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' mentos para escribir, del tipo bolfgrafo. El extremo o punta escribien
' te es aguella parte en la que, durante el uso; se encuentra giratoria-
mente alojads la bola escribiemte con una poreidn de su superficie al

- descubierto, de manera que pueda aplicarse la bola scbre una superfi——
| biénte completo tiene (a) una concavidad o alojamiento para ls bola de

. seccidn transversal circular que ofrecs en su interior un asiento que

retiene lateralmente a la bola y otro esiento bdsico que forma un tope

.bésico (por ejemplo, en una serie de asientos) por uno o mds canales -

o J
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Esta invencién se relaciona con el extremo o punia de instru

cie de escritura para efectuar un trazado sobre ella. El exiremo escri

posterior para la bola, (b) un cerco o reborde vuelto hacia dentro, en
1a concavidad o alojamiento, que retiens ; la bola en este ﬂ'timc, ¥y -
(c) medios de alimentacién consistentes, por lo menos, en un conducto

de alimentacién para llevar tinta & la concavidad o alojamiento. En la |
mayorfa de las construcciones, hay un ssiento lateral parcialmente es~
férico y un asiento bdsico también parcialmente esférico, circundando

el primero a la bola y extendiéndose por encima y debajo del circulo -
nfximo de 8ste, halléndose separado del asiento bisico por una cavidad

anular que circunda a la bola y encontréndose subdividido el asiento =

entintadores que se dirigen hacia el exterior desde el extremo ds un -
solo conducto centrel de alimentacidn hasta la cavidad que circunda a
la bola, ¢ por una o mis prolongsciones laterales del cr;mducto. En las
descripoiones de patentes briténicas Nos. 564.1-7.2 y 609.817, se muesw
tran disefios tipicos. ‘

Es muy conveniente pars un escribiente normal sostener el -~
instrumento de escritura con un &ngulo de 40 a 50% aproximadamente res
pecto a la superficie sobre la ﬁuq se escribe. coa;o el &ngulo odnico -
del ceroo que retiene a la bola en su oconcavidad es del orden de 60 &
809, se deduce que un lado de la parte saliente de la bola pueds en- -

contrarse en oontactc con la superficie de esoritura y el propio coreo;

t
i
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' te la fabricacidn del extremo escribiente practicando un orificio des-
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puede arahar el papel, particularmente cuando se splica una fusrte =

IS

presidn con un &ngulo agudo. A fin de adaptar el extremo eacribiente

a la posicidn mds oonveniente de escritura del instrumento, se ha pro-
pussto desviar tal eamtremo en el sentido de que el eje de la concavi—~
dad y de la parte del conducto de alimehntacidn situada inmediatamente
detrda de aguélla presente una inclinacién respecto al eje longitudinai
del instrumento y pueda mantenerse sensiblemente normal a la superfici&
sobre la que se esaribe. El necesario éngulo en la dimensién longitudi

nal del conducto de alimentacién ha sido producido, por ejemplo, duren

de cade uno de dos extremos opuestos de la pieza trabajada,formando am
bos orificios el regquerido énguio entre si, Otras propuestas han suge-
ride un ezmtremo escribiente Mcho.

Bstas propusstas anteriores no ban resul tado satisfactorias
por diversas razones. En muchos cesos, las dificultades y/o el costo -
de fabrioscidn a gran escals de tales extremos esoribientes de oalidad
positivamente buena, no pudieron vencerse. En otros casos, no pudo en~
contrarse ningén método adecuado de montaje conveniente. El resultado
confin de estos esfuerzos anteriores fud que las mejoras obtenibles no
compensaban las dificullta_dps ¥y costo extra de produceidn.

La presente invencidn se relacions con un método de produoc—
oidn de un extremo o punta gue tiene.la ooncavidad de la bola lateral-
mente d.eévia.da, ¥ particularmente una punta ;deouada para su empleo en
un instruments segln las solicitudes copendientes de patente nos, —
4976/60 y 20416/60 (relacionadas) que proporcionan, entre otres cosas,
un instrumento de esoritura con punta de bola en el que el tubo o en-
voltura tiene su extiremo anterior ahusado y en el gue el extremo es-—
oribiente es un miembro tutuler estrechado que presenta la concavidad
de lz bola en su extremo anterior y contiene el conducto de alimentaw

oidn que va hasta la concavidad,.y en el qus el extremo escoribiente -
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Tostd montado, al menos en parte de su longitud, a lo largo del exterior

‘se empleard para un extremo escribiente del ‘Eipo especificedo, en cual

aue se- ha formado un extremo escribiente completo.

Jciteda pieza en blanco por detrés de la concavidad, y la aplicacién a -

-
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ahusado del tubo o envolturs y la bola se dispone en el eje longitudi=
nal del instrumento, o préximo a §1, y preferiblemente presenta un li-
gero trazo (como se define en la desoripeidn completa y dichas solici-

tudes copendientes).
En esta desoripoidn, la expresién “pieza en blanco terminal®

quier etapa de fabricacién intermedia anterior a la operacién de des—
viacién de acuerdo con la invenoi&i, pero posterior a le prefomoién

de la ooncavidad y medios de alimentacidn hasta la fase inclusive en -

‘La presente invencidn proporoions un m§todo de produccién de
un extremo escriblente desviado para un boﬁgrafo, cuyo método compren
de la aplicacidn a una pieza en blanco terminal, oomo agui se define,
de una fuerza axisl que inclina permanentemente, ella o un coumponente
de la misme, ol eje de la concavidad. Ia invencidn proporoiona tambidn
un método de produceidén de un extremoc escribiente desviado para un bo=
1{grafo, que comprends la disposicidén de una pieza terminsl en blanoco,
como aqu{ se define, entre un collar dispuesto para acoplarse al exie-
rior del extremo anterior de diche pleza en una zona posterior a la -

concavidad y un miembro opuesto ¢ mandril dispuesto para acoplarse a lal

la referida pieza, mediante relativo movimiento axisl enire el collar y
dicho miembro, de una fuerza tal gue el eje de le concavidad sea perma~
nentemente inclinado. ésto permite que la parte en que se halla inclina
do el extremo esoribiente se disponga més cerca de la concavidad que en
el caso en que tal extremo fuese incurvado por fuerzas lsteralmente -~
aplicadas.

