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Fiillnalter mit durchsichtigem oder zum Teil
durchsichtigem Tintenraum sind seit langem be-
kannt. Bei nur teilweiser Fiillung wirken diese Hal-
ter oft unschon, da der Tintenspiegel als Absatz in
Erscheinung tritt. Man war deshalb bestrebt, den
durchsichtigen Teil des Tintenraumes hinsichtlich
der Durchblicksmdglichkeiten zu unterteilen, um
so eine durchlaufende Querunterteilung des Halter-
schaftes nicht in Erscheinung treten zu lassen. Oft-
mals wurde der durchsichtige Teil des Tinten-
raumes zu diesem Zweck mit einer Musterung ver-
sehen, oder er erhielt einzelne fensterartige Durch-
blicke. Dieses letztere wurde dadurch erreicht, da8
man den Halterschaft aus einem durchsichtigen
Werkstoff herstellte und ihn mit einem oder mehre-
ren undurchsichtigen Uberziigen versah, wobei dann

zur Bildung der Fenster Ausfriasungen angebracht
wurden, die die undurchsichtigen Schaftiiberziige
durchdrangen und bis zu dem durchsichtigen
Schaftteil reichten. Diese Herstellungsweise be-
dingte eine Vielzahl von Arbeitsgingen und erfor-
derte mit Riicksicht auf das saubere Aussehen des
fertigen Halters eine auBerordentliche Genauigkeit
und auch eine schwierige Nacharbeit zum Verput-
zen und Polieren der gefriasten Schaftteile. Der
fertige Halter verlor infolge der Ausfrisungen
seine glatte Auflenfliche. Zudem setzte sich Schmutz
in den Fensterrillen ab. Eine andere Fiillhalterans-
fithrung bestand darin, daB man auf einen durch-
sichtigen Halterschaft einen Mantel aufschob, der
seinerseits vorher Durchbriiche erhalten hatte. Da-
bei war in erster Linie an die Verwendung eines
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Mantels aus Edelmetallen gedacht, wobei diese
Herstellungsweise ungeachtet der auBerordentlich
gesteigerten Herstellungskosten gerechtfertigt sein
mochte. Fiir die Fertigung gréBerer Serien sind
diese Herstellungsmethoden nicht geeignet, da. sie
mit einem zu hohen Arbeitsaufwand verbunden
sind. Gleichfalls ungeeignet fiir die Anwendung in
der Fiillhalterherstellung ist ein von einem anderen
Herstellungszweig bekanntes Verfahren. Hier hat
es sich darum gehandelt, trommelartige Teile gro-
Beren Durchmessers mit Aussparungen zu ver-
sehen. Diese Teile wurden dann von innen ausge-
dreht, so daB die Aussparungen zu Durchbriichen
wurden. Es wurde sodann in diese trommelartigen
Teile von innenher andersfarbiger Kunststoff hin-
eingespritzt, der die Durchbriiche ausfiillte. Fiir
Teile mit geringem Durchmesser ist aber dieses
Verfahren nicht geeignet, schon deshalb nicht, weil
es bei Teilen, bei welchen es auf die Genauigkeit
des zylindrischen Hohlraumes ankommt, eine be-
trachtliche Nacharbeit dieses Hohlraumes bedingen
wiirde.

Bekannt ist es auch, Fiillhalter mit zum Teil
durchsichtigem Schaft so herzustellen, daf Einzel-
teile aus undurchsichtigen und durchsichtigen
Werkstoffen getrennt hergestellt und durch Ver-
kleben miteinander verbunden wurden. Ferner hat
man derartige Fiillhalterschifte schon unter An-
wendung des Uberspritzens im SpritzguBverfahren
hergestellt, wobei ein Verkleben in Fortfall kommt.
Dieses letztere Verfahren bringt aber trotz seiner
Fortschrittlichkeit auf anderen Herstellungsgebie-
ten bei Fillhaltern einen gewissen Nachteil mit
sich, da der zunichst hergestellte Halbfertigteil in
eine zweite Form eingelegt und darin durch teil-
weises Uberspritzen mit undurchsichtigem Werk-
stoff fertiggestellt werden muf. Es ist demnach
nicht moglich, die Einzelteile auf kontinuierlich
arbeitenden SpritzgieBmaschinen anzufertigen. Beim
Klebeverfahren dagegen kdnnen die Teile auf kon-
tinuierlich arbeitenden SpritzgieBmaschinen herge-
stellt und ohne gesonderten Aufwand von dem die
selbsttitig arbeitenden Maschinen Uberwachenden
miteinander verklebt werden. Bei der Bildung von
Fenstern im Tintenraum wurde dann bisher so
vorgegangen, daf die Fensterdffnungen nachtrag-
lich in dem undurchsichtigen Halterschaft ange-
bracht oder ausgespart und durch eingesetzte Stop-
fen aus transparentem Werkstoff verschlossen
wurden. Dieser Herstellungsvorgang ist umstind-
lich und bedingt eine zusitzliche Nacharbeit der
Innenbohrung des Halterschaftes, um die erforder-
liche Genauigkeit zu erzielen.

