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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeugen erhabener, als Griffnoppen dienender Strukturen auf der

Oberflache eines Stiftes, bei dem mit Hilfe einer Diise eine Kunststoffzubereitung aufgebracht wird, die eine strahlungs-
héartbare Kunststoffmasse enthalt und die sich wie folgt zusammensetzt:

aus Oligomer und Monomer

gebildete Kunststoffmasse 40 % bis 98%
Photoinitiatorsystem 0,1 % bis 30%
amorphes Siliziumdioxid

und/oder mikronisiertes Amidwachs 0,3 % bis 30%
Farbmittel 0 % bis 60%
Fillstoff 0 % bis 60%
weitere Additive 0 % bis 10%
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung erhabener Strukturen auf der Oberflache eines Stiftes. Unter
einem Stift ist hierbei ein Schreib- Mal- Kosmetikstift 0. dgl. zu verstehen. Solche Stifte haben einen aus Holz oder aus
Kunststoff bestehenden Schaft. Um die Handhabung des Stiftes, insbesondere das Festhalten des Stiftes wahrend
seines Gebrauchs zu verbessern, sind auf der Stift- bzw. Schaftoberflache erhabene Strukturen aus einem griffigen
Material aufgebracht. Das Material ist dabei im Ausgangszustand flie3fahig und verfestigt sich nach dem Aufbringen.
Insbesondere bei der Herstellung eines von einer Vielzahl relativ kleiner Strukturen gebildeten Musters, etwa eines
Noppenmusters, ist es zur Erreichung eines akkuraten Erscheinungsbildes erforderlich, dass sdmtliche Strukturen exakt
die gleiche Umrissform, Hohe und Kontur aufweisen. Um dies zu gewahrleisten, ist ein Material erforderlich das nach
dem Aufbringen auf die Stiftoberflache nur eine geringe Tendenz zum Verlaufen aufweist und sich maglichst schnell
verfestigt. Damit sind die Anforderungen an das Material noch nicht erschopft. Damit es ein ermiidungsfreies Handhaben
des Stiftes erlaubt muss es auch im Falle schwitziger Hande griffig sein und eine angenehme Haptik aufweisen. Au3erdem
muss es an Stiften haften, die aus den unterschiedlichsten Werkstoffen, gefertigt sind, beispielsweise an solchen aus
Kunststoffen wie ABS, PP und PS oder unlackierten oder lackiertem Holz. Ein wesentlicher Gesichtspunkt fur die Eignung
eines Materials flir erhabene Strukturen ist schlie3lich noch dessen Verarbeitbarkeit. Das fiir Haptik, Oberflachenhaftung
und Griffigkeit beste Material istunbrauchbar, wenn es sich in einem auf méglichst kostengiinstige Herstellung getrimmten
Herstellungsverfahren nur schlecht verarbeiten Iasst und das fur eine erfolgreiche Vermarktung erforderliche akkurate
Erscheinungsbild erhabener Strukturen nicht erreicht werden kann.

[0002] Aus EP 1 177 108 ist ein holzgefasster Stift bekannt, dessen erhabene Strukturen durch Aufbringen einer
wassrigen, wasserfest erhartenden Polymerdispersion oder einer Mischung solcher Dispersionen hergestellt sind. Stifte,
die mit einem derartigen Material beschichtet werden, missen nach dem Auftragen bis zu zwei Tage in Trockenrdumen
gelagert werden. Dementsprechend sind, um die laufende Produktion zweier Tage aufnehmen zu kénnen, grof3e Trok-
kenrdume erforderlich, was mit hohen Betriebskosten verbunden ist. Die lange Trockenzeit ergibt sich aus der langsamen
Verdunstungsgeschwindigkeit des Wassers der wassrigen Kunststoffdispersionen, der hohen Schichtstarke und der bei
der Trocknung auftretenden Hautbildung. Die bei dieser Vorgehensweise erhaltenen erhabenen Strukturen mégen fiir
sich gesehen ihren Zweck erfillen, ihre Herstellung ist jedoch aufwéndig und dementsprechend teuer.