Bl extremo anterior de la pieza en blanco puede ser simpleomen

te forzado contra el collar o bien puede forzarse a través de &ste me—
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dzante un troquel, en cuyo caso ei paso D‘?:renu:» anterior de la pie
ga en blanco a través del collar reducird las dimensiones exteriores - .
de dicho extiremo anterior.

Convenientemente, las szonas de acoplamiento del collar y el
mandril con la pieza en blanco estdn axialmente espaciadas. La zong de

scoplamiento con el mandril queda preferiblemente por detrds de la zo-

'ne de acoplamiento con el collar. Cada una de dichas zonas tiene por -

1o menos el diémetro de una bola y preferiblemente el de tres, de sepa
racidn del centro de la bola. Jomo mis ddelante ée expone, es preferi-

ble efectuar la operscidn de inolinacién con ls bola escribiente, o una

‘bola similar, en su posicidn, pero como la operacién puede llevarse a =

cabo sin la bola, la expresidn “centro de la bola" se emplea inolu.yando
también el lugar a ocupar por el mismo, )

El mandril se aplica preferiblemente al interior de la pieza
en blanco. Puede preseniar uns caras acoplable a dicha piezs, configura-
da y/o dotada de unas dimensiones Atales que produzca el requerido efec-
10 de inoclinacidn. Los mejores resultados se ocomsiguen si el mandril se
splica sxoéntriocamente dentro de la pieza en blanco. Como variante o -
adicionalmente, el mandril puede presentar una cara terminal oblicuae-
Como variante o adicionalmente, -la cara de la pieza en blanco c¢ontra la
oual actia el mandril puede ser oblicua. .

Se comprenderd que la piesa en blanco debe construirse con unj
metal adecuadamente diotils En la copendiente solicitud de patente n®.,
1’i485/60 se exponen adecuados metales dictiles, cuya solicitud ofrece —
un método de produoccidn de una pieza en blanco para el extremo 8SCTiw =
biente de un boligrafo, que consiste en deformar bajo presidn un lingo-
te de adecuado material ddctil dentro de una rigida cavidad de troquel
que define el exterior de le pieza en blanco y el interior de la cazolg
ta, de menera que el material adopta la forma de la cavidad del tro~ ~
quel, ¥ en la ocopendiente solioitud de patente n® 16958(/62, que propor-—
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~ciona un mdtodo de produccidn de u; piezf ;;} ianoo para el extremo - |
escribiente de un bolig:t‘afo, que consiste en disponer una diversidad -
de lingotes auto-centrables, cada uno de adecuado metal ddetil, en se-
rie, y deformarlos bajo presién dentro de wna rigida cavidad de tro- -
quel que define el exterior de la pieza en blanco y el interior de nna'
cazoleta, para formar la ooncavidad de la bola, de manera que ¢l mate- |
" rial de los lingotes se una y adopie la forma de la cavidad. Bn la -
practica de la presente invenoidn, es preferible ussr una pieza en -
blanco oonstruida por uno de estos nétodos, por ejemplo de cobre. An——
tes de aplicar la presente invencidn a-una piesa terminal en blanco, =
.,“ coleca preferiblemente sin embarge la bola escribiente o uma bola -
similar en su posioidn y se estrechs el cerco o rebords de la concavi=
dad o alojamiento de la bola alrededor de ésta a fin do retenerla enm - §
4su posicidn. (Bste estrechamiento puede producir o comunicar su forma
final a los asientos de la bola). Es importante que esta operacién del
proceso de fa&icaoién £8a aplicada a la piezs en blanco antes de some
terla el método proporcionade por .l-a presente invencidn, porque ests -
proceso de esirechamiento es diffcil de reelizar satisfactoriamente-so
bre una pieza terminal en blanco que tiene el eje de su conocavided in-
cliMo. Es posible poner en prictica la presente invencidn despuds de
que la bola ha sido expulmsads de la oconcavidad, pero es preferibls ha-_
cerlo con la bola en su posicidn en la concavidad.

~ Se comprendera que en la deformacién de la pieza em blanco,.
el necesario movimiento relativo entre el mandril y el troquel puede —
efectuarse moviendo uno de ellos ¢ ambos.

El espesor de pared de la pieza en blanco, en la zona en que
se inclina ésta, debe ser ital que se evite toda rotura. Se han obteni-
do buenos resultados con una relacién, entre difmeiro interng y exter-
no en esta gZona, de 0,65 a 0,85.

El collar puede acoplarse él oxterior de un extremo anterior
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. puede modificar el hueco o espacio existenie entre la bola y su aloja=
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ahusado de la pieza en blanco o bien pueds acopiarse a un collar del =
exterior de dicha pieza. |

Ia experiencia ha demostrado que el proceso puede producir \m#l
formacidn ovalada en la parte anterior ahusada de ls pqnta en planos -

seccionados normales a8l eje inclinsdo de la concavidad, 1o que a su vez

miento, pudiendo fener por consiguiente un efecto perjudical so’brg el
trazado de la esaritura. Por consiguients, a fin de suprimir el efecto
ovalador, el collar o troquel puede tener un taladro eliptico u oval,
ouyo eje maybr se dispore en eliplano de iz}olina.ci.&n. Se ha obmervado
qus esto reduce al minime o evitﬁ pré;oticamente la distorsidn de la =~
parte anterior shusada res;»eoto-s su forma circular en seccidn. 18 seg |
cién ovalada del teladro depende del &ngulo de inclinacién, y asf, - |
cuanto mayor sea éste, mayor deberd ser el ovelamiento del taladro. Pa.
ra un dngulo de inclinacién B igual a la mitad del éngulo de ghusamien
to inclufdo, un adecuado poroentaje de ovalamiento (as decir, el pnrogﬁ
taje en gue el oje mayor supera al menor) viene dado por la expresiénm
50 (sen E tang 2B + 2 cos B ~ 2)

As,i,‘ para un &ngulo de inclinac?'._c’»n ée 132 ¥y un éngulo inclufdo de ahu~
saniento de 269, el eje mayor debe ser un 3% més grande gue el eje me-
nor. Este es, r-iaturalmente, igual & la dimensidn finsl de la pieza en
blanco, en el exiremo grande de la porcién ahusada, en una dirsccién —
normal al plano de inclinacidn.

