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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen von Angelhaken bei dem ein Draht in einer
Umformmaschine positioniert wird, der Draht abgelangt wird, 6 z
der Draht gestanzt und / oder gepresst wird, wobei unter
anderem die Hakenspitze (6) hergestellt wird, und anschlie- \ — ( /
Rend zu einem Bogen (5) gebogen wird, der Haken aus
der Umformmaschine entnommen wird und im Anschluss
die Hakenspitze (6) geschliffen wir. Zum Schleifen ein fest
eingespanntes Werkzeug verwendet wird, und das Schlei-

fen mit einem schnell drehenden Schleifmittel vorgenommen
wird und der Haken nach dem Schleifen unter einem Mikro- \_’/
skop kontrolliert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Angelhaken bei dem ein Draht in einer
Umformmaschine positioniert wird, der Draht abge-
langt wird, der Draht gestanzt und / oder gepresst
wird, wobei unter anderem die Hakenspitze herge-
stellt wird, und anschlieRend zu einem Bogen gebo-
gen wird, der Haken aus der Umformmaschiene ent-
nommen wird und im Anschluss die Hakenspitze ge-
schliffen wird.

[0002] Zum Angeln werden in der Regel Angelha-
ken eingesetzt, welche aus einem Hakenteil, einem
an dem Hakenteil angeordneten Widerhaken, einem
Schaft und einer Ose bestehen. Hakenteil, Widerha-
ken, Schaft und Ose bestehen aus einem Stiick und
sind aus Metall gefertigt. Angelhaken mit Widerhaken
haben gegenilber einem Angelhaken ohne Widerha-
ken den Vorteil, dass ein Fisch nach dem Anbeilen
sich nicht ohne weiteres von alleine von dem Haken
I6sen kann.

[0003] Aus der DE 448 734 A ist eine Vorschubvor-
richtung fur Maschinen zur Herstellung von Angelha-
ken bekannt. Danach werden die Angelhaken in einer
Umformmaschine hergestellt, wobei zundchst gleich
lange Stlicke eines drahtférmigen Materials abge-
schnitten werden. Danach werden die Drahtstiicke
durch wiederholte, verschiedenartige Bearbeitungs-
schritte zu einem Angelhaken geformt. Die Art der
Herstellung von Angelhaken ist bis heute nahezu un-
verandert. Zur Erhéhung der Stabilitat der Haken kdn-
nen diese im Anschluss an den Biege- und Stanz-
und/oder Pressvorgang zusétzlich Oberflachen be-
handelt werden, beispielsweise durch Aufbringen ei-
ner Polytetrafluorethylen (kurz: PTFE)-Beschichtung
auf der Oberflache entsteht. Auch ist die Verwendung
von geharteten Stahl-Drahten fiir die Herstellung der
Angelhaken mdglich.

[0004] Angelhaken sind Massenprodukte, die in sehr
grof3en Stlickzahlen sehr schnell und damit preiswert
hergestellt werden. Die Herstellung erfolgt mittlerwei-
le fast ausschlieBlich in Fernost. Aufgrund des ho-
hen Preisdrucks und der dadurch bedingten gering zu
haltenden Herstellkosten spielt die Qualitat der An-
gelhaken im Verhaltnis zu der Preisgestaltung eine
untergeordnete Rolle. Dies hat zur Folge, dass die
bekannten Angelhaken in der Regel nicht den Anfor-
derungen bzw. Wiinschen der Angler entsprechen.
Die Qualitédt der Angelhaken steht insbesondere im
Gegensatz zu den vor allem bei leidenschaftlichen
Freizeitanglern fur die Gbrige Angelausrustung aufge-
wandten Kosten. Folge der geringen Qualitat der An-
gelhaken ist, dass diese beim Anbeif3en des Fisches
versagen kénnen. Insbesondere spielt hier eine Rol-
le, dass die Haken nicht ausreichend spitz sind, um
beim Biss des Fisches in den Knochen einzudringen.
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[0005] Zur Beseitigung dieses Problems ist es be-
kannt, die Angelhaken von Hand zu schérfen. Dies
erfolgt Ublicherweise mit Handfeilen, kleinen Schleif-
steinen oder sogar Schleifpapier. Hierzu ist es er-
forderlich, den Haken in eine Handschraubzwinge
einzuspannen und mit dem Schleifmittel zu versu-
chen, die gewlinschte Kontur einzubringen. Dies ist
aufgrund der geringen GréRRe der Angelhaken rela-
tiv schwierig. Hinzu kommt, dass der Haken in der
Handzwinge in der einen Hand und das Schleifmittel
in der anderen Hand des Schleifenden zu halten ist.
Dadurch sind sowohl der Haken als auch das Schleif-
mittel dreidimensional bewegbar und nicht vollstén-
dig fixiert, so dass selbst bei gelibtem Schleifen kei-
ne fehlerfreie Kontur geschliffen werden kann. Aul3er-
dem sind die beim Handschleifen erzielbaren Stlick-
zahlen geschliffener Angelhaken auf3erordentlich ge-
ring. Darliber hinaus ist eine exakte Uberpriifung und
damit die gewilinschte Qualitatskontrolle nicht még-
lich.