[0003] Ein Trockungsschritt ist auch bei einem z.B. aus EP 1 514 700 A2 bekannten Verfahren erforderlich, das fir
die erhabenen Strukturen organische Losungsmittel enthaltende Systeme verwendet. Die Trockung geht hier zwar
schneller als bei wéssrigen Systemen vonstatten. Abgesehen von dem technischen Aufwand, eine Arbeitsplatzbelastung
mit Lésungsmitteldampfen zu vermeiden, bereitet die Fluchtigkeit der L6sungsmittel herstellungstechnische Probleme.
Es besteht z.B. die Gefahr, dass die Funktionsfahigkeit von Auftragseinrichtungen durch antrocknendes Material beein-
trachtigt wird. Vor allem wenn relativ weit aus der Stiftoberflache hervor ragende Noppen erzeugt werden sollen, sind
dafiir Dusen besonders geeignet, weil sich damit grol3e Materialmengen applizieren lassen. Wenn sich aber die Aus-
tritts6ffnungen der Disen durch antrocknendes Noppenmaterial verengen, beeinflusst dies Gré3e und Form der Noppen,
und somit das angestrebte Erscheinungsbild eines Noppenmusters. Um dies zu verhindern sind, kann es erforderlich
sein, den Herstellungsprozess zu unterbrechen, um die Auftragseinrichtungen zu reinigen.

[0004] InEP 1514 700A2istauch einVerfahren beschrieben, bei dem im Siebdruck auf die Oberflache von Holzstiften
eine strahlungshartende I6sungsmittelfreie Kunststoff-Zubereitung aufgebracht wird. Danach werden die Stifte sofort
einer UV-Bestrahlung unterzogen, wobei praktisch sofort eine Hartung der aufgebrachten Strukturen eintritt. Mit dem
Siebdruckverfahren ist die Menge des auf einer Stelle der Stiftoberflache aufzubringenden Materials begrenzt, so dass
sich damit Griffnoppen gro3erer Hohe, d.h. Griffnoppen, die relativ weit aus der Stiftoberflache herausragen, nicht
erzeugen lassen. Fir diesen Zweck sind Disen besser geeignet.

[0005] BeiVersuchen, mitderartigen Zubereitungen Griffnoppen mit Hilfe von Diisen herzustellen , stellte sich heraus,
dass es beim Aufbringen von derartigen Materialtropfen mit Disen zu einem Fadenzug kam. Dieser bewirkte, dass die
Form der Noppen unregelmafig wurde. AuRBerdem kam es zum Teil zu einer Verunreinigung der Stiftoberflache und
der Dusen durch daran haftende Fadenteile. AuRerdem zeigte sich, dass die aufgebrachten Materialtropfen eine starke
Tendenz zum Verlaufen zeigten, was u.a. zu einem unregelméagigen unsauberen Erscheinungsbild des aufgebrachten
Noppenmusters fuhrt.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Erzeugung erhabener, als Griffnoppen dienender Strukturen
auf der Oberflache eines Stiftes vorzuschlagen, das sich in verfahrenstechnischer Sicht problemlos durchfiihren lasst
und sich insbesondere zur Erzeugung deutlich aus der Stiftoberflache vorstehender Griffnoppen vor allem auf Kunst-
stoffstiften bzw. - schéften eignet.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach Anspruch 1 geldst. Danach wird mit Hilfe einer Dise eine
flieRfahige Kunststoff-zubereitung aufgebracht, die sich aus 40 % bis 98 % Oligomer und einem Reaktionsverdicker
bzw. einem Monomer als strahlungshartbare Kunststoffmasse, 0,1 % bis 30 % eines Photoinitiatorsystems, 0,3 % bis
30 % amorphem Siliziumdioxid und/oder mikronisiertem Amidwachs, 0 % bis 59 % Farbmittel, 0 % bis 60 % Fullstoff
und 0 % bis 10 % weiteren Additiven zusammensetzt. Der in der Kunststoffzubereitung enthaltene reaktive Monomer-
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verdiinner verdiinnt das Oligomer, wirkt insofern also wie ein organisches Losungsmittel. Anders als dieses verbindet
er sich jedoch chemisch mit dem Oligomer, so dass er nicht - wie dies beim organischen Lésungsmittel der Fall ist,
durch einen Trocknungsprozess wieder entfernt werden kann oder muss. Bei dem amorphen Siliziumdioxid handelt es
sich um in der Flamme hergestellete flockige Aggregate von SiO2-Partikeln. Bei mikronisierten Amidwachsen handelt
es sich um Wachse, deren Primarpartikel eine Teilchengréf3e von 5 pum bis 30 pm aufweisen.

