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Verfahren zur Herstellung von Schreibdochten und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

® zur Herstellung von Schreibdochten fir Kapillar-
schreibgerdte wird ein beidseitig angespitzier,
zylindrischer Dochtrohling (3) durch einen mehrfach
gewinkelten Schnittverlauf in zwei punktsymmetrisch
gleiche Teile getrennt. Um die Schnitiqualitdt zu
verbessern und die Standzeiten des Schneidwerk-
zeugs zu erhdhen, erfolgt das Trennen des Doch-
trohlings (3) in zwei Stufen. In einem ersten Schneid-
werkzeug (6) wird der Dochtrohling (3) mit Hilfe
zylindrischer Schnittstempel (7) auf diametral ge-
geniiberliegenden Seiten mit Kerben (9) versehen.
Anschliefend wird der Dochtrohling (3) durch einen
Flhrungskanal (I7) in ein zweites Schneidwerkzeug
(I0) geschoben und dort durch einen geraden, ent-
lang der Mittellinie des Dochtrohlings verlaufenden
Schnitt, der von einer Kerbe (9) bis zur anderen
reicht, in zwei Teile getrennt.
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Verfahren zur Herstellung von Schreibdochten und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Schreibdochien fir Kapillarschreibgerite
durch Teilen eines beidseitig angespitzten, zylindri-
schen oder prismatischen Dochirohlings in zwei
punktsymmetrisch gleiche Teile, wobei die Trennli-
nie einen im wesentlichen entlang der Langsachse
des Dochirohlings verlaufenden Mittelabschnitt und
im wesentlichen stumpfwinklig dazu verlaufende
Endabschnitte aufweist.

Schreibdochte, die nach einem derartigen Ver-
fahren hergestelit werden, zeichnen sich durch eine
groBe Beriihrungsfliche zwischen dem Docht und
dem Tintenspeicher aus, so daB sich ein besonders
guter TintenfluB ergibt. Weiterhin lassen sich durch
die Uberlappung des stufenfrmigen Schnitiver-
laufs aus einem Dochirohling zwei Einzeldochie
gewinnen, deren Gesamtlinge wesentlich gr&Ber
ist als die Ldnge des Dochirohlings.

Aus der DE-PS 24 25 500 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Schreibdochten fiir Kapiliar-
schreibgerate bekannt, bei dem die Trennlinie im
wesentlichen entlang der L&ngsachse des Schreib-
dochtes gelegt wird und an ihren Enden stumpfwin-
klig dazu verlaufende Trennschnitte angeordnet
werden. Hierbei ist von Nachteil, daB fiir den
Trennvorgang nur geometrisch exakt profilierte und
einander angepafte Schneid werkzeuge verwendet
werden k&nnen, deren Verschieif nur durch auf-
wendige Schieifarbeiten beseitigt werden kann und
die in den Zwischenphasen zwischen dem Nach-
schleifen sinen unsauberen Schnitt und Ausfase-
rungen verursachen kdnnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, diese Nachisile
des bekannten Verfahrens zu vermeiden und ein
Herstellverfahren der eingangs genannten Art zu -
schaffen, das eine glinstige und leicht nacharbeit-
bare Form der Schneidwerkzeuge ermdglicht und
sich durch eine hdhere MaBgenauigkeit und bes-
sere Schnitiqualitdt auszeichnet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelbst, daB in einer ersten Schnittstufe zur Bildung
der Endabschnitte der Trennlinie in den Dochtroh-
ling diametral angeordnete Kerben geschnitten
werden und daB in einer zweiten Schnittstufe durch
einen geraden, den Mittelabschnitt der Trennlinie
bildenden Schnitt, der von einer Kerbe zur anderen
reicht, beide Teile voneinander getrennt werden.

Das erfindungsgeméBe Verfahren hat den Vor-
teil, daf zur Ausfihrung des glinstigen Stufen-
schnitts einfache und auch genormte Schnitistem-
pel verwendet werden k&nnen, die sich auf ein-
fache Weise und mit geringem Zeitaufwand nach-
schieifen lassen und nur von Zeit zu Zeit nachge-
stellt werden miissen. Weiterhin bleibt der Teilun-
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gsabstand der Schnittstempel zur Erzeugung der
Kerbschniite auch beim Nachschieifen unverindert,
so daB sich eine hohe MaBgenauigkeit und Schnit-
qualitét ergibt.