[0006] Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. Der
Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ein Verfahren
zum Herstellen von Angelhaken bereitzustellen, wel-
ches einerseits qualitativ sehr hochwertige Angelha-
ken in Bezug auf deren Schéarfe bereitzustellen ver-
mag, andererseits hohe Stlickzahlen mit einer inte-
grierten Qualitatskontrolle ermoglicht. Gemal der Er-
findung wird diese Aufgabe dadurch gel6st, dass zum
Schleifen ein fest eingespanntes Werkzeug verwen-
det wird, und das Schleifen mit einem schnell drehen-
den Schleifmittel vorgenommen wird und der Haken
nach dem Schleifen unter einem Mikroskop kontrol-
liert wird.

[0007] Mit der Erfindung ist ein Verfahren zum Her-
stellen von Angelhaken geschaffen, welches die
Qualitat der Angelhaken wesentlich erhdht. Durch
das Schleifen des Angelhakens mit einem fest einge-
spannten Werkzeug ist gewéhrleistet, dass ein Aus-
weichen des Werkzeugs beim Schleifen, wie es beim
Schleifen von Angelhaken unter Zuhilfenahme einer
Handzwinge erfolgt, vermieden ist. Daruber hinaus
ist durch das Schleifen mit einem schnell drehenden
Schleifmittel ein qualitativ hochwertiger Schliff her-
vorgerufen, der mit Handschleifmitteln nicht zu erzie-
len ist. Die anschlieBende Kontrolle der Haken nach
dem Schleifen unter einem Mikroskop gewahrleis-
tet zudem, dass ausschlief3lich qualitativ hochwertige
Haken in den Verkauf gelangen.

[0008] In Weiterbildung der Erfindung erfolgt das
Schleifen unter einer Lupe. Hierdurch ist die Méglich-
keit geschaffen, den Schleifvorgang durch den Bedie-
ner trotz der geringen Gré3e der Angelhaken selbst
sowie der zu schleifenden Bereiche des Angelhakens
zu Uberwachen.

[0009] Andere Weiterbildungen und Ausgestaltun-
gen der Erfindung sind in den Gbrigen Unteranspri-
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chen angegeben. Ein Ausflhrungsbeispiel der Er-
findung ist in den Zeichnungen dargestellt und wird
nachfolgend im Einzelnen beschrieben. Es zeigen:

[0010] Fig. 1 die Darstellung eines Angelhakens;

[0011] Fig. 2 den Schnitt durch einen angeschliffe-
nen Angelhaken entlang der Linie I-l in Fig. 1;

[0012] Fig. 3 den Schnitt durch einen fertig geschlif-
fenen Angelhaken entlang der Linie I-l in Fig. 1;

[0013] Fig. 4 die mikroskopische Ansicht einer An-
gelhakenspitze vor dem Schleifen und

[0014] Fig. 5 die mikroskopische Ansicht der in
Fig. 4 dargestellten Angelhakenspitze nach dem
Schleifen.

