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Esta invención se relaciona con el extremo o punta de instru 

mantos para escribir, del tipo bolígrafo. El extremo o punta escribían 

te es aquella parte en la que, durante el uso^ se encuentra giratoria­

mente alojada la bola escribiente con una porción de su superficie al 

descubierto, de manera que pueda aplicarse la bola sobre una superfi­

cie de eaoritura para efectuar un trazado sobre ella# El extremo escri 

biénte completo tiene (a) una concavidad o alojamiento para la bola de 

sección transversal circular que ofrece en su interior un asiento que 

retiene lateralmente a la bola y otro asiento básico que forma un tope 

posterior para la bola, (b) un cerco o reborde vuelto haoia dentro, en 

la concavidad o alojamiento, que retiene a la bola en este último, y - 

(o) medios de alimentación consistentes, por lo menos, en un conducto 

de alimentación para llevar tinta a la concavidad o alojamiento. En la 

mayoría de las construcciones, hay un asiento lateral parcialmente es­

férico y un asiento básico también parcialmente esférico, oircundando 

el primero a la bola y extendiéndose por encima y debajo del círculo - 

máximo de ésta, hallándose separado del asiento básico por una cavidad 

anular que oireunda a la bola y encontrándose subdividido el asiento - 

básico (por ejemplo, en una serie de asientos) por uno o más canales - 

Mitintadores que ee dirigen haoia el exterior desde el extremo de un - 

aolo oonducto central de alimentación hasta la cavidad que circunda a 

La bola, c por una o más prolongaciones laterales del oonducto. En las 

iescripciones de patentes británioas Nos. 564*172 y 609.817, se mues­

tran diseños típicos.

Es muy conveniente para un escribiente normal sostener el - 

Lnstrumento de escritura con un ángulo de 40 a 50" aproximadamente res 

iecto a la superficie sobre la que se escribe. Como el ángulo oónico - 

Leí ceroo que retiene a la bola en su concavidad es del orden de 60 a 

K)S, se deduce q.ue un lado de la parte saliente de la bola puede en- - 

entrarse en oontacto con la superficie de escritura y el propio cerco
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puede arañar al papel, particularmente cuando se aplica una fuerte - 

presión con un ángulo agudo. A fin de adaptar el extremo escribiente 

a la posición más conveniente de escritura del instrumento, se ha pro­

puesto desviar tal emtremo en el sentido de que el eje de la concavi­

dad y de la parte del conducto de alimentación situada inmediatamente 

detrás de aquálla presente una inclinación respecte al eje longitud! 

del instrumento y pueda mantenerse sensiblemente normal a la superfici 

sobre la que se escribe. El necesario ángulo en la dimensión longitud!] 

nal del oonduoto de alimentación ha sido producido, par ejemplo, durauí 

te la fabricación del extremo escribiente practicando un orificio des­

de cada uno de dos extremos opuestos de la pieza trabajada,formando am 

bos orificios el requerido ángulo entre sí. Otras propuestas han suge­

rido un emtremo escribiente incurvado.

Estas propuestas anteriores no han resultado satisfactorias 

por diversas razones. En muchos oasos, las dificultades y/o el costo — 

de fabrieaoión a gran escala de tales extremos escribientes de calidad 

positivamente buena, no pudieron vencerse. En otros casos, no pudo en­

contrarse ningán método adecuado de montaje conveniente. El resultado 

común de estos esfuerzos anteriores fuá que las mejoras obtenibles no 

compensaban las dificultades y costo extra de producción.

La presente invención se relaciona con un mátodo de produc­

ción de un extremo o punta que tiene la concavidad de la bola lateral­

mente desviada, y particularmente una punta adecuada para su empleo enj 

un instrumentó según las solicitudes copendientes de patente nos. —  

4976/60 y 20416/60 (relacionadas) que proporcionan, entre otras cosas, 

un instrumento de escritura con punta de bola en el que el tubo o en­

voltura tiene su extremo anterior ahusado y en el que el extremo es—  

oribiente es un miembro tubular estrechado que presenta la concavidad 

de la bola en su extremo anterior y contiene el conducto de alimentSi- 

ción que va hasta la concavidad, y en el que el extremo escribiente -
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"está montado, al menos en parte de su longitud, a lo largo del exterior 

ahusado del tubo o envoltura y la bola se dispone en el eje longitudi­

nal del instrumento, o próximo a ál, y preferiblemente presenta un li­

gero trazo (como se define en la descripción completa y dichas solici­

tudes copendientes).

En esta descripción, la expresión "pieza en blanco terminal" 

se empleará para un extremo escribiente del tipo especificado, en cual 

quier etapa de fabricación intermedia anterior a la operación de des­

viación de acuerdo eon la invenoión, pero posterior a la preformación 

de la concavidad y medios de alimentación hasta la fase inclusive en - 

que se ha formado un extremo escribiente completo*

La presente invenoión proporciona un mátodo de producción de ¡} 

un extremo escribiente desviado para un bolígrafo, cuyo mátodo compren 

de la aplicación a una pieza en blanoo terminal, como aquí se define, 

de una fuerza axial que inclina permanentemente, ella o un oomponente 

de la misma, el eje de la concavidad. La invención proporciona tambión 

un mátodo de producción de un extremo escribiente desviado para un bo­

lígrafo, que comprende la disposición de una pieza terminal en blanoo, 

como aquí se define, entre un collar dispuesto para acoplarse al exte­

rior del extremo anterior de dicha pieza en una zona posterior a la - 

concavidad y  un miembro opuesto o mandril dispuesto para aooplarse a la 

citada pieza en blanco por detrás de la concavidad, y la aplicación a - 

la referida pieza, mediante relativo movimiento axial entre el collar y 

iicho miembro, de una fuerza tal que el eje de la concavidad sea perma­

nentemente inclinado. Esto permite que la parte en que se halla inclina 

1c el extremo escribiente se disponga más oerca de la concavidad que en 

al oseo en que tal extremo fuese incurvado por fuerzas lateralmente —  

aplicadas.

