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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Schreibdochten fiir Kapillarschreibgerate
durch Teilen eines beidseitig angespitzten, zylindri-
schen oder prismatischen Dochtrohlings in zwei
punktsymmetrisch gleiche Teile, wobei die Trennlinie
einen im wesentlichen entlang der Langsachse des
Dochtrohlings verlaufenden Mittelabschnitt und im
wesentlichen  stumpfwinkliy dazu verlaufende
Endabschnitte aufweist.

Schreibdochte, die nach einem derartigen Ver-
fahren hergestellt werden, zeichnen sich durch ei-
ne groBe Berihrungsflache zwischen dem Docht
und dem Tintenspeicher aus, so daB sich ein beson-
ders guter TintenfluB ergibt. Weiterhin lassen sich
durch die Uberlappung des stufenférmigen Schnitt-
verlaufs aus einem Dochtrohling zwei Einzeldochte
gewinnen, deren Gesamtlange wesentlich groBer ist
als die Lange des Dochtrohlings.

Aus der DE-PS 24 25 500 ist ein Verfahren zur
Herstellung von Schreibdochten fliir Kapillar-
schreibgeréte bekannt, bei dem die Trennlinie im we-
sentlichen entlang der Langsachse des Schreib-
dochtes gelegt wird und an ihren Enden stumpfwink-
lig dazu verlaufende Trennschnitte angeordnet
werden. Hierbei ist von Nachteil, daB fiir den Trenn-
vorgang nur geometrisch exakt profilierte und ein-
ander angepaBte Schneidwerkzeuge verwendet
werden kénnen, deren VerschleiB nur durch auf-
wendige Schleifarbeiten beseitigt werden kann und
die in den Zwischenphasen zwischen dem Nach-
schleifen einen unsauberen Schnitt und Ausfase-
rungen verursachen kdnnen.

Aufgabe der Erfindung ist es, diese Nachteile
des bekannten Verfahrens zu vermeiden und ein
Herstellverfahren der eingangs genannten Art zu
schaffen, das eine glnstige und leicht nachar-
beitbare Form der Schneidwerkzeuge erméglicht
und sich durch eine hthere MaBgenauigkeit und
bessere Schnittqualitat auszeichnet.

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

Das erfindungsgeméaBe Verfahren hat den Vor-
teil, daB zur Ausfllhrung des glinstigen Stufen-
schnitts einfache und auch genormte Schnittstem-
pel verwendet werden konnen, die sich auf einfa-
che Weise und mit geringem Zeitaufwand
nachschleifen lassen und nur von Zeit zu Zeit nach-
gestellt werden missen. Weiterhin bleibt der Tei-
lungsabstand der Schnittstempel zur Erzeugung
der Kerbschnitte auch beim Nachschleifen unver-
andert, so daB sich eine hohe MaBgenauigkeit und
Schnittqualitat ergibt.

Die Form der Kerbschnitie kann beliebig gewahit
werden. ErfindungsgemaB wird jedoch vorgeschla-
gen, die Schnittflachen der Kerben zylindrisch aus-
zufiihren. Dies hat den Vorteil, daB die Herstellung
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des Schnittwerkzeugs fiir die erste Schnittstufe be-
sonders einfach ist. Der Durchmesser der zylindri-
schen Schnittflachen wird vorzugsweise gleich
oder groBer gewahlt als der Durchmesser des
Dochtrohlings, so daB sich ein ausreichend stumpf-
winkliger Verlauf der Endabschnitte der Trennlinie
ergibt. Die Tiefe der Kerben ist dabei vorzugsweise
gleich oder groBer als der halbe Durchmesser des
Dochtrohlings.