[0015] Der als Ausfilihrungsbeispiel gewahlte Angel-
haken besteht aus einem Angelhakenkorper 1, der
von einem Draht gebildet ist. An dem Angelhaken
sind ein Hakenteil 2 und ein Schaft 3 ausgebildet, die
nahtlos ineinander tGbergehen. An dem dem Haken-
teil 2 abgewandten Ende ist an dem Schaft 3 eine
Ose 4 zum Einfadeln der Angelschnur ausgebildet.
Die Ose 4 ist aus dem Draht gebogen.

[0016] Das Hakenteil 2 ist im Wesentlichen von ei-
nem Bogen 5 gebildet, an dessen freien Ende sich
eine Hakenspitze 6 befindet. Benachbart zu der Ha-
kenspitze ist auf der nach innen gerichteten Seite des
Bogens 5 ein Widerhaken 7 vorgesehen.

[0017] Bei der Herstellung des Angelhakens findet
ein rundes Drahtmaterial aus Stahl Anwendung. Vor-
zugsweise ist der Draht gehartet, um die Festigkeit
des Angelhakens zu verbessern. Der Draht kann
auch Oberflachen behandelt sein, um die Eigen-
schaften der daraus hergestellten Angelhaken zu ver-
bessern.

[0018] Der Draht wird in einer Umformmaschine po-
sitioniert, in der der Draht abgelangt wird. Der Draht
wird anschlieRend in der Umformmaschine gepresst,
wobei unter anderem die Hakenspitze 6 und der Wi-
derhaken 7 hergestellt wird. Alternativ oder auch er-
ganzend kann der Draht in der Umformmaschine ge-
stanzt werden. Im Anschluss wird der Haken in der
Umformmaschine gebogen, wobei einerseits der Bo-
gen 5, andererseits die Ose 4 hergestellt wird. Der so
erstellte Haken wird dann aus der Umformmaschine
entnommen.

[0019] Nach dem Formen des Angelhakens wird die
Hakenspitze 6 geschliffen. Zum Schleifen der Haken-
spitze wird ein fest eingespanntes Werkzeug verwen-
det. Unter einem fest eingespannten Werkzeug im
Sinne der vorliegenden Erfindung ist ein zwar de-
montierbares, aber wahrend des Schleifvorgangs un-
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bewegliches Schleifwerkzeug zu verstehen. Infolge-
dessen weicht das Schleifmittel beim Schleifvorgang
nicht aus, so dass keine Verfalschung der gewiinsch-
ten Schleifkontur erfolgt.

[0020] Das Schleifen wird mit einem schnell dre-
henden Schleifmittel vorgenommen. Unter schnell-
drehend im Sinne der vorliegenden Erfindung ist ein
Drehzahlbereich des Schleifmittels zwischen 15.000
und 30.000 Umdrehungen pro Minute zu verstehen.
Als Schleifmittel kommen Schleifscheiben aus einem
Harzverbund zur Anwendung, die Kérnungen zwi-
schen 50 und 100 aufweisen. Die Wahl der Kérnung
richtet sich im Wesentlichen nach der GréRe der zu
schleifenden Haken.

[0021] Nach dem Schleifen wird der Angelhaken un-
ter einem Mikroskop kontrolliert. Das zur Anwendung
kommende Mikroskop bietet mindestens die Méglich-
keit einer 50- bis 100-fachen VergréRerung. Starkere
VergréRerungen sind selbstverstandlich méglich. Zur
besseren Uberwachung des Schleifvorgangs kann
Uber dem Schleifmittel eine Lupe angeordnet sein,
die vorzugsweise mit einer Beleuchtung versehen ist,
um den Arbeitsbereich des Schleifens besser auszu-
leuchten.