Die Form der Kerbschnitte kann beliebig
gewdhit werden. Erfindungsgemaf wird jedoch
vorgeschiagen, die Schnittflichen der Kerben
zylindrisch auszufiihren. Dies hat den Vorteil, das
die Herstellung des Schnittwerkzeugs fiir die erste
Schnittsiufe besonders einfach ist. Der Durchmes-
ser der zylindrischen Schnittfléichen wird vorzugs-
weise gleich oder grBer gewadhit als der Durch-
messer des Dochirohlings, so daB sich ein ausrei-
chend stumpfwinkiiger Verlauf der Endabschnitte
der Trennlinie ergibt. Die Tiefe der Kerben ist
dabei vorzugsweise gleich oder grdBer als der
halbe Durchmesser des Dochtrohlings.

Mit der Erfindung wird weiterhin eine einfache
Vorrichtung geschaffen, mit der das erfindungs-
gem&Be Verfahren durchgefiihrt werden kann. Die
Vorrichtung besteht erfindungsgem#B darin, dag
das Schneidwerkzeug flr die erste Schnitistufe
eine im Querschnitt dem Dochirohling angepafte
Aufnahmebohrung aufweist, in die der Dochirohiing
von einem Zufiihrschacht aus einschiebbar ist und
daB einander paralle! zylindrische Schnittstempel
vorgesehen sind, deren Bewegungsbahnen quer
2ur Aufnahmebohrung verlaufen und die Aufnahme-
bohrung an diameiralen Stellen etwa bis zur Hilfte
ihres Querschnitts durchdringen. Die erfindungs-
gem&Be Schneidvorrichtung ist einfach herzustellen
und unempfindlich gegen Verschieif. Die Stempel
lassen sich auf einfache Weise an ihren
Stirnflichen nachschleifen, wobei die Lage der
Schnittflichen im Schneidwerkzeug unveréindert
bleibt. Beide Stempel flhren ihre Schnittbewegun-
gen synchron aus, wodurch sich die Schnittkrifte
am Werkstiick ausgleichen und eine Drehung des
Werkstiicks beim Schneidvorgang vermieden ist.

Um auch beim Transport vom Schneidwerk-
zeug der ersten Schnittsiufe zum Schneidwerkzeug
der zweiten Schnittstufe einen mit Kerben versehe-
nen zylindrischen Dochtrohling gegen Verdrehun-
gen zu sichern, sind nach einem weiteren Vor-
schlag der Erfindung in dem Flihrungskanal fiir den
Dochtrohling sich in Langsrichtung erstreckends
Doppelschleppschneiden  vorgesehen, die in
Schnittrichtung an den Dochtrohiing federnd
andriickbar sind. Wahrend des Vorbeigleitens des
Dochtrohlings ist wenigstens eine Schneide der
Doppelschleppschneiden im Eingriff, gleichgtiltig,
ob die eine oder die andere Kerbe an den Doppel-
schleppschneiden entlanggleitet, so daB der Doch-
trohling sich nicht drehen kann. Die Doppel-
schleppschneiden k&nnen erfindungsgemiB an ein-
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em in einer Prismenfiihrung unverdrehbar gelager-
ten, senkrecht zum Fihrungskanai verschiebbaren
und von einem  druckfederbeaufschiagten
Fuihrungselement angeordnet sein, dessen Beweg-
barkeit in Richtung auf den Fiihrungskanal durch
einen Anschlag begrenzt ist.

Das Schnittwerkzeug fiir die zweite Schnittstufe
besteht vorzugsweise aus zwei einander
{berlappenden Schnittplatten, durch die eine Auf-
nahmebohrung flir den Dochtrohling derart verl#ut,
daB ihre Mittelachse in der Berlihrungsebene der
sich {iberlappenden Plattenabschnitte liegt, wobei
die L&nge der sich Uberlappenden Plattenab-
schnitte etwa gleich dem Abstand der Kerben im
Dochtrohling ist. Auch dieses Schnitiwerkzeug fiir
die zweite Schnittstufe ist einfach herzustellen und
zu warten, da nur eine geradiinige Schnittkante
wirksam ist, deren axiale L&inge keinen engen
Magtoleranzen unterliegt.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
einiger bevorzugter Ausflihrungsbeispiele, die in
der Zeichnung dargestelit sind. Es zeigen:

Fig. 1.1 Einen Querschnitt durch den Zufiihr-
schacht fUr die Dochtrohlinge einer Schneidvorrich-
tung,

Fig. 1.2 einen Querschnitt durch die erste
Schnittstufe der Schneidvorrichtung,

Fig. .3 einen Querschnitt durch die zweite
Schnittstufe der Schneidvorrichtung,

Fig. 2.1 eine perspektivische Darstellung ein-
es Dochtrohlings vor dem Schneidvorgang,

Fig. 2.2 den gieichen Dochtrohling nach dem
Einschneiden der Kerben in der ersten Schnittstufe,

Fig. 2.3 den glsichen Dochtrohiing nach dem
Trennen in der zweiten Schnittstufe,

Fig 3 - Fig. 6 Seitenansichien einzelner
Dochtrohlinge mit unterschiedlichem Schnittverlauf
und

Fig. 7 einen Quer-und einen Lingsschnitt
durch einen Fihrungskanal einer Schneidvorrich-
tung mit einer Doppelschleppschneide als Verdreh-
sicherung.