Mit der Erfindung wird weiterhin eine einfache
Vorrichtung geschaffen, mit der das erfindungsge-
méBe Verfahren durchgefiihrt werden kann. Die
Vorrichtung besteht erfindungsgemaB darin, daB
das Schneidwerkzeug fir die erste Schniitstufe ei-
ne im Querschnitt dem Dochtrohling angepaBte Auf-
nahmebohrung aufweist, in die der Dochtrohling
von einem Zuflihrschacht aus einschiebbar ist und
daB einander parallel zylindrische Schnittstempel
vorgesehen sind, deren Bewegungsbahnen quer
zur Aufnahmebohrung verlaufen und die Aufnah-
mebohrung an diametralen Stellen etwa bis zur Half-
te ihres Querschnitts durchdringen. Die erfin-
dungsgeméBe Schneidvorrichtung ist einfach her-
zustellen und unempfindlich gegen VerschleiB. Die
Stempel lassen sich auf einfache Weise an ihren
Stirnflachen nachschleifen, wobei die lLage der
Schnittflachen im Schneidwerkzeug unverandert
bleibt. Beide Stempel filhren ihre Schnittbewegun-
gen synchron aus, wodurch sich die Schnittkrafte
am Werkstiick ausgleichen und eine Drehung des
Werkstiicks beim Schneidvorgang vermieden ist.

Um auch beim Transport vom Schneidwerkzeug
der ersten Schnitistufe zum Schneidwerkzeug der
zweiten Schnittstufe einen mit Kerben versehenen
zylindrischen Dochirohling gegen Verdrehungen zu
sichern, sind nach einem weiteren Vorschlag der
Erfindung in dem Fihrungskanal fiir den Dochtroh-
ling sich in La&ngsrichiung erstreckende Doppel-
schleppschneiden vorgesehen, die in Schnitirich-
tung an den Dochirohling federnd andriickbar sind.
Wahrend des Vorbeigleitens des Dochtrohlings ist
wenigstens eine Schneide der Doppelschiepp-
schneiden im Eingriff, gleichgtitig, ob die eine oder
die andere Kerbe an den Doppelschleppschneiden
entlanggleitet, so daB der Dochtrohling sich nicht
drehen kann. Die Doppelschleppschneiden kdnnen
erfindungsgemaB an einem in einer Prismenflihrung
unverdrehbar gelagerten, senkrecht zum Fih-
rungskanal verschiebbaren und von einem druckfe-
derbeaufschlagten Fihrungselement angeordnet
sein, dessen Bewegbarkeit in Richtung auf den Fiih-
rungskanal durch einen Anschlag begrenzt ist.

Das Schnittwerkzeug fir die zweite Schnittstufe
besteht vorzugsweise aus zwei einander Uberlap-
penden Schnittplatten, durch die eine Aufnahme-
bohrung fiir den Dochtrohling derart verlauft, daB
ihre Mittelachse in der Berlihrungsebene der sich
liberlappenden Plattenabschnitie liegt, wobei die
Lange der sich berlappenden Platienabschnitte et-
wa gleich dem Abstand der Kerben im Dochirohling
ist. Auch dieses Schnitiwerkzeug flir die zweite
Schnittstufe ist einfach herzustellen und zu warten,
da nur eine geradlinige Schnittkante wirksam ist, de-
ren axiale Lange keinen engen MabBtoleranzen un-
terliegt.
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Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
einiger bevorzugter Ausflhrungsbeispiele, die in
der Zeichnung dargestelit sind. Es zeigen:

Fig. 1| Einen Querschnitt durch den Zufiihr-
schacht fir die Dochirohlinge einer Schneidvor-
richtung,

Fig. 1.2 einen Querschnitt durch die erste Schniti-
stufe der Schneidvorrichtung,

Fig. 1.3 einen Querschnitt durch die zweite
Schnittstufe der Schneidvorrichtung,

Fig. 2.I eine perspektivische Darstellung eines
Dochtirohlings vor dem Schneidvorgang,

Fig. 2.2 den gleichen Dochtrohling nach dem Ein-
schneiden der Kerben in der ersten Schnittsiufe,