De acuerdo con un importante aspecto secundario de la presen
te invenoidn, el mandril es un miembro tubu;ar {por ejemplo un receptd
culo o adaptador) y en el acto de pasar la pieza en blanco a través -
del troquel por la fuerza ejercida por el mandril, le pieza en blanco
es reducids en su tamafio y fijads al mandril. A fin de gue la unidad o

recamblo, consistente en la punta y el depdsito aplicado como se acaba

de desoribir, pueda colecarse féoilmente en la adecuada posicién angu-|
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| que la mEesca o similar tiene una relacifn permanente con el planc de =

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

lar en la envolture de un instrumento de escritura segin las copendien—
tes solicitudes de patente Nos. 4976/60 y 20416/69, el receptéculo o d_ej
pdaito puede dotarse de una wuesca u otra sefial indicadora permanente. A
Esta muesce o seifigl indiocadora puede aplicarse al miembro tubular antes

de emplearse éste como mandril, en ouyo caso se deduce necesariamenie ~

inclinacidn del extremo escribiente.
Sin embargo, esta invencidn proporciona también, en la prédug_

cidn de un instrumento de escriturs del tipo especificado, o de un com~

gque tenga en su extremo posterior un falddn gue delimite un taladro -
axial terminando en una caera terminal espaciada bacia atrfs de lz concat
vidad, y un miembro tubular provisto de un reducido extremo ajustado en
el taladro, un método de inclina;zian de la pieze terminal en blanco ¢o-{
mo aqui se define, fija.oi&x del extremo escribiente inclinado sobre el
extremo reducido y fijacién de una mueséa o gufa en el miembro tubular
en vredeterminade relacidn orientada respecto a la inclinecidn, que -
comprende las opermciones de insertar el extremo reducido en el fala—
drc y, mediante relativo movimiento axial entre el miembro tubuler y -
un troquel provisto de ure sberfura para acoplar el ssliente de la pie
Za en blanco por detrds de la concevidad y uma configuracién apropiada
pare la formecién de una muessa o gufa pars la unidad, forzar el tl'.':)—-.
quel sobre la pieza en blamco por encima del miembro tubular, mediante

1o cual el falddén es expulsade sobre ol eZtremo reductor y el troquel

permanece sobre el miembro tubular oomo muesca o gufa, cuya fuerze se
aplica de manera que, &l pasar a través del troquel, el aaiiénte de 1la
pieze ven blanco resulta permanentemente inclinado en un planc gue tie~
ne una predeterminads orientacidn con ls configuracidén de la muesca, y

la concavidad queda desviada 0 inclinada respecto al eje de la unidad

© componenta.
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A fin de que la invencién éeda o?Smpfender'se mejor, se haré

seguidamente referencia a los adjuntos dibujos, en los cusless

las figuras 1 a 4 inclusive ilustran etepas o fases en un mé
todo segin la presente invencidn. '

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

Ias figuras 7 ¥ 8 ilustran las etapas de un tercer métoedo.

Lag figuras 9 s 14 ilustran las etapes de un ocuarto método.

Las figufas 15 y 16 ilustran las etapas de. un guinto método.

Ia figura 1% jlustra un recambio provisto de una punta segin
la presente invencidn, incorporado en un instrumen’fo de escritura de —
acuerdo oon las coperdientes solicitudes de patente Nos. 497‘6/60 y -
20416/60, | o ‘
Lss figuras 18 a 26 ilustran un método mediente el cual en -
una sola operacién la pieza en blanco terminal escribiente es doblade,
fijada a un miembro tubular tal comc un depdsito y éste Gliimo dotado
de una muosca o gufa.

la figura 18 es una vista desarticulada,

18 figura 19' 88 una vista que muestra la etapa iniocial ¥y

le figure 20 es una vista que muestre la etapa finel de la -
operacidn.

Las figuras 21, 22 y 23 muesiran respectivamente tres dife—
rentes unidades de escritwra producidas de acuerdo con este aspecto de
la invencidn,

Las figuras 24, 25 y 26 muestran respectivamente tres dife—
rentes troqueles o collaress y

Las figuras 27 y 28 son vistas en seccidén que ilustran respec
{ivamente las etapas inicial y final do una operacidn de inclinacidn en
la que @l ocollar o troguel se acopla & un collar o reborde éal exterior

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

canente dispueésnto.
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'termina én una cars 14 por delante de la cual bay un taladro reducido =

F contlene a la bola escribiente 18 y su cerco o revorde 19 se balla es<—
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En la figurs 1, la pieza terminal en blanoo forjada 10 es -
sustancialmente de la forma mostrada en la figure 18 de la copendiente
solicitud de patente No. 17485/60 ¥ se construye mediante el proceso de
forja en frfo aquf descrito. Presenta una parte anterior abusada 11, =
siendo el Angulo inclufdo de ahusamiento deseablemente de 26%, y un =

fa1dén 12 extendido hacia etrds. Bl taladro cilindrico 13 doif&ld&l 12

15 desde el que sale un conduoto axisl de alimentacidn 16 dirigide has-
ta la concavided 17, axialnonte'dispuesta, de la bola, Ls concavidad -

trechado para retener a le bola en su posicidn. Se comprenderd que las
superficies de asentamiento dentro de la concavidad estdn completamente
formadas y por oonsiguiente la piesa en blanco 10 podrfa utilizarse co- ;
o extremo escribiente de un bolfgrafo, aunque a los efectos de 1la pre-
sente invencin requiere &fin la realizacién de determinadas operaciones|

