7 vorge-
sehenen Schlitzes weniger verschleißanfällig gegen die
in Betrieb hin und her schlagende Nadelzunge 7.
[0035] Es gibt auch Strickmaschinennadeln ohne
Durchbruch 60, bei deren Herstellung der letztgenante
Stanzvorgang und das Formprägen des Längsschlitzes
62 entfällt.
[0036] Anstelle der Prägestempel 57, 58 können auch
die in Fig. 10 veranschaulichten Rollen 71, 72 zur An-
wendung kommen. Diese weisen an ihrer jeweiligen Au-
ßenseite ein trapezförmiges Profil auf. Zur Ausbildung
der Längsnute 61, 62 wird der Rohling 33, 33a so zwi-
schen den Rollen 71, 72 durchgeführt, daß sich diese
in die Nadeloberseite 23 und den Nadelrücken 24 ein-
drücken, oder die Rollen 71, 72 werden entlang des
Rohlings 33, 33a geführt. Dabei bewegt sich die Rolle
72 auf einer geraden Bahn 73, während die Rolle 71 auf
einer entsprechend der Nadelkontur gekrümmten Bahn
74 geführt wird. Nach Ausbildung der Nute 61, 62 erfolgt
die weitere Bearbeitung wie oben beschrieben.
[0037] Unabhängig davon, ob die Nute 61, 62 mit den
Prägestempeln 57, 58 oder mit den Rollen 71, 72 er-
zeugt worden sind, laufen sie an ihren Enden allmählich
aus, was durch entsprechende Schrägflächen 76, 77 an
den Stirnseiten der Prägestempel 57, 58 oder durch ent-
sprechendes Zustellen der Rollen 71, 72 erreicht wer-
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den kann.
[0038] Bei der Herstellung von Strickwerkzeugen 1
werden diese aus einem Halbzeug, wie bspw. einem
Stahlband, ausgestanzt. Die so entstehenden Stanz-
rohlinge 33 werden einem Formprägebearbeitungs-
schritt unterzogen, bei dem vorhandene, beim Stanzen
entscandene scharfe Kanten, insbesondere Grate 37,
durch plastische Deformation des Stanzrohlings 33 be-
seitigt werden. Bspw. bei der Herstellung von Nadel-
schlitzen geht der Formprägebearbeitungsschritt in der
Bearbeitungsfolge einem spanenden Bearbeitungs-
schritt, wie bspw. einem Fräsvorgang, voraus. Es kann
aber auch Fälle geben, bei denen es zweckmäßig ist,
zunächst zu fräsen und dann zu prägen. In den Rohling
wird zunächst eine Vertiefung 61 eingeprägt, deren Bo-
den im Anschluß spanend abgetragen wird, bis die ge-
wünschte Vertiefung erhalten wird. Die zuvor in dem
Formprägebearbeitungsschritt enthaltene Berandung
der Vertiefung ist dadurch ohne weitere Nachbearbei-
tung frei von scharfen Kanten. Ein Entgraten ist nicht
erforderlich. Zusätzliche Vorteile können durch die in
dem Formprägebearbeitungsschritt erreichte Material-
verfestigung erzielt werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Strickwerkzeugen

(1) für Textilmaschinen, insbesondere Wirk-
oder Strickmaschinen, bei dem aus einem
Halbzeug ein Stanzrohling (33) ausgestanzt
wird und bei dem zumindest ein an der Außen-
kontur (34) entstandener scharfer Grat (37)
oder eine scharfe Kante (38) wenigstens ab-
schnittsweise verrundet oder angeschrägt
wird,

dadurch gekennzeichnet,
daß zum Verrunden oder Anschrägen des

Grates (37) und/oder der Kante (38) der Außenkon-
tur (34) ein Formprägebearbeitungsschritt durchge-
führt wird, bei dem der Grat (37) und/oder die schar-
fe Kante (38) durch Prägen ganz oder abschnitts-
weise beseitigt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß bei dem Formprägebearbeitungs-
schritt außerdem Bereiche (21, 22, 23, 24) geprägt
werden, die dem anzuschrägenden Bereich (26, 27,
28, 29) benachbart sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Stanzrohling (33) bei dem Form-
prägebearbeitungsschritt in einen Prägerohling
(33a) überführt wird, dessen Querschnittskontur
von dem Prägewerkzeug (41) bestimmt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Grat (37) und/oder die Kante (38)
bei dem Formprägebearbeitungsschritt in Richtung
auf die Mitte des Querschnitts hin deformiert wird
und der Materialfluß in diesem Bereich in dieser
Richtung erfolgt, wobei eine im wesentlichen kon-
vexe Querschnittsgestalt ausgebildet wird.