Fig. 2.3 den gleichen Dochtrohling nach dem
Trennen in der zweiten Schnittstufe,

Fig 3 - Fig. 6 Seitenansichten einzelner Docht-
rohlinge mit unterschiedlichem Schnitiverlauf und

Fig. 7 einen Quer- und einen Langsschnitt durch
einen FUhrungskanal einer Schneidvorrichiung mit

einer Doppelschleppschneide als Verdrehsiche-
rung.
Die in den Fig. LI - 1.3 dargestelite Schneidvor-

richtung besteht aus einer ZufUhrstation | mit einem
Zufihrschacht 2, durch den die Dochtirohlinge 3
zum Eingang der Aufnahmebohrung 4 gelangen.
Der Aufnahmebohrung 4 gegenlber befindet sich
ein TransportstdBel 5, der bei Betatigung durch eine
nicht dargesteliie Vorrichtung zur Aufnahmeboh-
rung 4 hin verschoben wird und dadurch den unter-
sten Dochtrohling in die Aufnahmebohrung 4 hinein-
schiebt. In der Betatigungsendstellung des Trans-
portsitBels 5 befindet sich der eingeschobene
Dochtrohling 3 in der in Fig. .2 dargestellten Positi-
on der ersten Schnittstufe eines Schneidwerk-
zeugs 6. Der TransporistéBel 5 kehrt darauthin in
seine Ausgangslage zurlick, so daB der né&chste
Dochtrohling 3 in die Position vor dem Eingang der
Aufnahmebohrung 4 nachrutschen kann.

in dem Schneidwerkzeug 6 sind zwei zylindrische
Schnittstempel 7 angeordnet, deren Durchmesser
etwa dem Durchmesser der Dochtrohling 3 ent-
spricht. Die Schnittstempel 7 sind in Bohrungen 8 im
Schneidwerkzeug 6 gefiihrt, die im rechten Winkel
quer zur Aufnahmebohrung 4 verlaufen und auf ge-
geniiberliegenden Seiten die Aufnahmebohrung 4
teilweise durchdringen. Die Bohrungen 8 haben in
Langsrichtung der Aufnahmebohrung 4 einen Ab-

stand voneinander, der etwa einem Drittel der Lan- -

ge des Dochirohlings entspricht und ihre Mittelach-
sen verlaufen tangential zu der durch die Wand der
Aufnahmebohrung 4 gebildeten Zylinderflache.

Die beiden Schnittstempel 7 befinden sich beim
Einfihren des Dochtrohlings 3 in das Schneidwerk-
zeug 6 auBerhalb der Aufnahmebohrung 4 und wer-
den anschlieBend durch eine Antriebsvorrichtung
synchron soweit bewegt, daB sie die Aufnahmeboh-
rung 4 volistandig durchdringen. Hierbei schneiden
sie aus dem Dochtrohling 3 auf gegeniiberliegenden
Seiten etwa linsenférmige Stlicke heraus, so daB im
Dochtrohling 3 zwei zylindrische Kerben 9 entste-
hen und der Dochtrohling 3 die in Fig. 2.2 dargestell-
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te Form erhalt. Nach dem Schneidvorgang werden
die Schnitistempel 7 in ihre Ausgangsstellung zu-
rickbewegt und der mit den Kerben 9 versehene
Dochtrohling 3 wird von dem folgenden Dochiroh-
ling aus dem Schneidwerkzeug 6 heraus in einen
Flhrungskanal geschoben, durch den er zu dem in
Fig. 1.3 dargestellten Schneidwerkzeug 10 der zwei-
ten Schnitistufe gelangt. Der Fithrungskanal ist da-
bei mit weiter unten beschriebenen Mitteln verse-
hen, durch die eine Drehung des gekerbten Docht-
rohlings vermieden wird.