Le primera de estas operaciones puede ser una operacidén de -
estirado mediante la-cual se Teduce el didmetro de la pieza en blanco y
éata se alarga. Para este £{n, se emplea, como se Tuestra en las figuraﬁ
1 y 2, un troquel de estirado 22 provisto de un cuello 23 sustancialmen
e cilindrioq 8l que conduce m entrada 24 en forma de embudo (prefer_j;
blemente do un &ngulo inclufdo de 162) y un-mandril cilfndrice 25. Este
mandril es de un tamafio tal que penei;ra en el taladro 15 de la pieza en
blanco y se apo&a ocontra ls cara terminal cuadrada 20 de la mismae. Mo——
diante un movimiento relativo entre el iroguel y el mandril, la pieza =
en blanco 10 es forzada a través del troquel y es estirada en la forma
adelgazada que se muestra con 10a en la figurs 2. Se verd que en la ope
racién de este dibujo no 8élo es reducido el difmetro externo de la pie
za en blanco, sino también el didmetro de los taladros 13 y 15.

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

un cuello 27 sustancialmente cilfndrico con una entrada cdnica 28 (pre-
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feriblemente de un éngulo de 16‘)_?5'”

| venientemente la mitad del &ngulo cfnico del extremo 11 de la piesa —.

en blanco, siendo por consiguiente de 132,

 del taladro reducido 15a. La relacidn entre los didmetros interno y - -

' da a travds del troquel mediante movimiento relativo entre dste y el )

-1l -

pA

ra terminal obliocua 30. El ta.la&ro del cuello 2';1 es ligeramente menor-
de difmetro que la pieza en blanco 10a, de modo gue ofrezca una ade—
cuada resistencia al paso de Ssta @ltima & través del mismo, y el did
metro del mandril 29 es tal que penetre en el reducido taladro 15a -

con una holgura muy limitadas Bl dngulo de la cara terminal 30 es con

Bl mé.ndril 29 se splica al interior de la pieza en blanco y

la punta de sﬁ cars terpinal 30 se aspoya contra la cara terminal 20 -

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

dentro del orden anteriormente expuesto. La pieza en blanco es forsza-

nmandrile. Se observard que ¢l mandril establece un contacto descentra-
do con la cara 20 y, debido al hecho de la oblicuidad de la cars ter-
mingl 30, el impulso sobre la pieza en blanco tiens una componente ig
tersl que crea un movimiento de inourvamiento mobre la citada pleza,

y/o al hecho devque un lado de la pieza en blanco es estirado mds que
el otro, la parte anterior de tal pieza es inclinada en un éngulo sus

tsncialmente igual al de la cara 30. Com¢o se muestra en la figura 4,

resultado de esto es quelel conducto de alimentacidn 16 es inclinado cdn
dicho éngulo, de manera gue el eje de la concavidad 1; de la bola es -g
inclinado y esta concavidad results descenirada con relacién a la 1f—
nsa central general de la pieza en blancoe Es por supuesto importante

que el cuello 2—7. del troguel forme primeramente contacto con la parte

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

oia atrds respecto a la concavidad de le bola, por ejemplo en una zona
situada en las proximidades del plan_o de la cara terwinal 20,

Como el éngulo de la inclinecidn es 1a mitad del éngule cé-
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nico del extremo de la pieza en blanco, se deduce gue un lado del ex=

| nadas & esegurar que la zona en la que se dobla la pieza en blanco sea

| provisto de un cuello 27a ligeramente menor que el didmetro externo de

conoavidad de la bole'y convenientemente en -la gona del reborde o care
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tremo obénico queda alineado con el resto de dicha pieza, como se mues=
tra a la izquierds de la pieza en blanco de la figura 4. El extremo es—
oribiente completado que se indica en 31 estd en oondiciones de reci—
bir ls aplicacidn de un depdsito.

Les operaciones ilustradas en las figuras 5 y 6 estan desti-

mis desplazads de la concavidad de la bola, y el grado de descentra— —
niento de dicha concavidad es mayor de lo que resulta de la secuencia

ilustrada en las figuras 3 y 4. Se emplea un troguel de estiradoc 26a -

la pieza en blancoe 10, con una eﬁtrada shusada 28a, preferiblemente de
un éngulo- incluido de 16%. El tamafio del. cuello 27a es tal que forma -

contacts con el extremo é.husado de 1s pieza en blanco por detrds de la

14 del taladro 13. En esta zona, la relacidn entre los didmetros inter
no y externc se encuentra dentro del orden antes especificadc. El man—
dril 29a es de didmetro ligeramente menor que el taladrq 13 de la pJ.e-
sa en blanco y tiene una cara terminajoblioue 30,

Bl mandril se aplics de manera ligeramente excéntrioca al in-
terior de la pieza en blanco (habiéndose exagerado el grado do excen~-
tricidad en la figura 5} ¥ su punta forma comtacto con la esquina ox~—
trema del reborde 14. Al ser impulsada as{ la pieza en blanco 10 a tra
vés del troquel confra la resistencis ofrecida por el ouelle sstrecha-
dor 2'75, la parte anterior de dicha piezs e8 inolinads lateralmente -
con un éngulo sensiblemente igual ol de la cars terminal 30, helldndo=
se la zona de la curvatura en las proximidades del reborde 14. El re=
sultante extremo esoriviendo terminado se indica son 32 en la figura -
6