B1 extremo anterior de la pieza en blanoo puede ser simplamen 

forzado contra el collar o bien puede forzarse a travás de Óate me—
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4  t;- 41fiante un troquel, en cuyo oaso elf paso^e^*extremo anterior de la pie. 

za en blanco a través del collar reducirá las dimensiones exteriores — 

de dicho extremo anterior.

Convenientemente, las zonas de acoplamiento del oollar y el 

mandril con la pieza en blanco están axialmente espaciadas. La zcna de 

acoplamiento con el mandril queda preferiblemente por detrás de la zo­

na de acoplamiento con el odiar. Cada una de dichas zonas tiene por - 

lo menos el diámetro de una bola y preferiblemente el de tres, de sepa 

ración del eentro de la bola. Como más adelante se expone, es preferi­

ble efectuar la operación de inclinación con la bola escribiente, o una 

bola similar, en su posición, pero como la operación puede llevarse a - 

cabo sin la bola, la expresión "centro de la bola" se emplea incluyendo 

tambián el lugar a ocupar por el mismo.

El mandril se aplioa preferiblemente al interior de la pieza 

en blanco. Puede presentar una cara acoplable a dicha pieza, configura­

da y/o dotada de unas dimensiones tales que produzca el requerido efec­

to de inclinación. Los mejores resultados se consiguen si el mandril se 

aplica excéntricamente dentro de la pieza en blanco. Como variante o - 

adioionalmente, el mandril puede presentar una cara terminal oblicua.- 

Ccmo variante o adioionalmente, la cara de la pieza en blanco contra la 

cual actúa el mandril puede ser oblicua.

Se comprenderá que la pieza en blanco debe oonstruirse oon uní 

setal adecuadamente dúctil. En la expendiente solicitud de patente n*. 

17485/60 se exponen adecuados metales dúctiles, cuya solicitud ofrece - 

un método de produooión de una pieza en blanco para el extremo eseri— - 

biente de un bolígrafo, que consiste en deformar bajo presión un lingo-j 

te de adecuado material dúctil dentro de una rígida cavidad de troquel 

m e  define el exterior de la pieza en blanco y el interior de la cazóle! 

ta, de manera que el material adopta la forma de la cavidad del tro- - 

iuel, y en la oopendiente solicitud de patente n* 16958^62, que propor-
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*ciona un método de producción de una pieza en blanco para el extremo -

escribiente de un bolígrafo, que consiste en disponer una diversidad - 

de litotes auto-centrables, cada uno de adecuado metal dúotil, en se­

rie, y deformarlos bajo presión dentro de una rígida cavidad de tro- - 

quel que define el exterior de la pieza en blanco y el interior de una 

cazoleta, para formar la concavidad de la bola, de manera que el mate­

rial de los lingotes se una y adopte la forma de la cavidad. En la -

práctica de la presente invención, es preferible usar una pieza en - 

blanco construida por uno de estos métodos, por ejemplo de cobre. Ano­

tes de aplicar la presente invención a*una pieza terminal en blanco, - 

se coleos preferiblemente sin embargo la bola escribiente o una bola - 

similar en su posioión y se estrecha el cerco o reborde de la concavi­

dad o alojamiento de la bola alrededor de ósta a fin de retenerla en - 

su posición. (Este estrechamiento puede produoir o comunicar su forma 

final a los asientos de la bola). Es importante que esta operación del 

proceso de fabricación sea aplicada a la pieza en blanco antee de come 

terla al método proporcionado por la presente invención, porque este - 

prooeso de estrechamiento es difícil de realizar satisfactoriamente-so 

bre una pieza terminal en blanoo que tiene el eje de su conoavidad in­

clinado. Es posible poner en práctica la presente invención después de 

que la bola ha sido expulsada de la concavidad, pero es preferible ha­

cerlo con la bola en su posioión en la conoavidad.

Se comprenderá que en la deformación de la pieza en blanco, 

el necesario movimiento relativo entre el mandril y el troquel puede — 

efectuarse moviendo uno de ellos o ambos.

El espesor de pared de la pieza en blanco, en la zona en que 

se indina ésta, debe ser tal que se evite toda rotura. Se han obteni— 

buenos resultados oon una relación, entre diámetro interne y exter-

en esta zona, de 0,65 a 0,85.

El collar puede acoplarse al exterior de un extremo anterior
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ahusado de la pieza en blanco o bien puede acoplarse a un collar del - 

exterior de dicha pieza.

ha experiencia ha demostrado que el proceso puede producir un 

formación ovalada en la parte anterior ahusada de la punta en planos - 

seccionados normales al eje indinado de la ooncavidad, lo que a su vez 

puede modificar el hueco o espacio existente entre la bola y su alojan 

miento, pudiendo tener por consiguiente un efecto perjudical sobre el 

trazado de la escritura. Por consiguiente, a fin de suprimir el efecto 

ovalador, el oollar o troquel puede tener un taladro elíptico u oval# 

cuyo eje mayor se dispone en el plano de inclinación. Se ha observado 

que esto reduce al mínimo o evita prácticamente la distorsión de la - 

parte anterior ahusada respecto a su forma circular en sección. La seo, 

Oión ovalada del taladro depende del ángulo de inclinación, y así, - 

cuanto mayor sea éste, mayor deberá ser el ovalamiento del taladro. Ra 

ra un ángulo de inclinación E igual a la mitad del ángulo de ahusamien 

to incluido# un adecuado poroentaje de ovalamiento (as decir, el parean 

taje en que el eje mayor supera al menor) viene dado por la expresión 

50 (sen E tang 2E 4- 2 eos E - 2)

Así, para un ángulo de inclinación de 13" y un ángulo incluido de ahu- 

samiento de 26*, el eje mayor debe ser un 3% más grande que el eje me­

nor. Este es, naturalmente, igual a la dimensión final de la pieza en 

blanco, en el extremo grande de la porción ahusada, en una dirección - 

normal al plano de inclinación.

