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(57) Abstract

The description relates to a process for making a pencil in which a lead (10) is fitted in a groove (22) of a first casing sec-
tion (18) and then a second casing sections (20) with a groove (22) is applied and the two casing section (18, 20) are adhesively
secured together and with the lead (10). To prevent possible manufacturing problems caused by dimensional tolerances on the
lead (10) and/or the grooves (22), it is proposed to apply a layer (12) of a flexible molten adhesive to the lead (10) with outside
dimensions lying within close dimensional tolerances and then to fit the lead (10) into the groove (22) in the first casing section

(18) and to fasten it between the two casing sections (18, 20).

(57) Zusammenfassung

Es wird ein Verfahren zur Herstellung eines Stiftes beschrieben, wobei in eine Nut (22) eines ersten Gehiiuseteiles (18) eine
Mine (10) eingebracht und am ersten Gehauseteil (18) anschlieBend ein mit einer Nut (22) ausgebildetes zweites Gehauseteil (20)
angebracht und die beiden Gehuseteile (18, 20) miteinander und mit der Mine (10) verklebt werden. Um durch Abmessungsto-
leranzen der Mine (10) und/oder der Nuten (22) mégliche Fertigungsprobleme zu beseitigen, wird vorgeschlagen, auf die Mine
(10) eine Schicht (12) aus einem flexiblen Schmelzkleber aufzubringen, deren Auenabmessungen innerhalb enger Abmessungs-
toleranzen liegen und die Mine (10) anschliefend in die Nut (22) des ersten Gehiuseteiles (18) einzubringen bzw. zwischen den

beiden Gehauseteilen (18, 20) festzulegen.
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Verfahren zur Herstellung eines Stiftes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
Stiftes, wobei in eine Nut eines ersten Gehduseteiles eine
Mine eingebracht und am ersten Gehiuseteil mit der Mine
anschliefend ein mit einer Nut ausgebildetes zweites
Gehduseteil angebracht und die Mine mit den Geh3useteilen

und die beiden Gehduseteile miteinander verklebt werden.

Zur Herstellung eines Stiftes ist das sog. Bonding-
Verfahren bekannt, bei welchem ein Kleber mehrmals |
ringférmig oder in einer Netzstruktur -auf die Mine
aufgetragen wird. Das Bonding-Verfahren dient also zur
Fixierung der Mine in der Nut eines ersten Gehduseteiles
bzw. zur Fixierung der Mine zwischen den beiden mit
entsprechenden Nuten ausgebildeten Geh&useteilen.
Nachteilig ist, daP es nur schwer méglich ist, einen Kleber
in der genannten Weise, d.h. mit dem Bcnding-Verfahren, auf

eine Mine aufzubringen.
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Fs ist auch bekannt, fertige Minen mit einer harten, d.h.
unflexiblen Lack- oder Kunststoffschicht zu {iberziehen, um
die Bruchfestigkeit der Minen zu erhShen. Das gleiche
Verfahren, d.h. fertige Minen zur ErhShung der
Bruchfestigkeit mit einer harten, unflexiblen Lack- oder
Kunststoffschicht zu iiberziehen, wird bspw. angewandt, um
bei Minen mit wasserl&slichen Farbstoffen, wie sie bspw.
bei sog. Kopierstiften zur Anwendung gelangen, oder bei
emulgatorhaltigen pigmentierten Texturen, wie sie bspw. bei
sog. wasservermalbaren Stiften zur Anwendung gelangen, eine
Diffusion des Farbstoffes bzw. von Bestandteilen eines
durch Wasser anldsbaren Pigmentes in das Holz der
Gehiuseteile widhrend des Einklebens bzw. Einleimens der

Minen zwischen den Gehduseteilen zu verhindern.