Se comprendera ficilmente que i se emplea un tubo depdeito
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. mo anterior 3la, de diﬁmetro iligeramente menor que el taladro 13, de -

para el mandril, en el soto de pesar la piesa en blanco a iravés del -

troquel, &ste es estrechada sobre este tubo'y ambos quedan fijos entre
ef. Bsto aparece ilustrado en las figuras 7 y 8, pero es también aplioarlei
a 1os otros métodos aquf ilustrados. El tubo depdsito 33 (provisto desei

blemente de un taladro de tameiic capilar) es, por lo menos en su exire—

manera que actia en forma similar al mandril 29a ¥y tiene una oars termi
nal oblicuas 30. El troquel 26a es similar al mostrado en la figura 6.~
El dngulo de entrada es ptreferiblementé de unos 309, El tubo depdsito -
se inserta exééntricamente en el taladro 13, de menera que la punta de
su cara terminal oblioua 30 fome contacto con el reborde 14 y funcione
impulsando a la pieza en blanco 10 a travds del cuello 27a del troquel
26;.. De estas manera, la pieza en blanco es estrechada sobre el tubo de-
pésité ¥ su extremo anterior es iuclinado lateralmente, como se muestira
en el extremo escribiente completado 32 de la figura 8. El tubo depési-
to puede ser ventajo;a.mente sustentado en un manguito 35. .
Si me desea, el extremo anterior 33a del tubo depdsito puedé
sord%educido didmetro en comparacidén con su extremo posterior 33b. El
tamafio del exiremo posterior 33b puede ser tal que no pase a través -
del cuello Z;a del troguel 26a. |
Las figuras 9 a 14 ilustran las etapas de un método mediante
el cual la punta esoribiente recibe dos dbblamientos, & fin de produ=
oir un mayor descentramiento o inclinaocién de la bola y su concavldaé.
En la primere eteps, figuras 9 y 10, se aplica un mandril 25
& la pieza en blanco 10 a fin de presionar contra la cera terminal 20,
impulsdndose dicha pieza en parte en el troquel 26b, con 1o que ia par
te anterior de la misma, que ineluye al taladro 15, resulta alargada,-
De eata. maners la pleza en blanco adepta la forma mostrada en 10b en -~

las figuras 10 y 11. Para la siguiente etapa, mostrada en las figuras

11 5 12, se emplea un mandril 29d provisto de una cara terminel oblicus
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| odnico modificedo de dicha piese por detrds de la conecavidad de la bolal

¥ en las proximidédaa de la caras temminal 20, de manera que el exiremo

-

30 y de suficiente didmetro para entrar on el taladro reducido 15y -
formar contacto con la cara terminal 20, El troquel 260 es similar @ -
los ya descritos, pero su cuello 2:1—0‘03 ligeramente menor gue el 2:ib -
del troguel 26e Ls disposicién es tal que cuando se fuerza la pieza en

blanco modificada 10b en el troquel, el cuello 27¢ se acopla &l exti’emd

anterior de la piéza en blanco es inclinado lateralmente como queda -
descrito. De esta manera se produce la otras pieza en blanco modifica.dg
que se muesira en 10¢ en las figurss 12 y 15;

Para la siguiente etapa, figuras 13 y 14, se emplea un tro=—
quel de estirado 26& provisto de un cuello 27d algo menor en cuanto &
su didmetro que ol de la pieza en blanco modificada 10c, y un mandril
29c de un difmetro ligeramente menor gue el del taladro reduocide 13 ¥

provisto de una cara terminal oblioua 30, pars formar contacto con el

reborde 14. De esta manera, la pieza en blanco 10c es forzada 8 través
del trogquel 264 ¥ su extremo anterior es ihclinado lateralmente en 1la
zons del reborde 14; produciéndose el extreme escribiente completade 3§
que se muesira en lé Tigura 14e | ”
Los mandriles empleados en los métodos hasta ahora descritos

tienen una cars terminal oblicue que hace qud el impulsoc sobre la pie~
%a en blanco tenge una componente gue produce un momento incwrvedor sg
bre el extremo anterior de ls piesa en blanco y/o se estire un lado de
la pieza citada. Esto es ventajoso porque el Angulo de la cara terminal
del mandril regula el dngulo a través del oual es inourvada la pieza eni
blaneco. Se comprenderd que la cara terminai oblicua no tiene que exten-
derée-an un planos por ejemplo, puede ser convexa. El taldn de la cara
terminal pueée ser redondeado. Ademds, el deseado momento incurvador o
estirado puede producirse mediante otras formas del extremo del mé,ndril,

y las Piguras 15 y 16 ilustren el uso de un mandril 294 cortado como enL
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37, de manera Que su cars tarminalz;duci a acople al reborde 14
{0, 8i se deses, & la cara terminal 20) exoéntricgmente. Por ejemplo,

1 mandril puede ser cortado aproximadamente‘en la mitﬁd de su dreae—

j-"l‘a.l mendril se emplea para forzgx; la pieza en blanco 10 a través del -
‘cuello 27a del troquel 26a, resuita.ndo as! un extremo escribiente come

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

f ta la cara terminal del mendril influye sobre el dngulo oon que se in-

Eoiina la parte frontal de la piéza en blanco.

| En todos los métodos agui expuestos, las principa.les dimen—
’sionea de la pigza en blanco 10 ‘fmeden ser ocomo siguet

Didmetro externo 2,64 am {0,104 pulgada)

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

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

' El didmetro del cuello de los diversos troqueles puede ser -

ocomo sigues
Troqueles 22 y 26b 2,03 um {0,080 pulgada)
Trogueles 26 y 26¢ 1,90 mm (0,07.5 pulgada)
'I‘roqualas' 26a y 26d 2941 mm (0,095 pulgads)

La figura 17 ilusira un instrumento de esoritura éegﬁn laé -
copendientes solicitudes de patente Nos. 4976/60 y 20416/60, que incox
pora un recambio desmoniable 40 provisto de un extremo escribiente 32
sogin esta invencidn y un depdsito tubular oapilar 33. Bl recambio 40
so -aloja en una mussca o canal 42 extendido a lo largo de la parte su-
perior del tubo 41 del instrumento de escritura. La lfnea central gens
ral o oje del instrumenjbo de escritura se indiqa en 43, y 1a lfnea cen-
tral de la concavidad de la bola y el conducto de alimentacidn en 44.

