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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar'
PATENTE DE INVE N:G ION
en
EsPANK
bor VEINTE aflos
& norbre de FRIEDRICH SCHACHTER, de nacionalidad austriaca,
residente en Forest Park, 7333 West Harrison Street, Illi--
nois, Eetados Unidos de Anérica, pox:
"UN METQDO DE FABRICAR UNA PUNTA INSCRIPTORA PARA UN BOLI--
GRAFO O SIMITAR".-

-

Esta invencién se refiere a nuevas y Gbiles mejoras -
en la técnica de fabricar punbas inscriptoras compuestas pa
ra. boligrafos.,

Bs habitual en la téenica montar estas punbas a par--
tir de dos o mfs piezas diferentes y fabricar estas piezas
de materiales diferentes. Por ejemplo, es sabido insertar -
en el alvéolo para la punta inscriptora una insercidn que o
bien consiste en un material muy dure y esté ya provista de

una superficie de asiento de la bola.(patente alemana nime-
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1o 827l909), 0 estd hecha de material malesble en el cual -
se forma la superficie de asiento de la bola mediante apli-
cacifn de presién a la bola inscriptora después de que la -
insercidn ha sido colocada en el alvéolo (patente de EE.UU.
nimero 3.099.082). En éualquier caso, despuds de que la bo-
la inscriptora ha sido insertada en el alvéolo, el borde ex
tremo frontal del borde del alvéolo es contrafdo alrededor

de la bola de la manera nabitual, por ejemplo, mediante una
operacién de rebordeado.

Se sabe, ademds (patente briténica ndimero 665.813), -
completar la superficie de asiento de la bola, asi como la
superficie lateral gque circunda la zona ecuatoriai de la bo
la {y que constituye, jumbto con la bola, una separacién anu

lar curvada) anbes de montar las respectivas piezas, y unir

. eshas piezas después de una operacién intermedia de inser--

tar la bola inscriptora.

Las puntes insceriptoras habibuales de este tipo gene-
ral, son montadas, por ejemplo, a partir de piezas que han
sido conformadas, antes de su montaje, para darles una for-
ma y dimensiones finales, con la excepcién del acufiamiento
de la superficie de asiento de la bola, del alisado de las
ranuras pera la tinta, y de la operacién de rebordeado. En
tal disposicidén, se encuentran en la unidad montaeda, no so-
lamente las inevitables desviaciones (tolerancias de fahri-
cacién) de las piezas fabricadas por separado, sino también
la acumulacién de estas desviaciones que son aumentadas ade
més por las fariaciones de las dimensiones y de la forma =-
originadas por la operacién de montaje, de tal manera que =
es virtualmente imposible fabricar puntas inscriptoras con

une exactitud suficiente para obtener una buena calided de
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escritura. La exactitud requerida corresponde & los valores

de los grupos de calidad IT o, por lo menos, IT 2 de las es

pecificaciones £SA canocidas internacionalmente.

EL objeto de la invencién se logra por medio de un mé
todo mediante el que se compensan ciertas desviaciones ine-
vitables en la fabricacién de las piezas preformadas separa
damente, de tal manera que se eliminan dichas desviaciones
¥y le punta inseripbora acebada montade & partir de los come
ponentes es tan exacte como si la punta inscriptora fuera =
una entidad unitaria rigida.

Gon el objeto y caracter{sticas precedentes mis impox
tantes a la vista y con otros objetes y caracteristicas co-
mo las que se verdn a medida que prosigsa esta descripeidn,
se entenderd la invencién a partir de la siguiente descrip-
oiép tomads en combinacibén con los dibujos que se acompafian
en los chales se ubilizan los mismos caracteres de referen=
cia para designar las mismas piezas, y en los que:

La Migura 1 es una vista en seccién, a escala grande, del =
miembro de alojamiento de bola en si, antes del
montaje;

La sigura 2 es una vista en seccién fragmwentaria del miem--
bro de asienta de bola en sf, también antes del
montaje y del mecanizado de acabado;

La Figura 3 es una vista en seccién de las piezas de las fi
guras 1 y 2 montadas;

Ia figura 4 es una vista en seccifn de las piezas montadas

| despuéds de la primera operacidén de mecanizado;

La Figure 5 es una vista en seccién de las mismas después -
de la segunda operacidén de mecanizado;

Ia rigura 6 es ups vista en seccidn de la misma después de

i
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la tercera operacilén de mecanizado; .
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Le Pigura 7 es una vista en seccién de las piezas montadas
y completamente mecanizadas con la bola en su
sitio y con la superficie de asiento de la bo=-
la acuflada mediante la aplicacién de presién a
la bola;

Ls rigura 8 es una vista en seccién de la punta inscriptora

‘ montade con el miembro de alojamiento de bola -
rebordeado alrededer de la hola;

La IMgura 9 es un detalle en seccidn frag&entada, ampliada,
de la punta insoriptora completa.