Rei auf Wasser basierenden Rezepturen von Minen ist es
bislang erforderlich, aus jedem Rezeptur-Ansatz probeweise
Minen zu extrudieren und zu trocknen, um die durch den
Trocknungsvorgang bedingte Schrumpfung der Probe-Minen, die
rezepturabhingig unterschiedlich ausfdllt, festzustellen
und zu beriicksichtigen bzw. auszugleichen. Das bedingt
nicht nur einen erheblichen Zeitaufwand sondern in der
Fertiqung solcher Stifte einen Unsicherheitsfaktor.
Auferdem konnen beim Schneiden und beim Auflegen des
extrudieren Minen-Stranges Dehnungen oder Stauchungen der
Minen nicht zuverldssig ausgeschlossen werden, welche zu
Dickenschwankungen der Minen fiithren kénnen. Aufler diesen
Minen-Toleranzen kénnen auch die Nuten in den Gehduseteilen
gewisse Toleranzen aufweisen, d.h. z.B. unterschiedlich
tief ausfallen, was dann beim Einleimen der Minen in die
Nuten, d.h. zwischen den beiden Gehduseteilen zu

Schwierigkeiten fiihren kann.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der
eingangs genannten Art zu schaffen, mit welchem die oben
erwdhnten Probleme eliminiert werden, d.h. mit welchem
insbes. Toleranzen der Minen bzw. Toleranzen der Nuten in
den Gehduseteilen einfach ausgleichbar sind, so daf die
besagten Stifte mit hoher Produktivitd@t bei geringem
Fertigungsausschuf produziert werden kdnnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&f dadurch gel&st, daf auf
die Mine eine Schicht aus einem flexiblen Schmelzkleber
aufgebracht wird, deren AuPenabmessungen innerhalb enger
Abmessungstoleranzen liegen, und daf die Mine anschliefend
in die Nut des ersten Gehduseteiles eingebracht bzw.
zwischen den beiden Geh&duseteilen festgelegt wird. Durch
die flexibel nachgiebige Schmelzkleberschicht k&nnen
Fertigungstoleranzen der Minen, wie sie bspw. durch
Trocknungs-Schrumpfung oder durch Dehnung bzw. Stauchung
bewirkt werden, sondern auferdem auch Abmessungstoleranzen
der zur Aufnahme der Minen dienenden Nuten in den
Gehduseteilen ausgeglichen werden, so daf die Befestigung
der Minen zwischen den Gehduseteilen problemlos, d.h. mit
geringem Fertigungsausschuf méglich ist. Mit Hilfe des
flexiblen Schmelzklebers kénnen die Minen zwischen den
zugehdrigen Geh&duseteilen eingeklemmt werden, ohne daf es
zu Beschddigungen der Minen kommt. Der flexible
Schmelzkleber garantiert also einen pafgenauen Sitz jeder
Mine in der Nut des entsprechenden Gehduseteiles. Selbst
Nuten mit einem unrunden Querschnittsprofil kdénnen mit
Hilfe des flexiblen Schmelzklebers ausgeglichen werden.
Durch den flexiblen Schmelzkleber kann ein sonst iiblicher
Nut-Leim entfallen, was bedeutet, dapf die Restfeuchte der
Stifte nur von der Menge des Leimes zum Verleimen der
Gehduseteile abhingig und somit vergleichsweise gering ist.
Infolge dieser vergleichsweise geringen Restfeuchte kann in

ERSATZBLATT




WO 93/01944 PCT/EP92/01621

10

15

20

25

30

Y

vorteilhafter Weise auf eine zeitaufwendige Nachtrocknung
der Stifte verzichtet werden, so dap die Produktionszeiten
erheblich reduziert werden. Weitere Vorteile des
erfindungsgemdfen Verfahrens bestehen darin, daf Minen mit
wasserldslichen Farbstoffen oder Minen aus pigmentierten
Formulierungen mit Emulgatorzusatz durch die flexible
Schmelzkleberschicht eine Schutzschicht gegen das sog.
Ausbluten, d.h. gegen eine Diffusion des Farbstoffes der
Minen in das Holz der Gehduseteile erhalten, daff die Minen
durch den Schmelzkleber vor dem Eindringen von Feuchtigkeit
aus dem Leim beim Verkleben geschiitzt werden, so daf
irreparable Qualitdtsverinderungen der Minen verhindert
werden, dap die Standfestigkeit der Minen-Spitzen und daf
die Spitzbarkeit bzw. insbes. die Handspitzbarkeit der
Minen der erfindungsgemi#f hergestellten Stifte verbessert
ist. Auperdem wird die Emission von Ldsungsmitteld&mpfen
vermieden, so dap auf aufwendige Absaugvorrichtungen, wie
sie bspw. beim Lackieren von Minen zum Einsatz gelangen,
verzichtet werden kann. Ein erheblicher Vorteil wird in der
Umweltfreundlichkeit des erfindungsgemédfen Verfahrens

gesehen.