De acuerdo con un importante aspecto secundario de la presen 

te invenoión, el mandril es un miembro tubular (por ejemplo un recepta 

culo o adaptador) y en el acto de pasar la pieza en blanco a través - 

del troquel por la fuerza ejercida por el mandril, la pieza en blanco 

es reducida en su tamaño y fijada al mandril. A fin de que la unidad o 

recambio, consistente en la punta y el depósito aplicado como se acaba

de desoribir, pueda colocarse fácilmente en la adecuada posición angu-
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lar en la envoltura de un instrumento de escritura según las copendien­

tes solicitudes de patente Nos. 4976/60 y 20416/60, el receptáculo o de 

pósito puede dotarse de una muesca u otra señal indicadora permanente 

Esta muesca o señal indicadora puede aplicarse al miembro tubular antes 

de emplearse éste como mandril, en ouyo caso se deduce necesariamente 

que la muesca o similar tiene una relación permanente con el plano de -j¡ 

inclinación del extremo escribiente. !

Sin embargo, esta invención proporciona también, en la producj 

ciÓn de un instrumento de escritura del tipo especificado, o de un com­

ponente del mismo, a partir de una pieza terminal en blanco simétrica - 

¡pie tenga en su extremo posterior un faldón que delimite un taladro 

axial terminando en una oara terminal espaciada haoia atrás de la conca­

vidad, y un miembro tubular provisto de un reducido extremo ajustado en 

al taladro, un método de inclinación de la pieza terminal en blanco co­

to aquí se define, fijación del extremo escribiente inclinado sobre el 

extremo reducido y fijación de una muesca o guía en el miembro tubular 

m  predeterminada relación orientada respecto a la inclinación, que - 

MXKprende las operaciones de insertar el extremo reducido en el tala- 

tro y, mediante relativo movimiento axial entre el miembro tubular y - 

m  troquel provisto de una abertura para acoplar el saliente de la pie 

;a en blanco por detrás de la concavidad y una configuración apropiada 

tara la formación de una muesca o guía para la unidad, forzar el tro—  

¡uel sobre la pieza en blanco por encima del miembro tubular, mediante 

o cual el faldón es expulsado sobre el extremo reductor y el troquel 

armaneoe sobre el miembro tubular como muesca o guía, cuya fuerza se 

plica de manera que, al pasar a través del troquel, el saliente de la 

ieza en blanco resulta permanentemente inclinado en un plano que tie- 

e una predeterminada orientación con la configuración de la muesca, y 

a conoavidad queda desviada o indinada respecto al eje de la unidad

componente.
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A fin de que la invención y&eáa comprenderse mejora se haré 

seguidamente referencia a les adjuntos dibujos, en los cuales*

Las figuras 1 a 4 inclusive ilustran etapas o fases en un mé 

todo según la presenta invención.

Las figuras 5 y 6 ilustran las etapas de un segundo método.

Las figuras 7 y 8 ilustran las etapas de un tercer método.

Las figuras 9 a 14 ilustran las etapas de un cuarto método.

Las figuras 1$ y 16 ilustran las etapas de un quinto método.

La figura 17 ilustra un recambio provisto de una punta según 

la presente invención, incorporado en un instrumento de escritura de - 

acuerdo oon las copendientes solioitudes de patente Nos. 4976/60 y - 

20416/60.

Las figuras 18 a 26 ilustran un método mediante el cual en - 

una sola operación la pieza en blanco terminal escribiente es doblada, 

fijada a un miembro tubular tal como un depósito y éste último dotado 

ie una muesca o guia.

La figura 18 es una vista desarticulada.

La figura 19 es una vista que muestra la etapa inicial y

La figura 20 es una vista que muestra la etapa final de la -

operación.

Las figuras 21, 22 y 23 muestran respectivamente tres dife­

rentes unidades de escritura producidas de acuerdo con este aspecto de 

La invenoión.

Las figuras 24, 25 y 26 muestran respectivamente tres dife­

rentes troqueles c collares; y

Las figuras 27 y 28 son vistas en sección que ilustran respec 

tivamente las etapas inicial y final de una operación de inclinación en 

a que el collar o troquel se acopla a un collar o reborde del exterior 

Le la pieza en blanco, ilustrando también el uso de un mandril exoéntri

dispuesto
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En la figura 1, la pieza terminal en blanco forjada 10 es - 

austaneialmente de la forma mostrada en la figura 18 de la copendiente 

solicitud de patente No. 17485/60 y se construye mediante el proceso de 

forja en frío aquí descrito. Presenta una parte anterior ahusada 11, — 

siendo el ángulo incluido de ahusamiento deseablemente de 26*, y un - 

faldón 12 extendido hacia atrás. El taladro cilindrico 13 del faldón 12 

termina en una cara 14 por delante de la cual hay un taladro reducido - 

15 desde el que sale un conducto axial de alimentación 16 dirigido has­

ta la concavidad 17, axialmente dispuesta, de la bola. La concavidad - 

contiene a la bola escribiente 18 y su cerco o reborde 1? se halla es­

trechado para retener e la hola en su posición. Se comprenderá que las 

superficies de asentamiento dentro de la concavidad están completamente 

formadas y por consiguiente la pieza en blanco 10 podría utilizarse co­

mo extremo escribiente de un bolígrafo) aunque a los efectos de la pre­

sente invención requiere aún la realización de determinadas operaciones 

La primera de estas operaciones puede ser una operación de - 

estirado mediante la cual se reduce el diámetro de la pieza en blanco y 

ésta se alarga. Para este fin, se emplea, como se muestra en las figura: 