5. Verfahren zur Herstellung von Strickwerkzeugen
(1) für Textilmaschinen, insbesondere Wirk- oder
Strickmaschinen, bei dem an einem Rohling (33,
33a) in einem spanabhebenden Bearbeitungs-
schritt eine Vertiefung oder ein Schlitz (6) mit einer
diesen berandenden Kante (31, 32) ausgebildet
wird

dadurch gekennzeichnet,
daß zum Verrunden oder Anschrägen der

Kante (31, 32) des Schlitzes (6) vor dem spanab-
hebenden Bearbeitungsschritt ein Formprägebear-
beitungsschritt durchgeführt wird, bei dem in dem
Rohling (33, 33a) zunächst eine Nut (61) mit wenig-
stens abschnittsweise schrägen oder verrundeten
Flanken (31, 32) ausgebildet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die spanlos ausgebildete Nut (61)
bei der spanabhebenden Bearbeitung zumindest
vertieft wird, so daß sich an die Flanken der Nut (61)
anschließende, zueinander parallele, aufeinander
zu weisende Wände (51, 52) erzeugt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Nut (61) mittels wenigstens eines
Prägestempels (57) oder einer entsprechend profi-
lierten Rolle (71) ausgebildet wird.

8. Gestanztes Strickwerkzeug (1) für Textilmaschi-
nen, insbesondere Wirk- oder Strickmaschinen, mit
einem durch ein Stanzteil gebildeten Grundkörper,
der wenigstens an seiner Außenkontur (34a) einen
Prägebereich (26, 27, 28, 29, 31, 32, 54, 55) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, daß es einen fla-
chen Schaft (11) und einen einstückig daran ausge-
bildeten Fuß (14) aufweist, die jeweils zwei zuein-
ander parallele Flachseiten (21, 22) und diese ver-
bindende Schmalseiten (23, 24) aufweisen, daß die
Prägebereiche (26, 27, 28, 29) im Übergang zwi-
schen den Schmalseiten (23, 24) und den Flachsei-
ten (21, 22) ausgebildet sind und daß zwischen
dem Schaft (11) und dem sich im wesentlichen
rechtwinklig zu diesem erstreckenden Fuß (14) ein
Übergangsbereich (17, 18) vorgesehen ist, dessen
Kanten durch die Prägebereiche definiert sind.

9. Strickwerkzeug nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daß das Strickwerkzeug (1) wenig-
stens einen Kopfbereich mit einem Schlitz (6) auf-
weist und daß der Prägebereich (31, 32) an dem
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Schlitz (6) vorgesehen ist und wenigstens ab-
schnittsweise dessen Berandung bildet.

Claims

1. Method for the production of knitting tools (1) for tex-
tile machines, in particular hosiery or knitting ma-
chines, wherein a punching blank (33) is punched
out of a semifinished product and wherein at least
one sharp burr (37) resulting on the outer contour
(34) or a sharp edge (38) is rounded off or bevelled
at least in sections,
characterised in that
for rounding off or bevelling the burr (37) and/or the
edge (38) of the outer contour (34) a form stamping
step is conducted, in which the burr (37) and/or the
sharp edge (38) are removed completely or in sec-
tions by stamping.

2. Method according to Claim 1, characterised in that
moreover during the form stamping step regions
(21, 22, 23, 24), which are adjacent to the region
(26, 27, 28, 29) to be bevelled, are stamped.

3. Method according to Claim 1, characterised in that
during the form stamping step the punching blank
(33) is transformed into a stamping blank (33a), the
cross-sectional contour of which is determined by
the stamping tool (41).

4. Method according to Claim 1, characterised in that
during the form stamping step the burr (37) and/or
the edge (38) is deformed towards the centre of the
cross-section and the material flux in this region oc-
curs in this direction, wherein an essentially convex
cross-sectional structure is formed.

5. Method for the production of knitting tools (1) for tex-
tile machines, in particular hosiery or knitting ma-
chines, wherein in a machining step a depression
or a slot (6) is formed with an edge (31, 32) border-
ing this on a blank (33, 33a),
characterised in that
a form stamping step, wherein a groove (61) with
sloping or rounded flanks (31, 32) at least in sec-
tions is firstly formed in the blank (33, 33a), is con-
ducted before the machining step for rounding off
or bevelling the edge (31, 32) of the slot (6).

6. Method according to Claim 5, characterised in that
the groove (61) formed by non-cutting is at least
deepened during the machining so that parallel
walls (51, 52), pointing towards one another and ad-
joining the flanks of the groove (61) are generated.

7. Method according to Claim 5, characterised in that
the groove (61) is formed by means of at least one

stamping die (57) or a correspondingly profiled roll-
er (71).