La Figura 10 es una vista en alzado del mabterial de forme -
esférica que ha de ser utilizedo pars la fabri-
cacibn del miembro de alojamiento de bola de ==
las figuras 11l a 14;

La Pigura 1l es una viste en secoidén que muestra el matedal
de la Figura 10 sometido a una operacién de de-
formacibn en frio para formar el miembro de alo
Jemiento de bola;

La Figura 12 es una vista en seccidn del miembro de aloja--

7 miento de bola de la figura 1l montado en un --
miembro de asiento de bola;

Le Figura 13 es una vista en seccidén de las piezas montadas

5 de la figura 12 después de una primera opera---
cibén de mecanizedo;

La Eiguia 14 és una vista en seccibén de las piezas después

. de una segunds operacibén de mecanizado;

La Pigure 1564 es una vista fragmentaria del miembro de alo-

jamiento de bole y del miembro de asiento de bo

la montados, en une realizacidn modificada, an-

tes del mecanizado, E% 53 63 §§ a? €3
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Ia Pigura 15B es upa vista en seccién fregmenteria de las --
. piezas de la figura 154 en un estado mecaniza=-
do y con un asiente de hola separado en su lu-=

&aXs; .

Ia Figura 164 es una vista en seccidn fragmentaria de las ==
piezas montadas en otra realizecién modificada
antes del mecanizado;

La Pigura 16B es una vista en seccién fragmentaria de las --
piezas montadas de la figura 164 en un estado
mecanizada y con la hola en su lugar;

La Figura 17 es una vista en seccién fragmentaria que mues=-
tra las piezas montadas de otra realizacibén mo
dificada en une etapa intermedia de fabrica~-~-
oibn; y

La Figure 18 es una vista en seccién fragmentaria de ain --
otra realizacién modificada en una ebapa inter

‘media de fabricacién.

Haciendo ahora referencia con detalle a los dihiujos ==
que se acompafian, mis en particular a las figuras 1 a 9, pa=~
ra fines de orientacidn general se hace referencia primerag=-
mente & las figuras 8 y 9 que muestran la punta inscriptora
de un boligrafo, monteda, terminade de mecanizer y, por lo -
demés, completads. L& punta inseriptors comprende, como tel,
lo que puede ser designado, generalmente, como un miembro de
asiento de bola 20, una bole inscriptora 21, y un miembro de
alojamiento de bola 22, El miembro de asiento de bola 20 tie
ne la forma de un cuello de pequefio didmetro 23 provisto por
un extremo de un cuerpo de punta cilindrica 24, existiendo -
alrededor de la base del cuello un saliente anular 25 para -

servir de epoyo al borde de base 26 del miembro de alojamien
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to de bole 22 cuando este §ltimo es oprimido en posicién -
sobre el cuello 23, como se indica.

Las figures 1 y 2 muestran los miembros 22 y 20, res-
pectivamente, antes de su montaje, habiendo side ambos miem
bros adecuadamente preformados mediante un torno automitico
por ejemplo, estando el extremo del cuello 23 preferiblemen
te achaflanado como en 27, para facilitar su insercién sub-
siguiente en el miembro 22, y teniendo el miembro 22 un ta-
ladro axial 28 con un extremo achaflanado 29 pars facilitar
su paso a lo largo del cuello 23 durante el montaje. Bl ==~
cuerpo 24 del miembro 20 estd también preformado con un ta-
ledro o oémara axial ciega 30, que constituye el depsito -
de tinta de la pluma o que comunica con 61, advirtiéndose -
que tal como es preformeds, la cédmare de tinta 30 termina -
cerca del cuello 23, detrds del saliente 25,

Los miembros 20 y 22 estén hechos de materiales dife-
rentes, siendo el material del miembro de alojamiento de la
bole 22 preferiblemente més duro que el del mienbro de «-=-=
asiento de bola 20. Por lo tanto, el miembro 22 puede estar
hecho de acero inoxidable con una dureza Brinell de 220 por
ejemplo, mientras que el niembro 20 puede estar hecho de 1§.'
t6n con buenas propiedades de mecanizacidén de una dureza --
Brinell de 130, por ejemplo. '

El didmetro interior del miembro 28, es decir, el did
metro del taladro 28, ajusta con el didmetro exterior del -
cuello 23 dentro de limites muy justos, de tal modo que las
dos piezas puedan ser ajustadas por presién una con otre. =
3l saliente 25 estd a esouadfa con el eje del cuello 23, el
borde de base 26 esté a escuadra con el eje del miembro 22,

¥y la superficie cdnica exterior 31 del miexbro 22 es concég

.- 906878
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trica con el taladro 28. Preferiblemente, el borde el extre
mo delantero SR de} miembro 22 no es acabado en la etapa de
prefornado del miembro.