1 y 2, un troquel de estirado 22 provisto de un cuello 23 sustanoialmen 

te cilindrico al que conduce una entrada 24 en forma de embudo (preferí¡ 

blemente de un ángulo incluido de 16*) y un mandril cilindrico 25- Este 

nandril es de un tamaño tal que penetra en el taladro 15 de la pieza en 

blanco y se apoya contra la cara terminal cuadrada 20 de la misma. Me—  

iiante un movimiento relativo entre el troquel y el mandril, la pieza - 

M* blanco 10 es forzada a través del troquel y es estirada en la forma 

adelgazada que se muestra con 10a en la figura 2. Se verá que en la ope 

ración de este dibujo no sólo es reducido el diámetro externo de la pie 

:a en blanco, sino también el diámetro de los taladros 13 y 15*

Para la siguiente etapa se emplea un troquel 26 provisto de - ¡ 

m  cuello 27 sustanoialmente cilindrico con una entrada cónica 28 (pre-
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feriblemente de un ángulo de 16^)^ unmáÁd^if29^)rovi sto de una ca­

ra terminal oblicua 30* El taladro del cuello 27 es ligeramente menor 

de diámetro que la pieza en blanco 10a* de modo que ofrezca una ade­

cuada resistencia al paso de ésta última a través del mismo* y el diá 

metro del mandril 29 es tal que penetre en el reducido taladro l$a - 

con una holgura muy limitadas El ángulo de la cara terminal 30 ee con 

venientemente la mitad del ángulo cénioo del extremo 11 de la pieza - 

en blanco* siendo por consiguiente de 13**

El mandril 29 se aplioa al interior de la pieza en blanco y 

la punta de su cara terminal 3Ó se apoya contra la oara terminal 20 - 

del taladro reducido 15a. La relaci&n entre los diámetros interno y - 

externo de la pieza en blanco en el plano de la cara 20 se encuentra 

dentro del orden anteriormente expuesto. La pieza en blanco es forza­

da á través del troquel mediante movimiento relativo entre éste y el 

mandril. Se observará que el mandril establece un contacto descentra­

do con la oara 20 y* debido al hecho de la oblicuidad de la cara ter­

minal 30* el impulso sobre la pieza en blanco tiene una componente la 

teral que crea un movimiento de incurvamiento sobre la citada pieza* 

y/o al hecho de que un lado de la pieza en blanco es estirado más que 

el otro* la parte anterior de tal pieza es inclinada en un ángulo sus 

tancialmente igual al de la cara 30. Como se muestra en la figura 4* 

resultado de esto es que el conducto de alimentacién 16 es inclinado e#n 

dicho ángulo* de manera que el eje de la concavidad 17 de la bola es 

inclinado y esta concavidad resulta descentrada con relación a la lí­

nea central general de la pieza en blanco. Es por supuesto importante 

que el cuello 27 del troquel forme primeramente contacto con la parte 

anterior de la pieza en blanco 10a en una zona que está espaciada ha­

cia atrás respecto a la concavidad de la bola, por ejemplo en una zona 

situada en las proximidades del plano de la cara terminal 20.

Como el¡ángulo de la inolinacién es la mitad del ángulo cá-

i



5

10

15

20

25

30

- 1 2 -

nico del extremo de la pieza en blanco, se deduce que un lado del ex­

tremo cónico queda alineado con el reato de dicha pieza, como se mues­

tra a la izquierda de la pieza en blanco de la figura 4. El extremo es­

cribiente completado que se indica en 31 está en condiciones de reci­

bir la aplicación de un depósito.

Las operaciones ilustradas en las figuras 5 y 6 están desti­

nadas a asegurar que la zona en la que se dobla la pieza en blanoo sea 

más desplazada de la concavidad de la bola, y el grado de descentrar- - 

miento de dicha concavidad ee mayor de le que resulta de la secuencia 

ilustrada en las figuras 3 y  4. Se emplea un troquel de estirado 26a - 

provisto de un cuello 2?a ligeramente menor que el diámetro externo de 

la pieza en blanco 10, con una entrada ahusada 28a, preferiblemente de 

un ángulo incluido de 16*. El tamaño del cuello 27a es tal que forma r- i 

contacto con el extremo ahusado de la pieza en blanco por detrás de la 

concavidad de la bola'y convenientemente en la zona del reborde o cara 

14 del taladro 13# En esta zona, la relación entre los diámetros ínter 

no y externo se encuentra dentro del orden antes especificado. El manr- ! 

dril 2pa es de diámetro ligeramente menor que el taladro 13 de la pie— j 

za en blanco y tiene una cara termina^bblioua 30. {

El mandril se aplica de manera ligeramente excántrioa al in­

terior de la pieza en blanco (hablándose exagerado el grado de excen­
tricidad en la figura 5) y su punta forma contacto con la esquina ex­

trema del reborde 14. Al ser impulsada así la pieza en blanoo 10 a tra 

vás del troquel contra la resistencia ofrecida por el cuello estreoha- 

dor 27a, la parte anterior de dicha pieza es indinada lateralmente - } 

con un ángulo sensiblemente igual al de la cara terminal 30, hallándo­

se la zona de la curvatura en las proximidades del reborde 14* El re­

sultante extremo escribiendo terminado se indica con 32 en la figura - ¡i 

6. - . !