Alle diese Nachteile werden bei der Herstellung
von Fiillhalterschiften mit einzelnen fensterartigen
Durchblickéffuungen des Tintenraumes erfindungs-
gemif dadurch beseitigt, daB unter Anwendung
des an sich bekannten Uberspritzverfahrens fiir den
Tintenraum ein Hohlkern aus durchsichtigem
Werkstoff cinteilig mit in Umfangsrichtung von-
einander getrennten Rippen, Ansétzen od. dgl. her-
gestellt wird, die spiter die als Fenster wirkenden
Teile bilden. Es gelingt so, die bisher bei Fenster-

durchblicken notwendige Nacharbeit im Halter-
innern zu vermeiden und einen Halterschaft zu er-
zeugen, der in seinem Fliissigkeit haltenden Teil
aus einem einheitlichen, von Trennfugen freien
Stiick besteht. Mit Vorteil kénnen die Rippen, An-
sitze od. dgl. auch in Langsrichtung des Fiillhalter-
schaftes mehrfach hintereinander und gegebenen-
falls versetzt zueinander angeordnet werden. Fer-
ner besteht auch die Moglichkeit, bei der Herstel-
lung des Kernteiles kreisrunde Ansitze stehenzu-
Jassen, je nachdem, welche Art von Durchblicks-
moglichkeit erzielt werden soll.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand
in schematischer Darstellung beispielsweise veran-
schaulicht. Es zeigt

Fig. 1 einen Lingsschnitt durch einen Halter-
schaft,

Fig. 2 den aus durchsichtigem Kunststoff zu-
nichst hergestellten Kernteil in Einzelansicht,

Fig. 3 den fertigen Halter.

Zunichst wird in einer in bekannter Weise auf-
gebauten, mit einem Kern versehenen Spritzform
der ats durchsichtigem Kunststoff herzustellende
Kernteil 1 des Halterschaftes im Spritzgufiverfah-
ren hergestellt. Die Form ist hierbei so ausgestal-
tet, daB der Kernteil 1 im Bereich des Tinten-
raumes mit einer Anzahl von Rippen oder An-
sitzen 2 versehen wird, die in Umfangsrichtung
voneinander getrennt sind, so dafi zwischen den
einzelnen Rippen 2 Zwischenrdume 3 stehenbleiben.
Die Stirke der Rippen oder Ansitze ist so ge-
wihlt, daB sie der Wandstirke des spiter aufzu-
bringenden Mantels 4, der aus undurchsichtigem
Kunststoff gebildet wird, entspricht.

Nach der Fertigstellung des Kernteiles 1 mit den
Rippen 2 wird der fertige Kernteil in eine zweite
Spritzform eingelegt und durch Spritzgieflen des
undurchsichtigen Kunststoffes der gesamte Halter-
schaft fertiggestellt. Es wird also in diesem Ar-
beitsgang nicht nur der Halterschaft 4, sondern
auch der Kopfteil 5 des Halters mit der Bohrung 6
fiir den Tintenleiter fertiggestellt. Da die Rippen 2

. in Umfangsrichtung durch Zwischenrdume 3 von-

cinander getrennt sind, fiillt der undurchsichtige
Kunststoff des Halterschaftes 4 und des Kopf-
teiles 5 bei diesem zweiten Spritzgufivorgang die
in Langsrichtung verlaufenden Zwischenraume 3
aus, so daB der fertige Halterschaft auf seine ge-
samte Linge keine Unterbrechungen aufweist, die
zu einem spiteren Bruch fiihren konnten. Je nach
der Ausgestaltung der Spritzform ist der Fill-
halterschaft nach diesem zweiten SpritzguBivor-
gang sofort fertig, oder er kann durch leichtes
Trberschleifen und Polieren endgiiltig fertiggestellt
werden.

Fig. 3 1Bt erkennen, dafi im fertigen Zustand
des Halterschaftes die erhabenen stehengebliebenen
Rippen 2 nunmehr als langsverlaufende Fenster
im Fillhalterschaft in Erscheinung treten, mit
deren Hilfe der Tintenvorrat des Halters gepriift
werden kann.

Je nach der
des Halters kann der durchsichtige Kernteil 1

sonstigen mechanischen Einrichtung
die
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gleiche Linge wie der fertige Halterschaft auf-
weisen, oder er kann zur Aufnahme der Fiithrungs-
hiilse einer Pumpeinrichtung od. dgl. auch im riick-
wirtigen Teil des Halterschaftes abgesetzt sein.
Ebenso ist es auch moglich, die Rippen in Lings-
richtung des Halters mehrfach hintereinander und
auch versetzt zueinander anzuordnen, oder es kon-
nen runde oder in anderer Weise beliebig geformte
Ansitze 2 bei der Herstellung des Kernteiles 1 zu-
nichst stehengelassen werden, je nach der er-
wiinschten Form, die die Fensteroffnungen aufwei-
sen sollen. Wesentlich in allen Fillen ist jedoch,
daf} die rippenartigen Ansitze in Umfangsrichtung
durch die Zwischenrdume 3 voneinander getrennt
sind, um in einem zweiten Spritzvorgang trotz der
Fensteransitze einen einheitlichen Mantel 4 fertig-
stellen zu konnen.

PATENTANSPRUGHE:

1. Verfahren zum Herstellen von Fiillhalter-
schiften aus thermoplastischen Kunststoffen
mit zum Teil durchsichtigem Tintenraum, bei
dem {iber den spritzgegossenen Hohlkern ein
Mantel aus artgleichem Kunststoff im Spritz-
gullverfahren aufgebracht wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daf fiir den Tintenraum ein Hohlkern
(1) aus durchsichtigem Kunststoff einteilig mit
in Umfangsrichtung voneinander getrennten
Rippen, Ansitzen (2) od. dgl. hergestellt wird,
die spiter die als Fenster wirkenden Teile bil-
den.

2. Verfahren zur Herstellung von Fiillhalter-
schiften nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dafl die Rippen, Ansitze (2) od. dgl.
in Lingsrichtung des Fiillhalterschaftes mehr-
fach hintereinander und gegebenenfalls versetzt
zueinander angeordnet werden.
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