Bl miembro tubular 33 es de taman“'c; interno capilar y, como -~
quedé dicho, puede constituir el depdsito o puede llevar s fste fijado.
Haeia el extremc; anterior, este miembro tubular tiene un diidmetro ex~—

terno que es aproximadaments igual, ¢ ligersmente mencr, que sl de la .
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‘foma.r inicialmente contacto con el aahente 11 de la piegs en blanoo -

Eehtrada. de 30f preferiblemente de &ngulo inclufdo. Espacificamente, el

A una superfiocie plana 49, figura 25§ o una lenglieta ¢ chaveta saliente -

liente 11. 4#fn'de conseguir una predetermineda orientacién entre el -

...16-
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pieza on blanco 10, perc su extremo anterior 33z es de didmetro Teduci
do, de modo que se ajuste en el taladro 13. '

Volviendo ashora a las figuras 18 a 26, el troquel 46 semeja —~

-una arandela. Tiene un orificio central 47 de un tamafio tal que pueds - _

‘en una posio:.Sn posterior a la conca.v:dad de la bola. Este orificio 47
‘.estéldeseablomente ach;ﬁflana.do, como se muestra, para proporcionar una
,diémetro del orifioic 47 es 0,010 pulgada més pequefio que el didmetro =}
‘exteri'or de la pleza en blanco 10 y hasta 0,005 pulgada mis pequeiic gue
el del miembro 33. La periferia externa del troguel tiene una configura
¢idn apropiada a la de una gufa para 1a unidad, presentando por ejemplo
unos entrantes 48, figurs 24, semejantes & una Tenura pars chsveta; o -]
50, figura 26. '

El troquel 46 estéd desprendidlemente monitado en un soporte o
manguite 51 provisto de una chavets 52 acoplable a la formacidn 48, 49
& 50, determinando asf 1a orientacién do ‘di'oha formacidn. E1l miembro -
tubular 33 estd de manera anilogs desmoniablemente f£ijsdo en wr so;)c.m-
te o manguito 53. la cara terminal 30 de dicho miembro presenta une -

formecién oblicua con el fin de producir la deseada inclinacidn del sa

plano en gue se inclina el saliente {y se desvia la oconcavidad de la =
bola) y la formaocidn chaveteada 48, 49 § 50, es mnecesario que hays una
predeterminada orientacién entre la cara terminal 30 del miembro 33 =~
sostenido en el manguito 53, y la referide formacidn del troguel 46 -
sostenido en el manguito 51. Es posible cortsr la cave terminal oblicua
30 antes ds ingeriar el miembro 33 en si manguito y orientar luego el =
nmiembro 33 en su manguito, pero es preferible cortar le cara terminal

oblicua 30 con la correota orientacidén despuds de insertar el miembro 3
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La piezas en blanco 10 se coloca sobre el extremo reducido del
miemn'o kX y luego, mediante un movimiento de aprox:.maoi&n relativa en=-
tro los dos manguitos 51 y 53, se acopla primeramente el troquel 46 al
saliente de 1a piega en 'bla.noo por detrds (es decir,por deba;o en la £ ‘
gura 19) de la conoandad de 1a bols, forzéndose luego sobre la 'oieza -
en blanco 10 y sobre el wiembro 33 & une poslcn.én intermedia a los ox—|
“tremos de éste ﬁltmo, como se mue-tra en la fizura 20 |
[ Al forzarse el troguel sobre la pieza en blanco_, hay un ime—
‘pulso entre las caras terminales 14 y 30 que, debido a ia'oblicﬁidad -
de 1a cara terminal 30 y/o al hecho de que la punta del miembro 33 se -
acopla & la cara 14 en lugar descenirado, tiene por resultado la inocli-
naci&n lateral del saliente 11 produciéndose el deseado descentramiento '
de l1a bola 18 y de su concavidad. Esta inclinacidén lateral se produce -
en un plano normal al de la cara terminal 30 y con una predeterminada —
orientaci&n en relaoion con la formacién 48, 49 & 50. En su ulterior pa
8o sobre 1a. pieza en bla.nco, el troquel fuersza al falddn 12 sobrs el ex
tremo reducido 33a, de wanera que la punta completa 32, figurs 20, que-
da firmemente fijada al miembro 33. BEn su posicién final, el troqnei 46
se halla adaptado para formar una chaveta o guia para el componente (in|
dicado en su oénjunto por la referencis 54). Su formacidn chaveteada 48
49‘8 50 ti;m une orientacifn predeterminada respecto al plano en que -
la conoavidad ha sido descenirada. Por ejemplo, la lfnea central radiel
de la formecién puede extenderse en dicho planc.

El troquel 46 ast fijedo a la unidad S4 oémo una chaveta (al
gue en adelante se hard referencia como tal)} puedé formar un apoyo para
la colocacibn del depé‘sito sobre el extremo postericr del miembro 33..

4ei, la figura 21 puestra unm depdsito cepilar 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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F1a chaveta 46. La figura 22 mnestra un depdsito metflico 56 {ocuyo talg |

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

?modifieaoién de la oonstruceidn de la figura 21;,en la que el extremo ~|
frontal del depdeito 57 estd reducido e introducide en una porcidn - -}
“agrandada 33c¢ del extromo posterior del miembro 33.

Bn los métodos hasta ahors descritos, el collsr o troquel se

?gar ligeramente mds prézimo de }a bola que el lugar en que el mandril -|
‘so aoopls & la cara terminal interior de la pieza en blanco. Al forzar-.
go ésta a través del troquel, la zona de acoplamiento de éste con la =
pieza en blanco se desplaza hacia atris ;asta que la zona de contacto -
del mandfil con la pieza en blanco se encuenira ﬁor delante. Cuando se
alcanzs esta etapa, se producehuna accidpn estiradora sobre la pleza en
blanco y puede ocurrir que, como el mandril se acopls a la pieza en -
blanco en un lugar descentrado, unilédo'do dicha pieza sea estirado en
mayor grado que el otf&, producidndose asf la inolipaoiSn, ¥ un_;adg -
de la pared del falddn se hace mis delgado que el otro. En estos pétéf
dos, el taladro del troquel puede ser ligeramente oval de acuerdo con
las indicaciones dades ;qui.