Erfindungsgemdf ist es mdglich, dap die Mine in ein Bad des
Schmelzklebers eingebracht wird, in welchem die Mine mit
einer Schicht aus dem Schmelzkleber bedeckt wird, und daf
die mit dem Schmelzkleber bedeckte Mine anschliefend durch
eine Kalibrierdiise durchbewegt wird. Mit Hilfe der
Kalibrierdiise wird iiberschiissiger Schmelzkleber von der
Mine entfernt, so dap sich beziiglich der Aufenabmessungen
der mit dem Schmelzkleber bedeckten Minen genau definierte
Verhiltnisse ergeben. Das ist fiir eine Massenfertigung mit

ihren Toleranzeinfliissen von Wichtigkeit.
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Bei Durchfiihrung des erfindungsgemdfen Verfahrens kdnnen
die Verfahrensschritte des Einbringens der Mine in das Bad
des heifen Schmelzklebers und des Durchbewegens der mit dem
Schmelzkleber bedeckten Mine durch die Kalibrierdise
voneinander getrennt sein. Eine hohe Produktivitdt wird
jedoch erreicht, wenn die Mine durch das Bad des
Schmelzklebers und unmittelbar anschliefend durch die
Kalibrierdiise durchbewegt wird. Zu diesem Zweck kann die
Wandung des Bad-Behdlters des heifen Schmelzklebers mit
wenigstens einer entsprechenden Kalibrierdiise ausgebildet
sein.

Der Schmelzkleber kann auf die Mine stromaufwdrts vor der
Kalibrierdiise aufgebracht und die mit dem Schmelzkleber
bedeckte Mine kann simultan durch die Kalibrierdiise
durchbewegt werden. Dieses Verfahren kann mit Hilfe des
oben erwdhnten Schmelzkleber-Bades durchgefiihrt werden, es
ist jedoch auch méglich, den Schmelzkleber stromaufwdrts
vor der Kalibrierdiise auf die Mine aufzustreichen,
aufzuSprﬁhen, aufzuwalzen o.dgl. und die mit dem
Schmelzkleber bedeckte Mine dann gleichzeitig durch die

Kalibrierdiise durchzubewegen, um definierte Verh&ltnisse

bzgl. des Schmelzklebers zu erzielen.

Ein sehr zeitsparendes Verfahren ergibt sich, wenn die
Befestigung der Mine zwischen den beiden Gehiuseteilen
mittels Mikrowellenstrahlung erfolgt. Eine
Mikrowellenstrahlung ist insbes. dann'anwendbar, wenn zur
Verklebung der Gehduseteile ein Dispersionskleber verwendet
wird, und wenn im Holz der Gehduseteile bzw. sog. Brettchen
fiir mehrere Minen eine bestimmte Restfeuchte vorhanden ist.
Wihrend bei Anwendung eines sog. Nutleims zur Trocknung
gréfenordnungsmédfig acht Stunden erforderlich sind, ist es
bei Anwendung des besagten Schmelzklebers m&glich, die
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Mikrowellenstrahlung nur wiahrend weniger Sekunden einwirken

zu lassen, um die entsprechende mechanisch feste Verbindung

zu realisieren.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung von in der Zeichnung
schematisch angedeuteten aufeinanderfolgenden

Arbeitsschritten des erfindungsgeméfen Verfahrens.