[0008] Es war vollig Uberraschend, dass bei der in Rede stehenden Applikationsart die oben geschilderten herstel-
lungstechnischen Nachteile umgangen werden konnten, wobei hier der ausschlaggebende Faktor die Anwesenheit
eines amorphen Siliziumdioxids und/oder eines mikronisierten Amidwachses in der Zubereitung ist.

[0009] Bei einem auf die erfindungsgeméafie Weise durchgefiihrten Herstellungsprozess verlauft die aus der Dise
abgegebene Zubereitung aul3erst gleichméafig unter Ausbildung einer glatten Tropfenoberflache, ohne aber weiter zu
verlaufen und sich unkontrolliert zu verbreitern, so dass sich ein Noppenmuster aus sehr gleichmafiig geformten Noppen
ergibt. Wenn die Diise von einem auf die Stiftoberflache applizierten Tropfen der Kunststoffzubereitung entfernt wird,
I6st sie sich von der Zubereitung, ohne dass es dabei zu einem Fadenzug, also der Ausbildung eines mit zunehmender
Entfernung der Diise diinner werdenden und schlieflich abreiBenden Materialfadens, kommt. Wenn solche Faden die
Stiftoberflache verschmutzen, muss der Stift als Ausschuss aussortiert werden. Die Faden wirden auch die Disen
verschmutzen, was einen entsprechenden Reinigungsaufwand und Stillstandszeiten wéahrend der laufenden Produktion
bedeuten wirde.

[0010] Aufgrund der sekundenschnellen Hartung nach Beaufschlagung insbesondere mit UV-Strahlung ist kein se-
parater Trockenraum mehr erforderlich. Die Stifte werden dabei praktisch nicht thermisch beansprucht, so dass Stifte
mit temperaturempfindlichen Schaften und/oder Minen verarbeitet werden kdnnen Weiterhin haben strahlenhartende
Zusammensetzungen den grof3en Vorteil, dass kein Antrocknen an Werkzeugen erfolgen kann, sofern keine Exposition
durch UV-Licht gegeben ist. Falls nach langeren Prozesszeiten an Werkzeugen und Vorrichtungen Ablagerungen ent-
stehen, konnen diese rein mechanisch wieder entfernt werden.