Se comprenderá fácilmente que si se emplea un tubo depósito ¡
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para el mandril, en el acto de pasar la pieza en blanco a través del - 

troquel, ésta es estrechada sobre esta tubo y ambos quedan fijos entre 

si. Esto aparece ilustrado en las figuras 7 y 8, pero es también aplicable i 

a los otros métodos aquí ilustrados. El tubo depósito 33 (provisto des 

blemente de un taladro de tamaño capilar) es, por lo menos en su extre­

mo anterior 33a, de diámetro ligeramente menor que el taladro 13, de - 

manera que actúa en forma similar al mandril 29a y  tiene una oara termi 

nal oblicua 30. El troquel 26a es similar al mostrado en la figura 6.- 

3S1 ángulo de entrada es preferiblemente de unos 30*. El tubo depósito - 

se inserta excéntricamente en el taladro 13, de manera que la punta de 

eu oara terminal oblicua 30 forme contacto con el reborde 14 y funcione 

impulsando a la pieza en blanco 10 a través del cuello 27a del troquel 

26a. De esta manera, la pieza en blanco es estrechada sobre el tubo de­

pósito y su extremo anterior es inclinado lateralmente, como se muestra; 

en el extremo escribiente completado 32 de la figura 8. El tubo depósi-¡ 

to puede ser ventajosamente sustentado en un manguito 35*

Si se desea, el extremo anterior 33a del tubo depósito puede 
de ^

ser reduoido diámetro en comparación con su extremo posterior 33b. El 

tamaño del extremo posterior 33b puede ser tal que no pase a través - 

del cuello 27a del troquel 26a.

Las figuras 9 a 14 ilustran las etapas de un método mediante 
el cual la punta esoribiente recibe dos doblamientos, a fin de produ­
cir un mayor deseentramiento o inclinación de la bola y su concavidad.

Bn la primera etapa, figuras 9 y 10, se aplica un mandril 25 

a la pieza en blanco 10 a fin de presionar contra la cara terminal 20, 

impulsándose dicha pieza en parte en el troquel 26b, con lo que la par 

te anterior de la misma, que incluye al taladro 15, resulta alargada.- 
De esta manera la pieza en blanco adepta la forma mostrada en 10b en - 
las figuras 10 y 11. Para le siguiente etapa, mostrada en las figuras

11 y 12, se emplea un mandril 29d provisto de una cara terminal oblicua
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30 y de suficiente diámetro para entrar en el taladro reducido 15 y - 

formar contacto con la cara terminal 20. El troquel 26o ee similar a - 

los ya descritos, pero su cuello 27o es ligeramente menor que el 27b - 

del troquel 26. La disposición es tal que cuando se fuerza la pieza en 

blanco modificada 10b en el troquel, el cuello 27o ee acopla al extreme 

cónico modificado de dicha pieza por detrás de la concavidad de la bola! 

y en las proximidades de la cara terminal 20, de manera que el extremo 

anterior de la pieza en blanco es inclinado lateralmente oomo queda - 

descrito. De esta manera se produce la otra pieza en blanco modificada 

que se muestra en 10c en las figuras 12 y 13.

Para la siguiente etapa, figuras 13 y 14, se emplea un tro­

quel de estirado 26d provisto de un cuello 27d algo menor en euanto a 

su diámetro que el de la pieza en blanco modificada 10c, y un mandril 

29o de un diámetro ligeramente menor que el del taladro reducido 13 y 

provisto de una oara terminal oblioua 30, para formar contacto con el 
reborde 14. De esta manera, la pieza en blanco 10c es forzada a través 

del troquel 26d y su extremo anterior es ihelinado lateralmente en la 

zona del reborde 14, produciéndose el extremo eaoribiente completado 3 

que se muestra en la figura 14.

Los mandriles empleados en los métodos hasta ahora descritos 

tienen una oara terminal oblicua que hace qué el impulso sobre la pie­

za en blanco tenga una componente que produce un momento inourvador sg, 

hre el extremo anterior de la pieza en blanco y/o se estire un lado de 

la pieza citada. Esto es ventajoso porque el ángulo de la oara terminal 

del mandril regula el ángulo a través del cual es inourvada la pieza en 

blanoo. Se comprenderá que la cara terminal oblicua no tiene que exten­

derse en un plano; por ejemplo, puede ser convexa. El talán de la cara 

terminal puede ser redondeado. Además, el deseado momento inourvador o 

estirado puede producirse mediante otras formas del extremo del mandril! 

y las figuras 1$ y 16 ilustran el uso de un mandril 29d cortado oomo en
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37, de manera que su cara terminal reducida 35 se acople al reborde 14

(o, si se desea, a la cara terminal 20) excéntricamente. Por ejemplo, 

el mandril puede ser cortado aproximadamente en la mitad de su área.- 

Tal mandril se emplea para forzar la pieza en blanco 10 a través del - 

cuello 27a del troquel 26a, resultando asi un extremo escribiente com­

pletado, como se muestra en 39 en la figura 16. El grado en que se oor 

ta la cara terminal del mandril influye sobre el ángulo oon que se in­

dina la parte frontal de la pieza en blanco.

En todos los métodos aquí expuestos, las principales dimen—  

Biones de la pieza en blanco 10 pueden ser como sigue#

Diámetro externo 2,64 mm (0,104 pulgada)

Diámetro del taladro 13 2,18 mm (0,086 pulgada)

Diámetro del taladro 15 1,40 mm (0,055 pulgada)

El diámetro del cuello de los diversos troqueles puede ser - 

oorno sigue#

Troqueles 22 y 26b 2,03 mm (0,080 pulgada)

Troqueles 26 y 26c 1,90 mm (0,075 pulgada)

Troqueles 26a y, 26d 2,41 mm (0,095 pulgada)

La figura 17 ilustra un instrumento de escritura segán las - 

:opendientes solicitudes de patente Nos. 4976/60 y 20416/60, que incor 

pora un recambio desmontable 40 provisto de un extremo escribiente 32 

segdn esta invenoién y un depósito tubular capilar 33* El recambio 40 

se aloja en una muesca o canal 42 extendido a lo largo de la parte su­

perior del tubo 41 del instrumento de escritura. La linea central gene 

ral o eje del instrumento de escritura se indica en 43, y  la línea cen- 

;ral de la concavidad de la bola y el conducto de alimentación en 44*

El miembro tubular 33 es de tamaño interno capilar y, como - 

¡ueda dicho, puede constituir el depósito o puede llevar a éste fijado, 

[acia el extremo anterior, este miembro tubular tiene un diámetro ex­

orno que es aproximadamente igual, o ligeramente menor, que el de la

-  15 -
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pieza en blanco 10, pero su extremo anterior 13a ee de diámetro reduci­

do, de modo que se ajuste en el taladro 13.