Das Schneidwerkzeug 10 besteht aus zwei entge-
gengesetzt gestuften Platten Il, 12, die senkrecht
zur Zeichnungsebene gegeneinander bewegbar
sind. Mit ihren sich zwischen den Kanten B, C er-
streckenden Flachen liegen die Platten Il, 12 aufein-
ander. Der Abstand der Kanten B, C entspricht da-
bei dem Abstand der Kerben 9 in dem Dochtrohling
3. Die Platten li, 12 sind mit Aufnahmebohrungen 13,
14 versehen, die sich bei der Zufllhrung des Docht-
rohlings 3 in koaxialer Position zueinander befin-
den. Der Dochtrohling 3 wird durch eine Transpor-
teinrichtung vor dem Schneidvorgang soweit in die
Aufnahmebohrungen 13, [4 hineingeschoben, bis
sich die Kanten B, C etwa in der Mitte der Kerben 9
befinden. AnschlieBend werden die Platten i, 12
durch eine Antriebsvorrichtung gegeneinander
verschoben, wodurch der gekerbte Dochirohling 3
entlang der Trennlinie B - C auseinandergetrennt
wird, so daB zwei Schreibdochte 15 der in Fig. 2.3
dargestellien Form entstehen. Die Trennfldche 16,
an der die beiden Schreibdochte 15 miteinander ver-
bunden waren, ist zur Veranschaulichung in Fig.
2.3 schraffiert.

Die Fig. 3 - 6 zeigen, welche Variationsmdglich-
keiten fir den geometrischen Schnittverlauf mit
dem Veriahren nach der Eriindung gegeben sich.
Bei dem in Fig. 3 gezeigten Beispie! wurden die Ker-
ben 9 mit einem Kerbstandsdurchmesser gleich dem
Durchmesser des Dochitrohlings 3 und einer dem
halben Dochtdurchmesser entsprechenden Kerbtie-
fe gestanzt, wobei der Trennschnitt G, H in der Mit-
telachse des Dochtrohlings 3 verlduft. Dieser
Schnittverlauf stellt jedoch hohe Anforderungen an
die Genauigkeit der Schnittfihrung und der Positio-
nierung des Dochtes. Durch den in Fig. 4 gezeigten
schragen Verlauf des Trennschnitts |, K bei glei-
cher Ausbildung der Kerben 9 wird demgegeniber
erreicht, daB die Enden des Trennschnitts auch bei
MaBabweichungen in die Freirdume der Kerben 9
miinden. Es kénnen daher fir die Lage des Dochtes
im Werkzeug wie auch fiir die Dochtlénge selbst oh-
ne QualitatseinbuBen gréBere Toleranzen zugelas-
sen werden.

Gleiche Vorteile bieten auch die Schnittfiihrun-
gen gemaB den Fig. 5 und 6, bei denen der Trenn-
schnitt L, M bzw. N, O jeweils in oder zumindest pa-
rallel zur Langsachse des Dochirohlings geflhrt
wird, Bei beiden Ausfihrungsbeispielen Gber-
schneiden die Kerben 9 die Mittellinie des Dochtroh-
lings 3. In Fig. 5 wird dies bei gleichem Stempel-
durchmesser durch Verlagerung der Stempelachse
zur Dochtmitte erreicht, wah rend bei dem Beispie!
gemaB Fig. 6 der Durchmesser der Schniitstempel
groBer bemessen wurde als der Dochtdurchmesser.
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In Fig. 7 ist eine Einrichtung dargestellt, durch
die der Dochirohling beim Transport von dem
Schneidwerkzeug der ersten Schnitistufe zum
Schneidwerkzeug der zweiten Schnitisiufe gegen
Verdrehungen um die eigene Langsachse gesichert
wird. Der mit den Kerben 9 versehene Dochtrohling
3 wird hierbei durch einen Fuhrungskanal 17 gescho-
ben. An einer quer zum Schnitiverlauf liegenden
Seite ragen in den Fuhrungskanal Doppelschlepp-
schneiden 18, die an einem verschiebbaren Fih-
rungselement [9 befestigt sind, das von einer
Druckfeder 20 in Richtung auf den Flhrungskanal
I7 beaufschlagt ist. Das Fithrungselement 19 ist mit
einer Prismenfithrung 2| gegen Verdrehen gesi-
chert und hélt die Doppelschleppschneiden 18 in pa-
raileler Ausrichtung zur Langsachse des Fihrungs-
kanals 17. Weiterhin weist das Fihrungselement 9
einen Anschlag 22 auf, durch den seine Bewegung
in Richtung auf den Flihrungskanal begrenzt ist.