Con las piezas 20 y 22 prefprmadas como sge ha descri-
t0, la primera operacidn es montar las mismas como se mues=-
tra en la figura 3, lo cual puede efectuarse sujetando el =
miembro 20 en posicién relativamente estacionaria y ajustan
do por presibén el miembro 22 sobre el cuello 23, como median
te un Gtil de premsar 33 que tiene un alvéolo troncocénico
34 para la recepcién del miembra 22. Cuendo estén montadas
de este modo, las dos piezas 20 y 22 estdn rigidemente uni-
das. '

Bn la inmediatba etapa de trabajo mostrada en la figu-
ra 4, les piezas montadas 20 y 22 estdn firmemente sujetas
como en un dispositive 35 que tiene un 2lvéolo cdnico 36 ==
que ajusta exactamente sobre la superficie exterior 31 del
mienbro 22, Un dispositivo adicional 37 se coloca en posi--
c¢ibén exactamenbte y alineado coaxialmente con el dispositivo
35, formando el dispositivo 37 una guia exacta para un Gbil
taladrador, tal como una broces plana 38 que es desplazable
axialmente en el dispositivo 37 ¥y que puede hacerse avanzar
para formar un taladro centrador &9 en el cuello 23, sin to
car el miembro &2,

Gon las piezas montadas en otro dispositivo 354, se =
emprende la siguiente etapa de trabaje como en la figura 5,
en la gue un §bil taladrador, tal como una broca helicoidal
40, guiada concéntricamente por el dispositivo 374, es he=~
cha avanzar por el centro 39 para formar un conducto central
41 que desemboca en la cémarafle tinta 30, como se indica, El

taladro 40 es, preferiblemente, de un didmetro menor que el
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faladro 38.

En la siguiente etapa de trabajo mostrada en la Ligu-
re 6, las piezas montadas se sujetan en un dispositivo 351
¥y se usa un til de taladrar 43 para acabar las piezas por
mecanizado; El Gtil 43 estd soportado por un eje 44 guiado
concéntricamente por un dispositivo 37b, teniendo el Gtil -
una punta cbnicadb, una parte eilindrica 46, y una parte =-
troncocbnica 47. Si el miembro 22 ha de ser mecanizado por
sus superficies 28 y 32, se puede incluir una parbe cilin--
drica adicional 48 y une cars anulaxr 49,

Cuando se hace avanzar el Wtil 43, la punta cénica 45
v la parte de dtil cilindrica 46 cortan en el centro 39, pro
duciendo las superficies 42 y 42a. La parte de Gtil cilin--
drica 48 corta en el agujero 28 del miembro 22 para produ~-
cir una superficie de pared lateral acabada 50; la parte de
51l troncocdnico 47 corta tento en el miembro 22 como en -
el cuello 23, para eliminar asi por completo el chaflén 27
del cuello y para formar en el cuello una superficie tronco
cdnica 51 de asienbto de bola que se extiende mfs alld del -
didmetro exterior del cuello en el miembro 22 hasta llegar
a la superficie de pared laberal acabadae 50 de ecste miembro;
v al continuar el avance del dbtil, la cara del il 49 aca-
ba el borde del extremo exterior 32 del miembro 28 como en
32', La operacién de mecanizado del (til 43 se ve en la fi-
gura 6, advirtiéndose que en tanto las piezas ya montadas -
20 y 22 estén firmemente fijadas en el dispositiv6 35b en -
relacibén concéntrica apropiada con el dbil 43 guiado por el
dispositivo cooperante 37b, las superficies 50 y 51 pueden
ser mecanizadas con un albo grado de exactitud, una concen-
tricidad correcte y una tolerancia minima, como si las pie~

- . 8 % B}
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zas 20 y 22 estuvieran formadas inbegralmente,