8. Punched knitting tool (1) for textile machines, in par-
ticular hosiery or knitting machines, with a base
body formed by a punched part, which has a stamp-
ing region (26, 27, 28, 29, 31, 32, 54, 55) at least
on its outer contour (34a), characterised in that it
has a flat blade (11) and a butt (14) formed in one
piece thereon, which respectively have two parallel
flat sides (21, 22) and narrow sides (23, 24) con-
necting these, that the stamping regions (26, 27, 28,
29) are formed in the transition area between the
narrow sides (23, 24) and the flat sides (21, 22), and
that a transition area (17, 18) having edges defined
by the stamping regions is provided between the
blade (11) and the butt (14) extending essentially at
right angles thereto.

9. Knitting tool according to Claim 8, characterised in
that the knitting tool (1) has at least one head region
with a slot (6), and that the stamping region (31, 32)
is provided on the slot (6) and forms its boundary at
least in sections.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'outils de tricotage (1) pour
des machines textiles, en particulier pour des mé-
tiers à tricoter ou des machines de bonneterie, dans
lequel une ébauche de découpage (33) est décou-
pée à la matrice dans un produit semi-fini et dans
lequel au moins une bavure (37) vive ou une arête
vive (38) formée sur le contour extérieur (34) est au
moins localement arrondie ou chanfreinée,
caractérisé en ce que
pour arrondir ou chanfreiner la bavure (37) et/ou
l'arête (38) sur le contour extérieur, on réalise une
étape d'estampage-matriçage, au cours de laquelle
la bavure (37) et/ou l'arête vive (38) totalement ou
localement est éliminée par estampage.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'au cours de l'étape d'estampage-matriçage,
on façonne en outre des zones (21, 22, 23, 24) qui
sont voisines de la zone à chanfreiner (26, 27, 28,
29).

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'ébauche de découpage (33), au cours de
l'étape d'estampage-matriçage est transformée en
une ébauche d'estampage (33a), dont la forme en
section transversale est déterminée par l'outil d'es-
tampage (41).

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bavure (37) et/ou l'arête (38), au cours de
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l'étape d'estampage-matriçage est déformée en di-
rection du centre de la section et en ce que l'écou-
lement du matériau dans cette zone a lieu dans cet-
te direction, une forme en section transversale es-
sentiellement convexe étant donnée.

5. Procédé de fabrication d'outils de tricotage (1) pour
des machines textiles, en particulier pour des mé-
tiers à tricoter ou des machines de bonneterie, dans
lequel dans une ébauche (33, 33a), on façonne au
cours d'une étape d'usinage par enlèvement de co-
peaux un creux ou une fente (6), avec une arête
(31, 32) qui le borde,
caractérisé en ce que
pour arrondir ou chanfreiner l'arête (31, 32) de la
fente (6), on réalise avant l'étape d'usinage par en-
lèvement de copeaux une étape d'estampage-ma-
triçage, au cours de laquelle une rainure (61) avec
des flancs (31, 32) au moins localement inclinés ou
arrondis est d'abord façonnée dans l'ébauche (33,
33a).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la rainure (61) façonnée sans enlèvement
de copeaux, au cours de l'usinage par enlèvement
de copeaux, est au moins creusée de manière à for-
mer des parois (51, 52) en vis-à-vis mutuellement
parallèles, qui se raccordent aux flancs de la rainure
(61).

7. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la rainure (61) est façonnée à l'aide d'au
moins un poinçon (57) ou d'un galet (71) au profil
adapté.

8. Outil de tricotage (1) pour des machines textiles, en
particulier pour des métiers à tricoter ou des machi-
nes de bonneterie, comportant un corps de base
formé d'une pièce découpée à la matrice, qui pré-
sente au moins sur son contour extérieur (34a) une
zone estampée (26, 27, 28, 29, 31, 32, 54, 55),
caractérisé en ce qu'il comporte une tige (11) plate
et un talon (14) attenant, formé d'une pièce avec la
tige, qui présentent chacun des faces parallèles
(21, 22) planes avec des faces étroites (23, 24) qui
les relient,
en ce que les zones estampées (26, 27, 28, 29)
sont formées au niveau du raccordement entre les
faces étroites (23, 24) et les faces planes (21, 22) et
en ce qu'il est prévu entre la tige (11) et le talon
(14) essentiellement perpendiculaire à celle-ci, une
zone de raccordement (17, 18), dont les bords sont
définis par les zones estampées.

9. Outil de tricotage selon la revendication 8, carac-
térisé en ce que l'outil de tricotage (1) présente au
moins une zone de tête, avec une fente (6), et en
ce que la zone estampée (31, 32) est prévue au

niveau de la fente (6) et forme au moins localement
le bord de celle-ci.
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