Gelangt der gekerbte Dochtrohling 38 aus dem
Schneidwerkzeug der ersten Schnittstufe in den
Flihrungskanal 17, so triffit er mit der seitlichen Run-
dung seiner Spitze auf die ebenfalls gerundeten
Dappelschleppschneiden 18 und driickt diese gegen
die Kraft der Druckfeder 20 soweit zuriick, daf er
an ihnen vorbeigleiten kann. Dabei sorgt die Druck-
feder 20 fir eine sténdige Anlage wenigstens einer
der beiden Doppelschleppschneiden I8 an der Man-
telflache des Dochtrohlings 3. Hierbei bilden die in
Gleitrichtung des Dochtrohlings ausgerichteten
Doppelschieppschneiden 8 einen Verdrehwider-
stand, der den Dochtrohling an einer Drehung um
seine L&ngsachse hindert. Der Dochtrohling 3 ge-
langt somit in der gleichen Ausrichtung in das
Schnittwerkzeug der nachsten Schnittfolge, so daB
ein paBgenaues Zusammentreffen der Schnittfla-
chen von erster und zweiter Schnittfolge gewahrlei-
stet ist.

Eine Vorrichtung gemaB Fig. 7 ist nur bei kreiszy-
lindrischen Dochtrohlingen erforderlich. Andere
Dochirohlinge mit z.B. elyptischem oder polygona-
lem Querschnitt lassen sich in einer entsprechend
geformten Bohrung gegen Verdrehen sichern.

Patentanspriiche

. Verfahren zur Herstellung von Schreibdoch-
ten fur Kapillarschreibgerdte durch Teilen eines
beidseitig angespitzten, zylindrischen oder prismati-
schen Dochtrohlings in zwei punktsymmetrisch glei-
che Teile, wabei die Trennlinie aus einem im wesentli-
chen entlang der Langsachse des Dochirohlings
verlaufenden Mittelabschnitt und im wesentlichen
stumpfwinklig dazu verlaufenden Endabschnitten
gebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,
daB in einer ersten Schnitistufe zur Bildung der
Endabschnitte der Trennlinie in den Dochtrohling (3)
Kerben (9) geschnitten werden und daB in einer
zweiten Schnitistufe durch einen geraden, den Mit-
telabschnitt der Trennlinie bildenden Schnitt, der
von einer Kerbe (9) zur anderen reicht, der Docht-
rohling geteilt wird.

2. Verfahren nach Anspruch |,
dadurch gekennzeichnet,
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dgg die Schnittflachen der Kerben (9) zylindrisch
sina.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB3 der Durchmesser der zylindrischen Schnittflé-
chen gleich oder groBer ist, als der Durchmesser
des Dochtrohlings (3).

4. Verfahren nach einem vorhergehenden An-
spruch,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Tiefe der Kerben (9) gleich oder gréBer ist,
als der halbe Durchmesser des Dochtrohlings (3).