[0022] Beim Schleifen des Angelhakens werden zu-
nachst die beiden Langsseiten des Hakens im Be-
reich der Hakenspitze 6 und des Widerhakens 7 ge-
schliffen, wodurch zwei parallele Seitenwangen 6.1
und 6.2 entstehen. Im Anschluss daran wird die Au-
Renseite des Angelhakens im Bereich der Haken-
spitze 6 rechtwinklig geschliffen, wodurch sich die in
Fig. 2 dargestellte Kontur der AuRenseite 6.3 ergibt.
Danach werden die die rechten Winkel angefast, wo-
durch Schragen 6.4 und 6.5 hervorgerufen sind. Dar-
aus ergibt sich der in Fig. 3 dargestellte Querschnitt
des Angelhakens im zur Hakenspitze 6 benachbarten
Bereich.

[0023] Die Verbesserung der Qualitat der Oberfla-
che des Angelhakens ist in den Fig. 4 und Fig. 5
erkennbar. Fig. 4 zeigt die Oberflache eines Angel-
hakens im Bereich der Hakenspitze vor dem erfin-
dungsgemalen Schleifvorgang als Aufnahme unter
einem Mikroskop. Fig. 5 zeigt die Oberflache unter
einer mikroskopischen VergréfRerung nach Anwen-
dung des erfindungsgemaRen Schleifverfahrens. Er-
kennbar sind nach dem Schleifen wesentlich weniger
Riefen sichtbar. Die Oberflachenqualitat des Angel-
hakens ist erheblich héher. Auch ist die Spitze des
Angelhakens spitzer ausgebildet. Infolgedessen ist
der Angelhaken wesentlich effektiver beim Anbiss ei-
nes Fisches.

[0024] Mit dem erfindungsgemalen Verfahren las-
sen sich qualitativ hochwertige Angelhaken herstel-
len. Aufgrund des maschinellen Schleifens ist zudem
die Moglichkeit geschaffen, wesentlich hdhere Stlick-
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zahlen geschliffener Angelhaken zu produzieren, als
dies mit einem Schleifen von Hand mdglich ist. Das
Schleifen mit einem schnell drehenden Schleifmittel
bietet zudem den Vorteil einer reproduzierbaren Qua-
litdt, was beim Schleifen von Hand nicht mdéglich ist.
Das schnelle Drehen des Schleifmittels flhrt aul3er-
dem zu einem gleichmaBigen Schleifbild auf den An-
gelhaken. Die im Rahmen des erfindungsgemafien
Verfahrens vorgesehene Kontrolle nach dem Schlei-
fen unter einem Mikroskop flihrt eine Qualitatskon-
trolle ein, wie sie im Bereich der Angelhakenprodukti-
on bisher unbekannt war. Sie gewahrleistet, dass le-
diglich Angelhaken in den Verkauf gelangen, die den
geforderten Qualitdtsstandards entsprechen.
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ZITATE ENTHALTEN IN DER BESCHREIBUNG

Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde automatisiert erzeugt und ist ausschliel3lich
zur besseren Information des Lesers aufgenommen. Die Liste ist nicht Bestandteil der deutschen Patent- bzw.
Gebrauchsmusteranmeldung. Das DPMA lbernimmt keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

Zitierte Patentliteratur

- DE 448734 A [0003]

5/10



DE 10 2016 104 714 A1 2017.09.21

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Angelhaken bei
dem ein Draht in einer Umformmaschine positioniert
wird, der Draht abgelangt wird, der Draht gestanzt
und / oder gepresst wird, wobei unter anderem die
Hakenspitze (6) hergestellt wird, und anschlieBend
zu einem Bogen (5) gebogen wird, der Haken aus der
Umformmaschine entnommen wird und im Anschluss
die Hakenspitze (6) geschliffen wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Schleifen ein fest einge-
spanntes Werkzeug verwendet wird, und das Schlei-
fen mit einem schnell drehenden Schleifmittel vorge-
nommen wird und der Haken nach dem Schleifen un-
ter einem Mikroskop kontrolliert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zunachst die beiden Langsseiten
(6.1, 6.2) des Hakens parallel geschliffen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die AuRenseite (6.3) des Ha-
kens rechtwinklig geschliffen wird.

4. Verfahren nach einem der vorgenannten An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die rech-
ten Winkel angefast werden.

5. Verfahren nach einem der vorgenannten
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schleifen unter einer Lupe erfolgt.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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