Después de que las ranuras habibuales para la tinta -
52 han sido estampadas o formadas de algln otro modo de la
manera usual, la siguiente etapa de trabajo implica la in--
sercidn de la bola inscripbora 21 en el miembro de aloja-~--
miento de la bola 28, de tal modo.que la bola se aplique a
la superficie de asiento 51 del miembro 20, como se indica

en la figura 7. Seguidamente se aplica a la bola 21 segln -

la flecha 53, una presidn axial para que la superficie de -

asiento sea estampada por presidn hasta la curvatura exac--
ta, como se indica claramente en 51' en la vista agrandeda
del producto acabado en la figura 9. '

En la figurs 8 se muestran medios de Util de rebor—--
dear habituales 54 aplicados a la parte o borde del lado ==
frontal o exterior del miembro de alojamienté de bola 22, -
para contraer el mismo alrededor de la bola 21 como en 55,
con una separacién snular pare la tinta 56 existente entre
la bola y la pared lateral acabada 50 del miembro 22, como
en la figura 9.

Trabajendo en frio el material del miembro 22 al re--
bordear la parte de borde 55, aumenta la resistencla al des
gaste del material de modo que el miembro 22 y, en particu-
lar, la parte de borde 55 del mismo pueda resistir la accién
abrasive de las cargzas, impurezas, etec., del papel.

Puede sgefialarse que la operacifn de mecanizedo de aca-
bado mediante el Gtil taladrador 43, es una operacibén de eli
minacién de virutas en la que se separan de la pieza virubas
de material para produoif las superficies acabadas 50 y 51,~
Empleando el Gtil 43, se pueden mecanizar al mismo tiempo es

tas dos superficies o, si se prefiere, se pueden emplear ﬁti

- 306878
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les separados para mecanizar las superiicies respectivas, -
sucesivanente, Asimismo, aungue la superficie de asiento de
bola 51' esté preferiblemente acufiada por presibén mediante
la misms bole inscriptora 21, se puede emplear un troguel o
cufla estampador con uns superficie convexa (no mostrada) co
rrespondiente a la hola inscriptora, para eétampar la super
ficie 51'. Obtra modificacién es el método de producir prime
ramente el miembro 22 con el taladro 28, suficientemente ~-
exacto y concéntrico con la superficie cbnica exterior 31,
para que en la operacibén de mecanizado de los miembros mon-
tados 20 y 22, pueda omitirse la operacidén de recortar una
parte de la superficie de pared lateral 28, En este caso, -
se proporciona a la parte cilindrica 48 del Gtil baladrador
43 con un difmetro ligeramente més pequefio gque el del tala-
dro 28.

Gon referencia ahora a las figuras 10 a 14 inclusive,
éstas muestran una disposicién algo modificada en la que el
miembro de alojamiento de bola 60 es preformado mediante una
operacidén de recalcado en frfo. #l miembro 60 se construye
de acero inoxidable, por ejemplo, en forme de alambre, el -
cual se corte en pedazos cilindricos cortos, redondedndose
los pedazos para producir bolas, une de las cuales se mues-
tre en la figura 10. La bola 60' se templa preferiblemente,
seguidarente se rectifica hasta una forma esférice precisa
7, & conbinuacibén, se somete a recooido, conbtrolindose cui-
dadosanente durante estes operaciones la estructurs del gra
no de la bola.

Gomo se muestra en la fligura 11, la bola 60' es apli-
cada seguidamente a una matriz 61 que tiene una cavidad 62

que corresponde a la configuracidn externa del mierhro 60 -

i SO og, E TR o
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que ha de ser formado, mientras se introducen en 1a=matriz

un punzén cooperante 63, de una configuracidén correspondien
te al interior del miembro 60, para que la bola 607 sea ===
trensformada por recaelcado en frio en el miembro 60, El pun
zén 63 estd situado deslizsblemente en una gufa 64 que co--
opera con la matriz 6L.

ELl miembro de dojamiento de bola 60 asi preformado se
oprime, seguidemente, scbre el cuelle 23 del miembro de ===
asiento de bola 20 como en la figura 12, realizéndose esto
como se ha deserito ya en relacién con la figura 3.