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Schneidwerkzeug (6) fur die erste Schnitt-
stufe eine im Querschnitt dem Dochtrohling (3) an-
gepaBte Aufnahmebohrung (4) aufweist, in die der
Dochtrohling (3) von einem Zuflihrschacht (2) aus
einschiebbar ist und daB einander parallele, zylindri-
sche Schnittstempel (7) vorgesehen sind, deren Be-
wegungsbahnen quer zur Aufnahmebohrung (4)
verlaufen und sie an zwei diametral zueinanderlie-
genden Stellen etwa bis zur Halfte ihres Quer-
schnittes durchdringen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB in einem vom Schneidwerkzeug (6) der ersten
Schnittstufe zum Schneidwerkzeug (I0) der zweiten
Schnittstufe vorgesehenen Fihrungskanal (I7) flr
einen gekerbten, zylindrischen Dochtrohling (3)
sich in Léngsrichtung erstreckende Doppelschlepp-
schneiden (I8) vorgesehen sind, die in Schnittrich-
tung federnd an den Dochtrohling (3) andrickbar
sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Doppelschleppschneiden (I8) an einem in ei-
ner Prismenfiihrung (2I) unverdrehbar gelagerten,
senkrecht zum Flhrungskanal (I7) verschiebbaren
und von einer Druckfeder (20) beaufschlagten Fiih-
rungselement (I9) angeordnet sind, dessen Beweg-
barkeit in Richtung auf den Fihrungskanal (17)
durch einen Anschlag (22) begrenzt ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 - 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Schnitiwerkzeug (10) fiir die zweite Schnitt-
stufe aus zwei einander Gberlappenden Schnitiplat-
ten (I, 12) besteht, durch die eine Aufnahmebohrung
(13, 14) flir den Dochtrohling (3) derart verlauft, daB
ihre Mittelachse in der Beriihrungsebene der sich
berlappenden Plattenabschniite liegt und daB die
Lénge der sich Uberlappenden Plattenabschnitte in
Richtung der Aufnahmebohrung (I3, 14) etwa gleich
dem Abstand der Kerben (9) im Dochtrohling (8) ist.

Claims

1. A method of producing writing tip members for
capillary writing instruments by dividing a cylindrical
or prismatic semi-finished tip member which is point-
ed at both ends into two radially symmetrically equal
parts, the parting line being formed by a middle por-
tion extending substantially along the longitudinal ax-
is of the semi-finished tip member and end portions
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extending substantially at an obtuse angle thereto,
characterised in that in a first cutting step, notches
(9) are cut in the semi-finished tip member (3) to
form the end portions of the parting line, and in a
second cutting step the semi-finished tip member is
parted by a cut constituting the central portion of
the parting line and extending from one notch (9) to
the other.

2. A method according to claim 1, characterised in
that the cut surfaces of the notches (9) are cylindri-
cal.

3. A method according to claim 2, carachterised
in that the diameter of the cylindrical cut surfaces in
equal to or greater than the diameter of the semi-fin-
ished tip member (3).

4. A method according to a preceding claim, char-
acterised in that the depth of the notches (9) is
equal to or greater than the radius of the semi-fin-
ished tip member (3).

5. Apparatus for carrying out the method accord-
ing to any preceding claim, characterised in that the
cutting too! (6) for the first cutting step has a re-
ceiving bore (4) which has a cross-section maich-
ing the semi-finished tip member (3) and into which
the semi-finished tip member (3) is insertable from a
supply shaft (2), and that cylindrical cuiting dies (7)
paraliel to one another are provided so as to move
transversely to the receiving bore (4) and pene-
trate into it at two diametrically-opposite places
across approximately half its cross-section.

6. Apparatus according to claim 5, characater-
ised in that double-sliding cutters (18) extending in
the longitudinal direction are provided in a guide
channe! (17) for a notched, cylindrical semi-finished
tip member (3), the guide channel being formed from
the cutting tool (6) for the first cutting step to the
cutting tool (10) for the second cutting step, and the
cutters are resiliently urged against the semi-fin-
ished tip member (3) in the cutting direction.

7. Apparatus according to claim 6, characterised
in that the double-sliding cutters (18) are disposed in
a guide element (19) non-rotatably mounted in a pris-
matic guide (21), are movable perpendicular to the
guide channel (17), and are acted upon by a pres-
sure spring {20}, and the motion of the guide element
in the direction towards the guide channel (17) is lim-
ited by an abutment (22).