Volviendo ahora a las figuras 18 a 26, el troquel 46 semeja - 

una arandela. Tiene un orificio central 47 de un tamaño tal que puede - 

formar inicialmente contaoto con el saliente 1 1 de la pieza en blanco - 

en una posición posterior a la concavidad de la bola. Este orificio 47 

está deseablemente achaflanado, como se muestra, para proporcionar una 

entrada de 30* preferiblemente de ángulo incluido.-Específicamente, el 

líametro del orificio 47 es 0,010 pulgada más pequeño que el diámetro - 

exterior de la pieza en blanco 10 y hasta 0,005 pulgada más pequeño que 

el del miembro 33. La periferia externa del troquel tiene una configura 

sión apropiada a la de una guía para la unidad, presentando por ejemplo 

!nos entrantes 48, figura 24, semejantes a una ranura para chaveta; o - 
m a  auperfioie plana 49, figura 25; o una lengüeta o chaveta saliente - 

;o, figura 26.

El troquel 46 está desprendiblemente montado en un soporte o 

tanguito 51 provisto de una chaveta 52 acoplable a la formación 49* 49 

! 50, determinando así la orientación de dicha formación. El miembro — 

;ubular 33 está de manera análoga desmontablemente fijado en un sopor- 

;e o manguito 53. La cara terminal 30 de dicho miembro presenta una - 

ormaoión oblicua con el fin de producir la deseada inclinación del sa 

iente 11. J^&i de conseguir una predeterminada orientación entre el - 

laño en que se inclina el saliente (y se desvia la concavidad de la - 

¡ola) y la formación chaveteada 48, 49 ó 50, es necesario que haya una 

redeterminada orientación entre la cara terminal 30 del miembro 33 - 

ostenido en el manguito $3, y la referida formación del troquel 46 - 

ostenido en el manguito 51. Es posible cortar la cara terminal oblicua 

0 antes de insertar el miembro 33 en sú manguito y orientar luego el * 

iembro 33 en su manguito, pero es preferible cortar la cara terminal 

blicua 30 con la correcta orientación después de insertar el miembro 3 ¡



en su manguito. ^

La pieza en blanco 10 se coloca sobre el extreno reducido del 

miembro 33 y luego, mediante un movimiento de aproximación relativa en­

tre los dos manguitos $1 y 53* se acopla primeramente el troquel 46 al 

saliente de la pieza en blanco por detrás (es deoir,por debajo en la fi 

gura 1?) de la concavidad de la bola, forzándose luego sobre la pieza - 

en blanco 10 y sobre el miembro 33 a una posición intermedia a los ex­

tremos de éste último, como se muestra en la figura 20.

Al forzarse el troquel sobre la pieza en blanoo, hay un im­

pulso entre las oaras terminales 14 y 30 que, debido a la oblicuidad - 

de la oara terminal 30 y/o al hecho da que la punta del miembro 33 se - 

acopla a la cara 14 en lugar descentrado, tiene por resultado la incli­

nación lateral del saliente 11 produciéndose el deseado deseentrapiento 

de la bola 18 y de su cpnoavidad. Esta inclinación lateral se produoe 

en un plano normal al de la cara terminal 30 y con una predeterminada - 

orientación en relaoión con la formación 46, 49 ó 50. En su ulterior pa 

so sobre la pieza en blanco, el troquel fuerza al faldón 12 sobre el ex 

tremo reducido 33a, dé manera que lá punta completa 32, figura 20, que­

da firmemente fijada al miembro 33. En su posición final, el troquel 46 

se halla adaptado para formar una chaveta o guía para el componente (in 

diñado en su conjunto por la referencia 54). Su formación chaveteada 48 

49 Ó 50 tiene una orientación predeterminada respecto al plano en qúe - 

la concavidad ha sido descentrada. Por ejemplo, la línea central radial 

de la formación puede extenderse en dicho plano.

El troquel 46 así fijado a la unidad 54 oomo una chaveta (al 

que en adelante se hará referencia como tal) puede formar un apoyo para 

la colocación del depósito sobre el extremo posterior del miembro 33# 

Asi, la figura 21 muestra un depósito capilar ventilado 55 * 

(tal como puede construirse con una resina sintética) ajustado sobre el 

extremo posterior del miembro 33* oon su extremo frontal apoyado contra
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la. Gaveta 46* La figura 22 muestra un deposito metálico 56 (cuyo tala^ 

dro es mayor que el tamaño capilar) ajustado sobre el extremo posterior 

del miembro 33 y  apqyado contra la chaveta 46* La figura 23 muestra una 
modifieaoién de le construcción de la figura 21, en la que el extremo - 
frontal del depósito 5? está reducido e introducido en una porción - - 

agrandada 33c del extremo posterior del miembro 33*
En los métodos hasta ahora descritos, el collar o troquel se 

acopla inicialmente al extremo ahusado de la pieza en blanco en un lu­

gar ligeramente más próximo de la bola que el lugar en que el mandril - 

se aoopla a la oara terminal interior de la pieza en blanco. Al forzar­

se ésta a través del troquel, la zona de acoplamiento de éste con la - 

pieza en blanco se desplaza hacia atráá hasta que la zona de contacto - 

del mandril con la pieza en blanco se enouentra por delante. Cuando se 

alcanza esta etapa, se produce una acción eetiradora sobre la pieza en 

blanco y puede ocurrir que, como el mandril se aoopla a la pieza en - 

blanco en un lugar descentrado, un lado de dicha pieza sea estirado en 

mayor grado que el otro, produciéndose así la inclinación, y un lado — 

de la pared del faldón se hace más delgado que el otro. En estos méto­

dos, el taladro ¿el troquel puede ser ligeramente oval de aouerdo cien 

Las indicaciones dadas aquí.