Die in den Fig. LI - 1.3 dargestellte Schneidvor-
richtung besteht aus einer Zuflihrstation | mit ein-
em Zufiihrschacht 2, durch den die Dochtrohlinge
3 zum Eingang der Aufnahmebohrung 4 gelangen.
Der Aufnahmebohrung 4 gegeniiber befindet sich
ein Transportstdfel 5, der bei Betdtigung durch
eine nicht dargestellte Vorrichtung zur Aufnahme-
bohrung 4 hin verschoben wird und dadurch den
untersten Dochtrohling in die Aufnahmebohrung 4
hineinschiebt. In der Betdtigungsendstellung des
Transportstéfels 5 befindet sich der einge-
schobene Dochirohling 3 in der in Fig. .2 darge-
stellten Position der ersten Schnittstufe eines
Schneidwerkzeugs 6. Der Transportstéfel 5 kehrt
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daraufhin in seine Ausgangsiage zuriick, so daB
der néchste Dochtrohling 3 in die Position vor dem
Eingang der Aufnahmebohrung 4 nachrutschen
kann.

in dem Schneidwerkzeug 6 sind zwei zylindri-
sche Schnitistempel 7 angeordnet, deren Durch-
messer etwa dem Durchmesser der Dochtrohling 3
entspricht. Die Schnittstempel 7 sind in Bohrungen
8 im Schneidwerkzeug 6 geflihrt, die im rechten
Winkel quer zur Aufnahmebohrung 4 verlaufen und
auf gegeniiberliegenden Seiten die Aufnahmeboh-
rung 4 teilweise durchdringen. Die Bohrungen 8
haben in Lingsrichtung der Aufnahmebohrung 4
einen Abstand voneinander, der etwa einem Drittel
der Linge des Dochtrohlings entspricht und ihre
Mittelachsen verlaufen tangential zu der durch die
Wand der Aufnahmebohrung 4 gebiideten Zyiin-
derfldche. '

Die beiden Schnittstempel 7 befinden sich
beim Einflhren des Dochtrohiings 3 in das
Schneidwerkzeug 6 auBerhalb der Aufnahmeboh-
rung 4 und werden anschliefend durch eine An-
triebsvorrichtung synchron soweit bewegt, daB sie
die Aufnahmebohrung 4 volistidndig durchdringen.
Hierbei schneiden sie aus dem Dochtrohling 3 auf
gegeniberliegenden Seiten etwa linsenférmige
Stlicke heraus, so daB im Dochirohling 3 zwei
zylindrische Kerben 9 entstehen und der Dochtroh-
ling 3 die in Fig. 2.2 dargestelite Form erhilt. Nach
dem Schneidvorgang werden die Schnittstempel 7
in ihre Ausgangsstellung zurlickbewegt und der mit
den Kerben 9 versehene Dochtrohiing 3 wird von-
dem foigenden Dochtrohling aus dem Schneid-
werkzeug 6 heraus in einen Flhrungskanal ge-
schoben, durch den er zu dem in Fig. 1.3 darge-
steliten Schneidwerkzeug 0 der zweiten Schniti-
stufe gelangt. Der Flihrungskanal ist dabei mit wei-
ter unten beschriebenen Mitteln versehen, durch
die eine Drehung des gekerbten Dochtrohlings ver-
mieden wird.