En lss figurss 27 y 28 se ilustra un método modificado gue -
emplea una pieza en blanco gue en secci§n longitudinal se asemeja a la
uostrad# en la figure 3 de la copendiente solicitud de patente gﬁmero B
16958/62 y puede comstruirse por el pﬁtodo descrito en esa solicitude-
El fa1d6ﬁ 61 de ests pieza en dlanco termina en un reborde bulboso 623
Bl mandril 29c, que tiene uns cara terminal obliocua .30, se aplica exmﬁ%
tricemente dentro de 15 pieza en b;anco 51, de manera que su egquina -
aguda o punta se introduzce en la esquina de ls cara terminal 14 de la
pieza en blanco. Mediante un movimiento relative entre el mandril 29¢ ¥,

un troquel 64, la pieza en blanco es forseda a través del taladro 63 =

:del miembro 33 ¥ apoyado contra la chavets 46. La figura 23 muestra una} 7.
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~ go, cuando el rebofde 62 se acopla a la entrada achaflanads 65 del ta~-
'~ ladro del trogquel, el falddn 61 es estirado seguidamente a lo largo de
? un lado, de manera que el galierite de la pieza en blanco es inclinado

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

. en comparacién con el otro ladoi Despuds de la etspa mostrada en la fi}

del mandril un dngulo igual, por ejemplo, & 13*®, halldndose cpntenid_a.'E

PRSEE f+ K fg [omvveenn.
Y e ) o .

del trogquel y el faldén 61 pqedé reducirse asi de didmetro, Sin embare

del falddén tiene por. resultado la reduccidn de espesor de dicho lade

gura 28, pueden extrgerse del troéuel la pieza en blanco y el mandril.

La desviecidn del mendril ilustrada a modo de ejemplo en las
figuras 5, 13, 15 y.2§'puedq producirse diaponiendo los ejeé del man—
dril y el iroquel de manera sensiblemente horizontal y apoyando 1s pie
za on blanco sobre el extremo del mandrile.

En todos los ejemplos anteriormente descritos, el reborde in
terne sobre el qu; se apoya ol extremo anterior del mandril estd qongg
nido en un plano perpendicular al eje de la pieza en blanco y del man-
drily ein embarge, estos ejemplos sdlo se. ofrecen a titulo indicativo
¥ no limitativo de la invencidn, y en particular la presente invencidén
comprende el 6aso en el .que las disposiciones del extremo del mandril
y del reborde estdn invertidas.

En efecto, sin apartarse del éyﬁito de- la pregents invenoidn,
se puede realizar la pleza en blanco 10 de tal manera que el reborde =
sobre el que se aplica el mandril, reborde 14 & 20 segin el caso, esté ]

comprendide en un plano que forme ocon ¢l eje de la pieza en blanco y -

la ocara anterior 30 del mandril sqnsiblemenfe en un plano perpendicu--
lar a dioho eje. En este caso, ol proceso de deformacién se desarrolla
exactamente en las mismas condiciones que en los ejemplos anté$ desori
tos, no formando contacto el mandril oon el rebords mds ‘que en un borde}

extiremo de éste Ultimo y la fuerza axial disimétrica sobre el reborde -

interno de la pieza en blanco.
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‘F bolfgrato, provisto de una concavidad para la bola descentrada, que "~ }
- comprende la splicacién a una pieza terminal en blance, tal como sguf

:se dofine, de una fuerza axial que, ella o un componsnte de la misma, -

” boligrafo, oon 1a. oconcavidad pars, la ‘bola descentrada, que comprende -~

la diposicidn de una pieza terminal en blanco, tal como aquf se define,|

- 20 - 4

3P

REIVINDICACIONES

1.~ Método de pi-odueoﬁn de un extremo escribiente paras un -

inolina permanentemente el eje de 1a concavidada

2.~ ¥étodo de producoion de un extremo ‘escribiente para un -}

entre un collar dispuesto para acoplsrge al exterior del exiremo ante-
rior de la piéza en blanco en una zona situada por detrds. de la conca-
vidad, y un miembro o mandril opuesto, acoplable a la pieza en blanco —
por detrds de la concavidad, y le aplicaciln a la pieza en blanco, ze-
diante mo:«'rimiento sxial rela tivd entre el collar y dicho miembro, de ~
una fuerza tal que el eje de la concavidad resulte permanentemente in-
olinado. ‘

3= Método seglin la reivindicacién 2, en el qus el extremo =
antericr de la pieza en blan.oo o8 simplements forgzado contra el collar |
gin aspreciable movimiento a travds del mismo.

4.~ MEtodo segin la reivindicacidn 2, en el que el extremo -
anterice de la piezs en blanco es forzado a iravés del collar, median—
te un troquele. _

5= Método segin cualquiera de las reivindicaciones 2 a 4, -
en el que las gonss de acoplamiento del collar y el mandril con la pis

za en blanco estén axialmenie espaciadas.

So— Método segiin la reivindicacién 5, en el que 1a zona de -
acoplaniento con el mandril estd por detrds de la 2ona de acoplamiento

ocon el collar.
7.~ Método segin cualguiera de las reivindicaciones 2 a 6, =

en el gue la zona de acoplamienic con el mandril est4 por 1o menos a -

un difmetro de ls bola, ¥ x;referiblemente tres por 1o menos, de dis— -
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tancia del centro de aquélla, 2 o 8‘@ 5 ﬂ

;ien el-que la zona de acoplamientc con el collar estd por lo menos a un
- didmetro de la bola, ¥ preferiplemente'tres por lo menos, de distancia |

? del centro de aquélla.

en el que el mandril es aplicado &l interior de le piez# en blanco.