En las figuras 27 y 26 se ilustra un método modificado que - 

emplea una pieza en blanco que en sección longitudinal se asemeja a la 

aostrada en la figura 3 de la copendiente solicitud de patente número 

L6958/62 y puede construirse por el método descrito en esa solicitud.- 

31 faldón 61 de esta pieza en blanco termina en un reborde bulboso 62* ¡} 

31 mandril 29c, que tiene una cara terminal oblicua 30, se aplica exc< 

úricamente dentro de la pieza en blanco 61, de manera que su esquina 

tguda o punta se introduzca en la esquina de la cara terminal 14 de la 

deza en blanco. Mediante un movimiento relativo entre el mandril 29c y 

tn troquel 64, la pieza en blanco es forzada a través del taladro 63 -
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del troquel y el faldón 61 puede reduoirse asi de diámetro. Sin embar­

go, cuando el reborde 62 ae aoopla a la entrada achaflanada 65 del ta­

ladro del troquel, el faldón 61 ee estirado seguidamente a lo largo de 

un lado, de manera que el saliente de la pieza en blanco es inclinado 

lateralmente como se muestra en la figura 28. El estirado de un lado - 

del falddón tiene por resultado la reducción de espesor de dioho lado 

en comparación con el otro lado. Después de la etapa mostrada en la fi 

gura 28, pueden extraerse del troquel la pieza en blanco y  el mandril.

La desviación del mandril ilustrada a modo de ejemplo en las 

figuras 5, 13,.15 y 27 puede produoirse disponiendo los ejes del man—  

dril y el troquel de manera sensiblemente horizontal y apoyando la pío 

za en blanco sobre el extremo del mandril. 3

En todos los ejemplos anteriormente descritos, el reborde in 

temo sobre el que se apoya el extremo anterior del mandril está conté 

nido en un plano perpendicular al eje de la pieza en blanco y del man­

dril; sin embargo, estos ejemplos sólo se-ofrecen a título indicativo 

y no limitativo de la invención, y en particular la presente invención 

comprende el oaso en el que las disposiciones del extremo del mandril } 

y del reborde están invertidas.

En efeoto, sin apartarse del ámbito de la presente invención, 

se puede realizar la pieza en blaneo 10 de tal manera que el reborde - j 

sobre el que se aplica el mandril, reborde 14 ó 20 según el caso, está ¡ 

comprendido en un plano que forme con el eje de la pieza en blanco y - 

del mandril un ángulo igual, por ejemplo, a 13*, hallándose contenida j 
la cara anterior 30 del mandril sensiblemente en un plano perpendicu­

lar a dicho eje. En este caso, el proceso de deformación se desarrolla 

exactamente.en las mismas condiciones que en los ejemplos antes descri 

tos, no formando oontacto el mandril con el reborde más que en un borde 

extremo de éste último y la fuerza axial disimátrioa sobre el reborde - 

interno de la pieza en blanco.
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2 ^REIVINDICACIONES

1 . - Método de producción de un extremo escribiente para un - 

bolígrafo, provisto de una conoavidad para la bola descentrada, que - 

comprende la aplicación a una pieza terminal en blanco, tal como aquí 

se define, de una fuerza axial que, ella o un componente de la misma, - 

inclina permanentemente el eje de la concavidad.

2. - Mótodo de producción de un extremo escribiente para un - 
bolígrafo, oon la concavidad para la bola descentrada, que comprende - 

la diposición de una pieza terminal en blanco, tal como aquí se define, 

entre un oollar dispuesto para acoplarse al exterior del extremo ante­

rior de la pieza en blanco en una zona situada por detrás de la conca­

vidad, y un miembro o mandril opuesto, acoplable a la pieza en blanco - 

por detrás de la conoavidad, y la aplicación a la pieza en blanco, me­

diante movimiento axial relativo entre el collar y dicho miembro, de - 

una fuerza tal que el eje de la concavidad resulte permanentemente in­

dinado.

3. — Mótodo según la reivindicación 2, en el que el extremo - 

anterior de la pieza en blanco es simplemente forzado contra el collar 

sin apreciable movimiento a travás del mismo.

4. - Mótodo según la reivindicación 2, en el que el extremo - 

anterior de la pieza en blanco es forzado a través del collar, median­

te un troquel.

Mótodo según cualquiera de las reivindicaciones 2 a 4, 

en el que las zonas de acoplamiento del collar y el mandril oon la pie. 

za en blanco están axialmente espaciadas.

6.- Mótodo según la reivindicación 5, en el que la zona de - 

acoplamiento con el mandril está por detrás de la zona de acoplamiento 

oon el collar.

7+- Método según cualquiera de las reivindicaciones 2 a 6, - 

en el que la zona de acoplamiento con el mandril está por lo menos a - 

un diámetro de la bola, y preferiblemente tres por lo menos, de dis- -
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8. - Método según cualquiera de las reivindicaciones 2 a 7, -* 

en el que la zona de acoplamiento con el collar está por lo menos a un 

diámetro de la bola, y preferiblemente tres por lo menos, de distancia 

del centro de aquélla.