8. Apparatus according to any one of claims 5 to
7, characterised in that the cutting tool (10) for the
second cutting step comprises two overlapping
plates (11, 12) through which a bore (13, 14) for re-
ceiving the semi-finished tip member (3) extends so
that the central axis of the bore lies in the plane of
contact between the overlapping plate portions, and
the length of the overlapping plate portions in the di-
rection of the receiving bore (13, 14) is approximate-
ly equal to the spacing between the notches (9) in
the semi-finished tip member (3).

Revendications

1. Procédé de fabrication de méches d'écriture
pour appareils d'écriture capillaires par séparation
d’'une ébauche de méche cylindrique ou prismatique
appointée, des deux cbtés, en deux parties & symé-
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trie ponctuelle, ou la ligne de séparation & partir
d’'une coupe médiane s'étend pour I'essentiel le iong
de I'axe longitudinal de I'ébauche de méche et ol
pour I'essentiel les sections d'exirémité s'étendent a
cet effet en forme de tronc de cone, caractérisé en
ce que dans une premiere étape de découpage pour
la formation de la ligne de séparation dans 'ébauche
de méche on découpe des entailles et en ce que
dans une seconde étape de découpage par un dé-
coupage droit formant la section moyenne de la ligne
de séparation qui va d'une entaille (9) & Pautre, on
sépare I'ébauche de méche.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les surfaces de coupe des entailles (9)
sont cylindriques.

3. Procédé selon ia revendication 2, caractérisé
en ce que le diameétre des surfaces de coupe cylin-
driques est égal ou supérieur au diametre de I'ébau-
che de méche (3).

4. Procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la profondeur des en-
tailles (9) est égale ou supérieure au rayon de
I'ébauche de meche (3).

5. Dispositif de mise en ceuvre du procédé selon
l'une des revendications précédentes, caractérisé
en ce que 'outil de coupe (6) de la premiére étape de
découpage présente dans la section transversale
un alésage de réception (4) adapté & I'ébauche de
meéche (3), dans lequel I'ébauche de méche (3) peut
étre introduite & partir d’un puits d’amenée (2) et en
ce qu’on prévoit des poingons de découpage (7) cy-
lindriques paralléles entre eux, dont les trajectoires
de déplacement s'étendent perpendiculairement a
I'alésage de réception (4) et pénétrent dans deux di-
rections diamétralement opposées approximative-
ment jusqu'a la moitié de leur section fransversale.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractéri-
sé en ce qu'on prévoit dans un canal de guidage (17)
allant de l'outil de coupe (6) de la premiére étape de
découpage a l'outil de coupe (10) de la seconde éta-
pe de découpage des doubles languettes décou-
pées (18) s'étendant dans le sens longitudinal qui
sont applicables par effet de ressort dans le sens
de la coupe sur I'ébauche de méche (3).

7. Dispositif selon la revendication 6, caractéri-
sé en ce que les doubles languettes découpées (18)
sont placées sur un élément de guidage (19) suppor-
té de fagon a ne pas pouvoir tourner dans un guida-
ge prismatique (21), déplagable perpendiculairement
au canal de guidage (17) et appliqué par un ressort
de pression (20) dont la possibilité de déplacement
en direction du canal de guidage (17) est limité par
une butée (22).

8. Dispositif selon I'une des revendications 5 & 7,
caractérisé en ce que 'outil de coupe (10) de la se-
conde étape de découpage se compose de deux pla-
ques (11, 12) se chevauchant 3 travers lesquelles
s'étend un alésage de réception (13, 14) pour I'ébau-
che de méche (3) de telle sorte que leur axe médian
se situe dans le plan de contact des plagues se che-
vauchant et en ce que la longueur des sections de
plaques se chevauchant en direction de l'alésage
de réception (13, 14) est approximativement égale a
lintervalle des entailles (9) dans I'ébauche de mé-
che (3).
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