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

configurads y/o dotada de unas dimensiones tsles que produzca la reque

-21 .
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8o~ Método segin cualquiera de las reivindicaciones 2 & T, =~

9+- Método segin cualquiers de las reivindicaciones 2 a 8, -

10.~ Hétodo segin cualguiera de las reivindicaciones 2 a 9

rida fuerza de inclinscidne. )

1l.- M8todo segin la reivindicacién 9, en el que el mandril
es aplicado exoédntiricamente dentro de ls pieza en blancoe. -

12¢- ¥étodo segin cualguiera de las reivindicaciones 9 a 11,
en el quﬁ el mandril tiene una cara iterminal obliocus. »

13+~ Método segin cualquiera de las reivindicaciones 2 a 12,

en el qgue la pieza en blanco tiene una cara oblicus contra le ocual ac—

4a el mandril.

144~ Nétodo segin oualquiera de las anteriores reivindicacio
nes, cuando se lleva a oabo con la tola en su posicién en su concavie-
dad.

_ 15.~ Método segin la reivindicacién 9, o la reivindicacién 9
medificeda por cualquiera de las reivindicaciones 10 a 14, en el gque -
ol mardril es un miembro tubular {por ejemplo un depdsite o adaptador)
y la pieza en dlanco es forzade a través del collar, mediante un tro—-
quel, siendo asi reducida de tamafio y fijade al mendril.

16.~ M8todo de produccidn de un é:tremo esoribiente para un

bolfgrafo, que tiene la concavidad de la bola descentrada, cuyo método
comprende la disposicién de uﬁa pieza terminal en blanco, tal como aguf

se define, que tenga un taladro axial én su exiremo posterior terminan-—
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do en una osra terminal espaoiada por detrds de ﬂ“&pmﬁ“a%ﬁ., ¥y medio
de alimentacién que van desde el taladro s ls concavidsd, la disposici

de esta p?.eza en blanco snire un collar dispuesto para acoplarse al ex=
torior del extremo anterior de la pieza en blanco en una sona situsde
detrds de la concavidad pero por delsute de dichs cara terminal y un
dril dispuesio pars entrar en el 'ma.d::o ¥y acoplarse & dichs care termis
naly ¥ la realizacidn de un moviiieuto de aproximacidn relativo en cure.?
oldn axial entre el mandril y el collar para que una cars terminsl del

mandril empuje contra la cara terminal del taladro y el extremo anteri
de la pleza en blanco a farzar contra el collar, prosentaxido la oara 1:egr
minal del mandril wna oconfiguracidn o dieponiéndose de tal forma, que =
1a fuerga apliosda asi a la pieza en blenoco incline psrmanentemente el
oje do la oonoavidad. |

1;0 Método de mroduccidn de un sxtremo esoribiente para un boii
aafo, con el alojamiento de la bola desplazado a partir de uns pleza eq
blanco simétrioa de punta de bola, yrovisto en su exiremo posterior de
un falddn que define un taledro axial terminando en una care situada de
trds del alojamiento de la bola y a partir de una piesa tubular cuyo ex
tremo anterior tiens un diamtro reducide de modo de sdaptarse en el ta

1s misma operacién el exiremd de escriturs asi desplazado queda fijade
en la parte del didmetro reducido de dicha piess tubular, guedsndo una
chaveta o totén=guis igualmente fijads sobre la citeds pieza tubular en
redeterminada oTientacién oon Telacién & la desviacién sufrida por ls
pleza en blanco que consiste enj insertar en el taladro axial el extr
del del didmetro reducida de la piesa tutulary y forzar después mediant
el movimienio axial relativo des la pieza tubular y dq una matriz owe =
abertura aprieta el saliente de la pieza en blanco, en la parte posterilr
del glojamiento de la boia, ouys matriz tiene tal configuraoién que pug
de servir ds chaveta o tetén-gula, une vez terminada la pieza, de dicha
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matriz sobre lia pieu en blanco, de tal suerte gue el fall neie esta 1l
tima es comprimido aobre el extremo de didmetro reducido de la piesa tu
bular engastada en la iieza tutule> pera servir de chaveta, quedando a-
plicads la fuerza axial en ouestién de tal modo que al pasar & través d¢
la matriz el saliente de la piess en blanco sufre una desviacidn lateral
pormanente en un planp cuya orisntacidn es predeterminada en funoidn de
1la forma de la ohaveta quedando el alojamiento ds la bola- desplazado oox
rélacidn &l eje de 1a pieza en blancds _

18, MStodo segiin la reivindicaoidn 17, en el que el troguel ®
Ja un collar o arandeld,

19« Método segin cualquiera de las anteriores reivindicaciones

a 18, que emplea um piega en blanco ahusads hacis adelante, en el qudl
1 collar o troqﬁol tiene un taladro eliptico u oval cuyo eje mayor se
spone en el pi&nO de inolinacidne

20, MStodo segin la reivindicacién 19, en el que el &ngulo de in
lolinmcidn es igual a la mitad del éngulo incluido de ahusamiento y la
forma oval eatd determinsde por ls expresién antes expussta.
23, llétodo segin la reivindicacién 5, en el qus el collar se &col
lea a un reborde sobre el exterior de la piexa en blancoe
22, Método de produccidn de un extremo escribiente para un bola'.-

af0, que tiene descentrada la concavidsd pars la bola, sustencialmente

aqui se describe,
23, MStodo de produccidn de un extremo escribiente para un boli-

afo, que tiene deascentrada la concavidad para la bolay ¥y de fijacidn
e este extremo a wn miembro tubular, sustancialmente como se describe -
uf oon referencia & las figuras '; y 8 8 18 a 28, de los dibujo;s ad jun=~
e _
- 24 Se reivindica por dltimo como objeto sobre el que ha de re=
la Patente de Invenoidn que se solioitas "B’NDO DE FRODUCCION DB
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Todo conforme gueds desarito y reivindioado en 1a presente
deedripts.va, que oonsta de veinticuatro péginas neoanogrsfiadaé y d;q

Madrid, 1 de Junio de 1963
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