[0011] Beidenvorgeschlagenen Zusammensetzungen ist weiterhin vorteilhaft, dass aufgrund der Wasserfreiheit eine
Korrosion von Vorrichtungsbhestandteilen, die mit einer Zubereitung an Beriihrung kommen, nicht zu befiirchten ist.
[0012] Vorteilhaft ist schlie3lich noch, dass mangels eines organischen Losungsmittels eine Erhéhung der Viskositéat
der Zubereitung wéhrend des Herstellungsverfahrens durch Verdunstung des Losungsmittels ausgeschlossen ist.
[0013] Gute Ergebnisse hinsichtlich Verarbeitbarkeit, Griffigkeit und Haftfahigkeit werden mit Zubereitungen erreicht,
die als strahlungshértbare Kunststoffmasse wenigstens ein Acrylat-Oligomer mit einem Anteil von 70 % bis 80 % und
wenigstens ein Acrylat-Monomer mit einem Anteil von 1 % bis 25 % und ein Photoinitiatorsystem mit einem Anteil von
1% bis 8 % enthalten. Als Acrlylat-Oligomere kommen insbesondere solche aus der Gruppe aromatische und aliphatische
Epoxy-Acrylate, Polyester-, Polyurethan-, Oligoether- und Amin-modifizierte Oligoether-Polyol-Acrylate in Frage.
[0014] Die besten Ergebnisse werden jedoch mit Zubereitungen erzielt, die 70% bis 80% Urethan-Acrylat-Oligomer
und 1 % bis 15 % Acrylat-Monomer sowie vorzugsweise 0,5 % bis 5 % amorphes Siliziumdioxid und/oder mikronisierter
Amidwachs enthalten. In allen Féllen setzt sich Photoinitiatorsystem bevorzugt aus 0,5 % bis 5 % eines Photoinitiators
und 0,5 % bis 3 % eines Co-Initiators zusammen. Die Verarbeitbarkeit der Zubereitung lasst sich noch durch die Zugabe
eines Verlaufs- und Gleitmittels mit einem Anteil von 0,3 % bis 2 % und eines Entschéaumers mit einem Anteil von 0,1
% bis 1 % verbessern. Insbesondere wirken sich die genannten Bestandteile giinstig im Hinblick auf eine glatte Oberflache
der Griffnoppen aus.

[0015] Beieinem Stift, der auf die oben beschriebene Art hergestellt wird, kann die Kunststoffzubereitung einen Fillstoff
enthalten, der vorzugsweise aus der Gruppe Kaolin, Talkum, Bariumsulfat, Titanweif3, Calciumcarbonat und Glimmer
ausgewahilt ist. Zur Beeinflussung der taktilen Eigenschaften der Oberflachen der erhabenen Strukturen eignen sich in
besonderer Weise Fiillstoffe aus der Gruppe Aluminiumsilikat-Hohlkugeln, expandierte Hohlkugeln, Polyurethan-Soft-
feeling-Kligelchen, mikronisierte Kunststoffe wie Polypropylen oder PTFE-, und PE-Wachse.

[0016] Die Haftung der Kunststoffzubereitung auf unterschiedlichen Kunststoffen, wie ABS, PS oder PP kann gege-
benenfalls durch eine Vorbehandlung der Kunststoffoberflachen verbessert werden. In Frage kommen z.B. Beflammen,
Coronabehandlung sowie Plasmabehandlung.

[0017] Die Erfindung wird nun unter Bezugnahme auf die beigefugten Zeichnungen sowie einiger Beispiele fur Kunst-
stoffzubereitungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 zwei Kunststoffschafte mit Griffnoppen,
Fig. 2 eine Auftragsvorrichtung.

[0018] Die Abbildung zeigt zwei eine trigonale Umrissform aufweisende Kunststoffschafte 1, auf deren Oberflache
Reihen von Griffnoppen 2 mit Hilfe einer Vorrichtung der in Fig. 2 gezeigten Art aufgebracht worden sind. Die Griffnoppen
stehen im Wesentlichen in Radialrichtung mit einer Héhe von bis zu 0,6 mm aus der Oberflache hervor. lhre Breite bzw.
Durchmesser betragt etwa 2 mm. Anstelle von Noppen kénnen auch andere Strukturen auf die Oberflache des Kunst-
stoffschaftes aufgebracht sein, beispielsweise sich in Stiftlangsrichtung erstreckende leistenférmige, punktférmige oder



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2110185 A1

beliebige andere Strukturen. Die erhabenen Strukturen bzw. Noppen kénnen sowohl auf eine unbehandelte Kunststof-
foberflache als auch auf eine mit einem Lackiberzug versehene aufgebracht sein. Die Kunststoffschafte dienen bei-
spielsweise zur Herstellung von mechanischen Stiften, etwa von Druckbleistiften und dergleichen. Neben den genannten
Kunststoffschaften lassen sich natirlich auch Oberflachen von Holzstiften mit erhabenen Strukturen versehen.