Das Schneidwerkzeug 10 besteht aus zwei ent-
gegengesetzt gestuften Platten I, 12, die senkrecht
zur Zeichnungsebene gegeneinander bewegbar
sind. Mit ihren sich zwischen den Kanten B, C
erstreckenden Fldchen liegen die Platten Il, 12 auf-
sinander. Der Abstand der Kanten B, C entspricht
dabei dem Abstand der Kerben 9 in dem Dochiroh-
ling 3. Die Platten Il, 12 sind mit Auinahmebohrun-
gen 13, 14 versehen, die sich bei der Zuflhrung des
Dochtrohlings 3 in koaxialer Position zueinander
befinden. Der Dochtrohling 3 wird durch eine Tran-
sporteinrichtung vor dem Schneidvorgang soweit in
die Aufnahmebohrungen 13, 4 hineingeschoben,
bis sich die Kanten B, C etwa in der Mitte der
Kerben 9 befinden. AnschiieBend werden die Plat-

ten Il, 12 durch eine Antriebsvorrichtung gegenei-

nander verschoben, wodurch der gekerbte Doch-
trohling 3 entlang der Trenniinie B - C auseinander-
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getrennt wird, so da8 zwei Schreibdochie 15 der in
Fig. 2.3 dargesiellien Form entstehen. Die
Trennfldche 16, an der die beiden Schreibdochte 15
miteinander verbunden waren, ist zur Veran-
schaulichung in Fig. 2.3 schraffiert.

Die Fig. 3 - 6 =zeigen, welche Varia-
tionsméglichkeiten flir den geomeitrischen Schnitt-
vertauf mit dem Verfahren nach der Erfindung ge-
geben sich. Bei dem in Fig. 3 gezeigten Beispiel
wurden die Kerben 9 mit einem Kerbstandsdurch-
messer gleich dem Durchmesser des Dochiroh-
lings 3 und einer dem halben Dochidurchmesser
entsprechenden Kerbtiefe gestanzi, wobei der
Trennschnitt G, H in der Mittelachse des Dochiroh-
lings 3 verlduft. Dieser Schnitiverlauf stelit jedoch
hohe Anforderungen an die Genauigkeit der
Schnittiihrung und der Positionierung des Dochtes.
Durch den in Fig. 4 gezeigien schrigen Verlauf
des Trennschnitts |, K bei gleicher Ausbildung der
Kerben 9 wird demgegeniiber erreicht, daB die
Enden des Trennschnitts auch bei
MaBabweichungen in die Freirdume der Kerben 9
miinden. Es kdnnen daher fiir die Lage des Doch-
tes im Werkzeug wie auch flir die Dochtlinge
selbst ohne QualitdtseinbuBen grdBere Toleranzen
zugelassen werden.

Gleiche Vorteile bieten auch die
Schnittfihrungen gem#B den Fig. 5 und 6, bei
denen der Trennschnitt L, M bzw. N, O jeweils in
ader zumindest parallel zur Langsachse des Doch-
trohlings gefiihrt wird. Bei beiden
Ausfithrungsbeispielen iberschneiden die Kerben 9
die Mittellinie des Dochirohlings 3. In Fig. 5 wird
dies bei gleichem Stempeldurchmesser durch Ver-
lagerung der Stempelachse zur Dochtmitte erreicht,
wih rend bei dem Beispiel gemdB Fig. 6 der
Durchmesser der Schnitistempel gréBer bemessen
wurde als der Dochidurchmesser.

In Fig. 7 ist eine Einrichiung dargestelit, durch
die der Dochtrohiing beim Transport von dem
Schneidwerkzeug der ersten Schnittstufe zum
Schneidwerkzeug der zweiten Schnitistufe gegen
Verdrehungen um die eigene Langsachse gesichert
wird. Der mit den Kerben 9 versehene Dochtrohling
3 wird hierbei durch einen Flhrungskanal I7 ge-
schoben. An einer quer zum Schnittveriauf liegen-
den Seite ragen in den Fihrungskanal Doppei-
schleppschneiden 18, die an einem verschiebbaren
Fihrungselement 19 befestigt sind, das von einer
Druckfeder 20 in Richiung auf den Fiihrungskanal
17 beaufschlagt ist. Das Fithrungselement 19 ist mit
einer Prismenfiihrung 2| gegen Verdrehen gesi-
chert und hilt die Doppeischleppschneiden I8 in
paralieier Ausrichtung =zur Lingsachse des
Fihrungskanals 17. Weiterhin  weist das
Flhrungselement 19 einen Anschlag 22 auf, durch
den seine Bewegung in Richtung auf den
Flhrungskanal begrenzt ist.
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- Gelangt der gekerbte Dochirohling 3 aus dem
Schneidwerkzeug der ersten Schnitistufe in den
FGhrungskanal 17, so tifft er mit der seitlichen
Rundung seiner Spitze auf die ebenfalls gerunde-
ten Doppelschleppschneiden 18 und driickt diese
gegen die Kraft der Druckfeder 20 soweit zuriick,
daB er an ihnen vorbeigleiten kann. Dabei sorgt die
Druckfeder 20 fUr eine stindige Anlage wenigstens
einer der beiden Doppelschleppschneiden 18 an
der Mantelfliche des Dochtrohlings 3. Hierbei bil-
den die in Gleitrichtung des Dochirohlings ausge-
richteten Doppelschieppschneiden 18 einen Ver-
drehwiderstand, der den Dochtrohling an einer Dre-
hung um seine Langsachse hindert. Der Dochtroh-
ling 3 gelangt somit in der gleichen Ausrichtung in
das Schnittwerkzeug der néchsten Schnittfolge, so
daf ein paBgenauss Zusammenireffen der
Schnittfiichen von erster und zweiter Schnittfolge
gewzhrieistet ist.