9. - Método según cualquiera de las reivindicaciones 2 a 8, - 

en el que el mandril es aplicado al interior de la pieza en blanco.

10. - Método según cualquiera de las reivindicaciones 2 a 9,

en el que el mandril tiene una cara en contacto con la pieza en blanco 

configurada y/o dotada de unas dimensiones tales que produzca la reque 

rida fuerza de inclinaoién. !

11. - Método según la reivindicación^, en el que el mandril ! 

es aplicado excéntricamente dentro de la pieza en blanco.

12. - Método según cualquiera de las reivindicaciones 9 a 11,

en el que el mandril tiene una oara terminal oblioua. !

13. - Método según cualquiera de las reivindicaciones 2 a 12, 

en el que la pieza en blanco tiene una cara oblicua contra la cual ac­

túa el mandril.

14. - Método según cualquiera de las anteriores reivindicacfo 

nos, cuando se lleva a cabo oon la bola en su posición en su concavi­

dad.

1 5 Método según la reivindicación $, o la reivindicación 9 

modificada por cualquiera de las reivindicaciones 10 a 14, en el que - 

el mandril es un miembro tubular (por ejemplo un depósito o adaptador) 

y la pieza en blanco es forzada a través del collar, mediante un tro­

quel, siendo asi reducida de tamaño y fijada al mandril.

16.- Método de producción de un extremo escribiente para un 

bolígrafo, que tiene la concavidad de la bola descentrada, cuyo método 

comprende la disposición de una pieza terminal en blanco, tal como aquí 

se define, que tenga un taladro axial én su extremo posterior terminan-
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do en ana cara terminal espaciada por detrás de la^oncavidad, y medioe 
de alimentación que van deede el taladro a la eonoavidad, la disposición 
de esta pieza en blanco entre un collar dispuesto para acoplarse al ex­
terior del extremo anterior de la pieza en blanco en una nona situada p< ¡r 
detrás de la conoavidad pero por delante de dicha cara terminal y un ma ̂ 
dril dispuesto para entrar en el taladro y acoplarse a dicha oara termi- - 
nal, y la realización de un movimiento de aproximación relativo en dirag 
d ó n  axial entre el mandril y el collar para que una cara terminal del 
mandril empuje contra la oara terminal del taladro y el extremo anterioc 
de la pieza en blanco a forzar contara el collar, presentando la cara t e ; 
mi nal del mandril una configuración o disponiéndose de tal forma, que —  
la fuerza aplicada asi a la pieza en blanco indine permanentemente el 
eje de la concavidad#

1?# Método de producción de un extremo escribiente para un bolí 
grafo, con el alojamiento de la bola desplazado a partir de una pieza e! 
blanco simétrica de punta de bola, provisto en su extremo posterior de 

un faldón que define un taladro axial terminando en una cara situada d& 
tráa del alojamiento de la bola y a partir de una pieza tubular cuyo <sgz 
tremo anterior tiene un diámetro reducido de modo de adaptarse en el ta 
ladro axial de tal modo que el alojaaienth de la pieza en blanco y par 
la misma operación el extrema de escritura asi desplazado queda fijada 
en la parte del diámetro reducido de dicha pieza tubular, quedando una 
chaveta o tetón-guia igualmente fijada sobre la oitada pieza tubular en 
predeterminada orientación oon relación a la desviación sufrida par la 
pieza en blanco que consiste en; insertar en el taladro axial el extr 
del del diámetro reducido de la pieza tubular; y forzar después mediamt 

el movimiento axial relativo de la pieza tubular y de una matriz euym - 
abertura aprieta el saliente de la pieza en blanco, en la parte posterior 
del alojamiento de la bola, cuya matriz tiene tal configuración que pu& 
de servir de chaveta o tetón-guia, una vez terminada la pieza, de dicha
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matriz sobra la piaza en blanco, da tal suerte que al 

tima es comprimido sobre el extremo da diámetro reducido da la pieza tg 

bular engastada en la pieza tubular para servir de chaveta, quedando ex­
plicada la fuerza axial en ouestión de tal modo que al pasar a través 
la matriz al saliente de la pieza en blanco sufre una desviación latera! 
permanente en un plano cuya orientación es predeterminada en funoión de 
la forma de la chaveta quedando el alojamiento de la bola desplazado co) 
relación al eje de la pieza en blanco#

18# Método según la reivindicación 17, en el que el troquel aezg 

ja un collar o arandela#
19# Método según cualquiera de las anteriores reivindicaciones 

2 a 18, que emplea una pieza en blanco ahusada h ada adelante, en el que 
el collar o troquel tiene un taladro elíptico u oval cuyo eje mayor se 
dispone en el plano de inolinacióa#

20# Método según la reivindicación 19, en el que el ángulo de ig 
[oliaación es igual a la mitad del ángulo incluido de ahumamiento y la 
orma oval está determinada por la expresión antes expuesta#

21. Método según la reivindicación 5, en el qua al collar se acó 
pía a un reborde sobre el exterior de la pieza en blancq#

23# Método de producción de un extremo escribiente para un bolí­
grafo, que tiene descentrada la concavidad para la bola, suatanoialmente 
como aquí se deacribé#

23# Método de producción de un extremo escribiente para un bolí­
grafo, que tiene descentrada la concavidad para la bola, y de fijación 
ie este extremo a un miembro tubular, sustancialmente como se describe - 
aquí oon referencia a las figuras 7 y 8 ó 18 a 28, de los dibujos adjun­
tos#

24# Se reivindica por último como objeto sobre el que ha de re­

caer la Patente de Invención que se solicita! "METODO DE PRODUCCION IB 
3N EXTREMO ESCRIBIENTE PARA UN BOMBRAKM#

-  23 -  ;
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