[0019] Die erhabenen Strukturen - im folgenden wird aus Vereinfachungsgriinden von Griffnoppen gesprochen -
werden mit Hilfe von Diisen 3 auf die jeweiligen Oberflachen aufgetragen, die Bestandteil einer Auftragsvorrichtung 4
sind. Zur Herstellung der in Fig. 1 gezeigten Griffnoppen mit kreisrunder Umrissform werden Dusen 3 mit einem kreis-
formigen Offnungsquerschnitt 5 eingesetzt. Die Diisen 3 sind entsprechend dem gewiinschten Noppenmuster an einem
Dusentrager 6 angeordnet, im vorliegenden Fall also in einer Zweierreihe. Innerhalb des Diisentragers 6 ist ein Hohlraum
7 vorhanden, mit dem die Dusen 3 in fluidischer Verbindung stehen und der tber einen zentralen Zufuhrkanal (nicht
gezeigt) mit einer Kunststoffzubereitung beschickt wird. Um eine mdglichst gleiche Verteilung des Materialstroms auf
die Dusen 3 zu erreichen, ist innerhalb des Hohlraums 7 eine entsprechende Einrichtung 8 vorhanden. Wegen kon-
struktiver Details wird auf die Patentschrift DE 101 03 375 C1 verwiesen. Mit einer Vorrichtung der in Fig. 2 gezeigten
Art lassen sich auf einfache Weise praktisch mit einem Schuss eine Vielzahl von gleich gro3en Griffnoppen erzeugen.
Problematisch ist aber das Entfernen der Dusen 3 nach der Abgabe der Kunststoffzubereitung auf die Oberflache von
Stiften oder Stiftschaften sowie das Verlaufen der Zubereitung zwischen dem Auftragszeitpunkt und der Bestrahlung
mit einer die Hartung der Kunststoffmasse bewirkenden Strahlung.

[0020] Einige beispielhafte Rezepturen, mit denen sich die genannten Effekte vermeiden lassen, sind im Folgenden
angegeben. Die Prozentangaben in diesen Beispielen beziehen sich auf die Kunststoffmasse im flieRféhigen, also noch
nicht erharteten Ausgangszustand. Alle Prozentangaben sind Gewichtsprozent, soweit nicht anders angegeben.

Beispiel 1:

[0021] UV-vernetzbare Kunststoffzubereitungen fiir transparente oder farblose Griffnoppen mit einem Durchmesser
von 2 mm und einer H6he von 0,5 mm fiir Kunststoffschéfte.

Rohstoff Funktion A B C
Ro§kydal UA VP LS 2258 (Bayer Material | Aliphatisches Urethan acrylat, Oligomer 77.3% | 57.3% | 57.3%
Science)

gsisélidee;l UA XP 2491 (Bayer Material Aliphatisches Urethan acrylat, Oligomer 20% 20% 20%

Laromer TPGDA (BASF) Tripropylenglycol Triacrylat, reaktiver

- 20% 18%

Monomerverdinner
Irgacure 2959 (Ciba) Alpha-Hydroxyketon, Photoinitiator 2% 2% 2%
HDK T30 (Wacker Chemie AG) Amorphes Siliziumdioxid - - 2%
Tego Glide 440 (Evonik) Tensid, Verlaufs- und Gleitmittel 0,5% 0,5% 0,5%
Byk 021 (BYK Chemie) Entschaumer 0,2% 0,2% 0,2%

[0022] Nach der Applikation der Griffnoppen auf Kunststoffschafte erfolgt zur Vernetzung eine Bestrahlung mit UV-
Licht und anschlieRend eine Bewertung der Applikationseigenschaften.