Eine Vorrichiung gem#B Fig. 7 ist nur bei
kreiszylindrischen Dochtrohlingen erforderlich. An-
dere Dochirohlinge mit z.B. elypiischem oder poly-
gonalem Querschnitt lassen sich in einer entspre-
chend geformten Bohrung gegen Verdrehen si-
chern.

Anspriiche

I. Verfahren zur Herstellung von Schreibdoch-
ten fUr Kapillarschreibgerdie durch Teilen eines
beidseitig  angespitzten, zylindrischen oder
prismatischen Dochirohlings in zwei
punktsymmetrisch gieiche Teile, wobei die Trennli-
nie aus einem im wesentlichen entlang der
Lingsachse des Dochirohlings verlaufenden
Mittelabschnitt und im wesentfichen stumpfwinklig
dazu verlaufenden Endabschnitien gebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB in einer ersien Schnittstufe zur Bildung der
Endabschnitte der Trennlinie in den Dochtrohling
(3) Kerben (9) geschnitten werden und da8 in einer
zweiten Schnitistufe durch einen geraden, den
Mittelabschnitt der Trennlinie bildenden Schnitt, der
von einer Kerbe (9) zur anderen reicht, der Doch-
trohling geteilt wird.

2. Verfahren nach Anspruch |,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schnittflichen der Kerben (9) zylindrisch
sind.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Durchmesser der zylindrischen
Schnittflichen gleich oder grdBer ist, als der
Durchmesser des Dochirohlings (3).
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4. Verfahren nach einem vorhergehenden Ans-
pruch,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Tiefe der Kerben (9) gleich oder gréfer ist,
als der halbe Durchmesser des Dochtrohlings (3). 5
5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Schneidwerkzeug (6) fiir die erste Schniti-
stufe eine im Querschnitt dem Dochtrohiing (3) 710
angepafBte Aufnahmebohrung (4) aufweist, in die
der Dochtrohling (3) von einem Zuflihrschacht (2)
aus einschiebbar ist und daf einander paraliele,
zylindrische Schnittstempel (7) vorgesehen sind,
deren Bewegungsbahnen quer zur Aufnahmeboh- 715
rung (4) verlaufen und sie an zwei diametral zuei-
nanderliegenden Stellen etwa bis zur Hilfte ihres
Querschnittes durchdringen.
6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, 20
daB in einem vom Schneidwerkzeug (6) der ersten
Schnittstufe zum Schneidwerkzeug (I0) der zweiten
Schnittstufe vorgesehenen Fiihrungskanal (I7) fur
einen gekerbten, zylindrischen Dochtrohling (3)
sich in Langsrichtung erstreckende Doppelschiepp- 25
schneiden (I8) vorgesehen sind, die in Schnittrich-
tung federnd an den Dochtrohling (3) andriickbar
sind.
7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, 30
daB die Doppsischleppschneiden (I8) an einem in
einer Prismenflhrung (21) unverdrehbar gelagerien,
senkrecht zum Fihrungskanal (I7) verschiebbaren
und von einer Druckfeder (20) beaufschiagten
Flhrungselement (I9) angeordnet sind, dessen Be- 35
wegbarkeit in Richtung auf den Fithrungskanal (17)
durch einen Anschiag (22) begrenzt ist.
8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 -
7,
dadurch gekennzeichnet, 40
daB das Schnittwerkzeug (10) fiir die zweite Schnitt-
stufe aus zwei einander Uberlappenden Schnittpiat-
ten (ll, 12) besteht, durch die eine Aufnahmeboh-
rung (13, 14) flir den Dochtrohling (3) derart veriduft,
daB ihre Mittelachse in der Berilhrungsebene der 45
sich liberlappenden Plattenabschnitte liegt und daB
die Ldnge der sich Uberlappenden Plattenab-
schnitte in Richtung der Aufnahmebohrung (13, 14)
stwa gleich dem Abstand der Kerben (8) im Doch-
trohling (3) ist. 50
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