Die Figur zeigt im Verfahrensschritt a eine Mine 10, die
nur abschnittweise gezeichnet ist. Der Verfahrensschritt b
zeigt die Mine 10, auf welche eine Schicht 12 aus einem
Schmelzkleber aufgebracht worden ist. Das kann bspw.
dadurch geschehen, daf die Mine 10 in ein Bad eines heifien
Schmelzklebers eingetaucht wird, oder daP ein heiper
Schmelzkleber auf die Mine 10 aufgespriiht, aufgestrichen,
aufgerollt o.dgl. wird. Bei der Mine 10 kann es sich um
eine fertigprdparierte Schreibmine oder um eine kosmetische
Pudermine o.dgl. handeln. In jedem Fall handelt es sich um

eine Mine 10 aus einem nicht schmelzenden Material.

Im Verfahrensschritt c ist eine Kalibrierdiise 14
verdeutlicht, durch welche die mit der Schmelzkleberschicht
12 iiberzogene Mine 10 hindurchbewegt wird, was durch den
Pfeil 16 angedeutet ist. Mit Hilfe der Kalibrierdiise 14
wird iiberschiissiges Schmelzklebermaterial von der Mine 10
entfernt, so dap stromabwdrts nach der Kalibrierdiise 14
eine Mine 10 gegeben ist, an welcher eine genau definierte
Menge Schmelzklebermaterial haftet, bzw. welche einen

definierten Aufendurchmesser aufweist.
Der Verfahrensschritt d soll das Einbringen der mit der

genau definierten Schmelzkleberschicht 12 bedeckten Mine 10

in ein erstes Gehiuseteil 18 und das Anbringen eines
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zweiten Geh#useteiles 20 am mit der Mine 10 bestiickten
ersten Gehduseteil 18 verdeutlichen. Jedes der beiden
Gehduseteile 18, 20 ist mit einer Nut 22 ausgebildet, die
zur Aufnahme der mit dem Schmelzkleber 12 {iberzogenen Mine

10 dienen.

Im Verfahrensschritt d sind Gehduseteile 18 und 20 eines
fertigen Stiftes gezeichnet, als zweckmdffiig hat es sich
jedoch erwiesen, wenn anstelle solcher Gehduseteile
entsprechend geformte Brettchen mit einer Anzahl
nebeneinander parallel ausgebildeter Nuten 22 zur Anwendung

gelangen.

Die Fixierung der Mine 10 zwischen den beiden Geh&duseteilen
18 und 20 kann mittels Mikrowellenstrahlung erfolgen. Die
Verklebung der Gehduseteile 18 und 20 kann durch eine an
sich bekannte Verleimung geschehen.

ERSATZBLATT
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Verfahren zur Herstellung eines Stiftes, wobei in
eine Nut (22) eines ersten Gehduseteiles (18) eine
Mine (10) eingebracht und am mit der Mine bestiickten
ersten Gehiduseteil (18) anschliefend ein mit einer
Nut (22) ausgebildetes zweites Gehduseteil (20)
angebracht und die Mine (10) mit den Geh&useteilen
(18, 20) und die beiden Gehduseteile (18, 20)
miteinander verklebt werden,

dadurch gekennzeichmnet,

dap auf die Mine (10) eine Schicht (12) aus einem
flexiblen Schmelzkleber aufgebracht wird, deren
Aufenabmessungen innerhalb enger Abmessungstoleranzen
liegen, und daf die Mine (10) anschliefend in die Nut
(22) des ersten Geh#duseteiles (18) eingebracht bzw.
zwischen den beiden Gehduseteilen (18, 20) festgelegt

wird.
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Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dap die Mine (10) in ein Bad des Schmelzklebers
eingebracht wird, in welchem die Mine (10) mit einer
Schicht (12) aus dem Schmelzkleber bedeckt wird, und
daf die mit dem Schmelzkleber bedeckte Mine (10)
anschliefend durch eine Kalibrierdiise (14)

durchbewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Mine (10) durch das Bad des Schmelzklebers
und unmittelbar anschliefend durch die Kalibrierdiise
(14) durchbewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf auf die Mine (10) stromaufwdrts vor einer
Kalibrierdiise (14) ein Schmelzkleber aufgebracht
wird, und dap die mit dem Schmelzkleber bedeckte Mine
(10) simultan durch die Kalibrierdiise (14)
durchbewegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzedichnet,

daf die Befestigung der Mine (10) zwischen den beiden
Gehduseteilen (18, 20) mittels Mikrowellenstrahlung
erfolgt. '
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