Bewertungskriterium Beispiel A | Beispiel B | Beispiel C
Fadenzug beim Applizieren + ++ ++++
Verlaufen der Noppen vor dem Aushérten | ++ + 4+
Haftung auf ABS +4+++ +4+++ ++++
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(fortgesetzt)
Bewertungskriterium Beispiel A | Beispiel B | Beispiel C
Durchhértung +++++ +++++ +++++

Bewertungsschema: +++++ = sehr gut
++++ = gut

+++ = akzeptabel

++ = schlecht

+ = sehr schlecht

n.a. = nicht anwendbar

[0023] Die Zubereitung gemaR Beispiel A zeigte sehr starken Fadenzug.

Sie war auch relativ dickfliissig, was den gesamten Auftragsprozess schwieriger gestaltet. Die applizierten Trépfchen
zeigten einen zu geringen Verlauf, so dass der angestrebte Durchmesser der Griffnoppen nicht erreicht wurde. Wegen
des zu geringen Verlaufs waren die Griffnoppen auch zu hoch. Die Zubereitung nach Beispiel B zeigte gegeniiber A
einen nur leicht verbesserten Fadenzug, wobei jedoch die aufgebrachte

Masse einen deutlich zu starken Verlauf hatte, so dass sich Griffnoppen mit unregelméaRiger Umrissform, gro3erer Breite
und zu geringer Hohe ergaben. Dagegen zeigte die Zubereitung gemaf Beispiel C, die amorphes Siliziumdioxid enthielt,
einen mit "sehr gut" bewerteten Verlauf der auf die Oberflache applizierten Tropfchen. Sehr gut bedeutet dabei, dass
die Trépfchen nur soviel verlaufen, dass die Griffnoppen nach UV-Hartung den Solldurchmesser aufweisen. Der Fa-
denzug, der bei Kunststoffzubereitungen der vorliegenden Art stets in gewissem Ausmalf3 vorhanden ist, war gegeniiber
den Zubereitungen A und B deutlich verringert und zwar derart, dass er weder die Raumform und Oberflachenglatte
der Griffnoppen verschlechtert noch dass dadurch die Oberflache der Stiftschéafte verunreinigt worden ware. Die Haftung
auf ABS war bei allen drei Beispielen gut, die Durchhé&rtung sehr gut.

Beispiel 2:

[0024] UV-vernetzbare Kunststoffzubereitung fir schwarz eingeféarbte Griffnoppen mit Abmessungen wie in Beispiel 1.
Rohstoff Funktion D E F G H |
Roskydal UA YP LS 2258 | Aliphatisches _ 75.8% | 54.8% | 54.8% | 54.8% | 73.8% | 52.8%
(Bayer Material Science) | Urethanacrylat, Oligomer
Roskydal UA XP 2491 Aliphatisches

. . . 20% 20% 20% 20% 20% 20%
(Bayer Material Science) | Urethanacrylat, Oligomer 0% 0% 0% 0% 0% 0%
Laromer TPGDA (BASF) | Tripro-pylenglycol
Triacrylat, reaktiver Mono | - 20% 18% 18% - 20%
merverdinner
Irgacure 2959 (Ciba) AIpha_H_y_droxyketon, 206 206 206 206 206 206
Photoinitiator
Irgacure 819 (Ciba) Bls-Agy!-_Phosphm, Co- 1% 1% 1% 1% 1% 1%
Photoinitiator
HDK T30 (Wacker Amorphes Siliziumdioxid, o 0 o
Chemie AG) Rheologisches Additiv 2% 2% 1%
Helio Beit UV 904 (Bollig | Russpraparation, Pigment 0.5% 0.5% 0.5% 0.5% 0.5% 0.5%
& Kemper)
CrayVallac Super (Cray Mikronisiertes Amidwachs,
. . - - - 3% - 2%
Vallay) Rheologisches Additiv
Tego Glide 440 (Evonik) Ten.5|d., Verlaufs- und 0.5% 0.5% 0.5% 0.5% 0.5% 0.5%
Gleitmittel
Byk 021 (BYK Chemie) Entschaumer 0,2% 0,2% 0,2% 0,2% 0,2% 0,2%




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2110185 A1

Nach der Applikation von Strukturen auf Kunststoffschafte erfolgt zur Vernetzung eine Bestrahlung mit UV-Licht und
anschlieBende Bewertung der Beschichtungseigenschaften.

Bewertungskriterium Beispiel D | Beispiel E | Beispiel F | Beispiel G | Beispiel H | Beispiel |
Fadenzug beim Applizieren + ++ ++++ ++++ n.a. ++++
Verlaufen der Noppen vor dem ++ + +++++ +++++ .a. +++++
Aushérten

Haftung auf ABS ++++ ++++ ++++ ++++ n.a. ++++
Durchhartung +4++++ +++++ +++++ +++++ n.a. +++++

(Bewertungsschema siehe oben!)

[0025] Im Falle der Zubereitung D zeigte sich ein starker Fadenzug, sie war fir eine Applikation zu dickflussig. Die
applizierten Trépfchen zeigten einen viel zu geringen Verlauf. Es lagen hier Verhaltnisse etwa wie bei der weiter oben
erwahnten Zubereitung A vor. Zubereitung E zeigte gegeniiber D einen nur leicht verbesserten Fadenzug, bei einem
deutlich zu starken Verlauf. Das Ergebnis der Versuche war somit vergleichbar mit den mit Zubereitung B durchgefiihrten.
Die Zubereitungen F und G, die amorphes Siliziumdioxid bzw. mikronisiertes Amidwachs enthielten, zeigten einen
sowohl mit "sehr gut" bewerteten Verlauf der Tropfchen als auch kaum auftretenden Fadenzug, es lagen somit Verhalt-
nisse vor, wie bei der 0.g. Zubereitung C. Die Haftung auf ABS war bei allen vier Beispielen gut, die Durchhartung sehr
gut. Die Zubereitung H war schon deshalb uf3erst schlecht handhabbar, weil inr Viskositéat zu hoch war. Selbst wenn
es gelang, einen Materialtropfen auf eine Stiftoberflache zu applizieren, zeigte sich ein starker Fadenzung. Diese Zu-
bereitung wurde daher mit n.a. bewertet. Im Falle der Zubereitung | wurde neben amorphem Siliziumdioxid mikronisiertes
Amidwachs zugegeben. Dabei wurden Ergebnisse wie bei der Zubereitung G erhalten. Zusammenfassend kann somit
festgestellt werden, dass mit beiden Substanzen - allein oder in Mischung - gute Ergebnisse hinsichtlich des Verlaufs
und des Fadenzugs der aufgebrachten Zubereitung ergeben, wobei gerade die Kombination aus einem reaktiven Mo-
nomerverdiinner bzw. Monomer und den genannten Substanzen zwingend erforderlich ist.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Erzeugen erhabener, als Griffnoppen dienender Strukturen auf der Oberflache eines Stiftes, bei

dem mit Hilfe einer Duise eine Kunststoffzubereitung aufgebracht wird, die eine strahlungshartbare Kunststoffmasse
enthélt und die sich wie folgt zusammensetzt: aus Oligomer und Monomer

40 % bis 98%
0,1 % bis 30%

gebildete Kunststoffmasse
Photoinitiatorsystem

amorphes Siliziumdioxid

und/oder mikronisiertes Amidwachs
Farbmittel

Fullstoff

weitere Additive

0,3 % bis 30%
0 % bis 60%
0 % bis 60%
0 % bis 10%

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kunststoffzubereitung verwendet wird, die we-
nigstens ein Acrylat-Oligomer enthalt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch die Verwendung einer 70 % bis 80 % Acrylat-Oligomer und
1 % bis 25 % Acrylat-Monomer enthaltenden Kunststoffzubereitung.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, gekennzeichnet durch die Verwendung einer Kunststoffzubereitung, bei der
das Acrylat-Oligomer ausgewahlt ist aus der Gruppe aromatische und aliphatische Epoxy-Acrylate, Polyester-,
Polyurethan-, Oligoether-, Amin-modifizierte Oligoether- und Polyol-Acrylate.

5. Verfahren nach Anspruch 4,dadurch gekennzeichnet, dass eine Kunststoffzubereitung mit 70 % bis 80 % Urethan-
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Acrylat-Oligomer, 1 % bis 15 % Acrylat-Monomer verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoffzubereitung
1 % bis 8 % des Photoinitiatorsystems enthalt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass in der Kunststoffzubereitung 0,5 % bis 5 % eines
Photoinitiators und 0,5 % bis 3 % eines Co-Initiators enthalten sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Verwendung einer Kunststoff-
zubereitung mit 0,5 % bis 5 % amorphem Siliziumdioxid und/oder mikronisiertem Amidwachs.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass auf die Stiftoberflache eine Kunststoffmasse aufge-
bracht wird, die sich wie folgt zusammensetzt.

Urethan-Acrylat-Oligomer 70% - 80%
Acrylat-Monomer amorphes Siliziumdioxid und/oder 1% - 15%
mikronisiertes Amidwachs. 0,5% - 5%
Photoinitiator 0,5% - 5%
Co-Initiator 0,5% - 3%
sonstige Additive 0,1%-10%

Verfahren nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch die Verwendung einer Zubereitung, die 0,3% bis 2% eines
Verlaufs- und Gleitmittels und/oder 0,1% bis 1% eines Entschaumers enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Verwendung einer einen Fiill-
stoff aus der Gruppe Kaolin, Talkum, Bariumsulfat, Titanweif3, Calciumcarbonat und Glimmer enthaltenden Kunst-
stoffzubereitung.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Verwendung einer einen Full-
stoffaus der Gruppe Aluminiumsilikat-Hohlkugeln, expandierte Hohlkugeln, PU-Softfeeling-Kugelchen, mikronisierte
Kunststoffe wie Polypropylen oder PTFE, und PE-Wachse enthaltenden Kunststoffzubereitung.

Gedanderte Patentanspriiche gemass Regel 137 (2) EPU.

1. Verfahren zum Erzeugen erhabener, als Griffnoppen dienender Strukturen auf der Oberflache eines Stiftes, bei
dem eine einzelne Struktur mit Hilfe einer Duse ein Tropfen einer Kunststoffzubereitung aufgebracht wird, die eine
strahlungshéartbare Kunststoffmasse enthélt und die sich wie folgt zusammensetzt:

aus Oligomer und Monomer gebildete Kunststoffmasse 40 % bis 98%
Photoinitiatorsystem 0,1 % bis 30%
amorphes Siliziumdioxid und/oder mikronisiertes Amidwachs 0,5 % bis 30%
Farbmittel 0 % bis 60%
Fullstoff 0 % bis 60%
weitere Additive 0 % bis 10%,

wobei die Strukturen nach dem Aufbringen zur Aushértung bestrahlt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kunststoffzubereitung verwendet wird, die
wenigstens ein Acrylat-Oligomer enthélt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch die Verwendung einer 70 % bis 80 % Acrylat-Oligomer und
1 % bis 25 % Acrylat-Monomer enthaltenden Kunststoffzubereitung.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, gekennzeichnet durch die Verwendung einer Kunststoffzubereitung, bei
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der das Acrylat-Oligomer ausgewahlt ist aus der Gruppe aromatische und aliphatische Epoxy-Acrylate, Polyester-,
Polyurethan-, Oligoether-, Amin-modifizierte Oligoether- und Polyol-Acrylate.
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