A diferencia del miewmbro 22, el miembro 60 Tiene un =
extremo exterior cerrado indicado por 60" en las figuras 1l
y 12 y, en la siguiente operacidn de traﬁajo mostrada en la
figure 13, el miembro 60 es sujetado exactamente en el dis-
positivo 35, utilizdndose la broca plana 38, guiada por el
dispositivo 37, para taladrar a través del extremo cerrado
del miembro como en 65, y también, para formar el centro 39
del cuello 23, A conbtinuacién, se utiliza una broca helicoi
dal 40 en el dispositivo 37a, para formar el conducto de la
tinta 41 como en la figura 14, La superficie de alojamiento
de bola 50 y la superficie de asiento de bola 51 se acaban
seguidemente por mecanizado en las partes 60 y 83 respecti~
vamente, como se ha descrito en relacibén con la figura 6, =
después de lo cual se estampa la superficie de asiento de =
bole mediante la bole inscriptora inserteda y se rebordea -
alrededor de la bola, como antes, el miewbro de alojamiento
60.

gi se desea, el miembro 60 puede ser recocido después
de la operacién de recalcado en frio para hacerlo mfs fécil

mente mecanizable mediante el procedimiento de eliminacién

s 306878



10

15

20

25

30

de virutas, Construyendo el miembro 60 & partir de la bola -
inicial 60!, se pueden mantener exactemente el didmebtro y el
volumen de la bola para que llene por completo la matriz 6l

cuando se inserbta el punzén 63, sin que al final de la ope-

racibén de recalcado en frio quede un exceso de material, De

este modo, se impide la formacidn de rebabas sobre la pieza

formada, en las lineas divisorias del punzén y la matriz., -

Asimismo, se puede controlar exactamente la estructura de -

grano de la parbte 60, de tal manera que la parte pueda res-

ponder con uniformidad a los diversos procedimientos de tra
bajo subsiguientes;. Incidentalmente, se puede observar que,

aungue en las figuras 1 a 9 la parte exberior del cuello 23

v le parte interior del miembra 22 son rectos, en las figu-

ras 10 a 14 estos son preferiblemente cénicos para facili--

tar la retirads del miembro recalcado en frio 60 desde el -

punzén formador 63,

Con referencia ahora & las figuras 154 y 15B, se mues
tra otre disposicidén modificada en la que la punta inscrip-
tora comprende un miembra de asiento de bola 20, una bola -~
21 y un mierbro de alojamiento de bole 22, pero para €l =--
asiento real de la bola se ubiliza un asiento separado 68,-
Despuds de que las parbes preformadas 20 y 22 han sido mon-
tadas como en la figura 154, y que las superficies BO y 81
han sido acebadas por mecanizado, se inserta el asiento 68
y se aplica la bola 21 a éste bajo presibn, para estampar -
la superficie de asiento de bola 69; Bl asiento 68 se farme
a partir de un anillo de alambre y se deforma durante la -~
aplicacién de la presién de la bola & éste, come por ejem=-
plo, en la patente de los EE.UU. N8 2;969;583, de fecha 31

de enero de 1961. -
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En gbra realizacidn modificada mostrada en las figu-
ras 164 y 168, un miembro de alojamiento de bola tubuler -
70 es oprimido sobre el cuello 23 del miembro de asiento -
de bola 20, y un disco circular 71 es insertado en el miem
bro 70 para que quede en conbaoto con el extremo del cue--
1lo 23. pespués de ésto, se produce la superficie cénica -
exterior 31 del miembro 70 y se acaban por mecanizado las
superficies de asiento y de alojamiento de bola 50 y 51, =
respectivamente, forméndose la superficie de asiento de bo-
la 51 en este ceso en el disca 71 en lugar de en el cuello
R3.

Las otras realizaciones modificadas mostradas en las
figuras 17 y 18 emplean una porcién o miembro de alojamien-
to de bola 74 que forma parte integral del cuerpo de la --
punta 75, estando formado por acero inoxidable, por ejem-=
plo, y conteniendo una insercidén 76 que estd ajustada a ==
presién en la cavidad 77 del miembro 74. Una vez que las -
plezas estén montadas, se acaban por mecanizado las super-
ficies 50 y 51, concéntricamente con la superficie exbe=--
rior &1, se formen las renuras para la tinta 52, y se in--
serba la bola 21. Después de esto, se estampa por presibn
la superficie de asiento de bala sobre la superficie 51, y
se rebordea el borde de la porcidn 74 alrededor de la bola,
Aunque en le figura 17 se disponen las ranuras habituales
52 para la tinta, en la figura 18, las ranuras para la btin-
ta 78 estédn formades sobre la superficie exterior de la in
sercibén 76, en lugar de sobre la superficie imterior,

Se puede afiadir elgo referente a las caracteristicas
de los materiales utilizados pare la fabricacién de las --

piezas que proporcionan las superficies de asiento de bola

- 13 - vc,
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¥ de alojamiento de hola; Bl empeorcmiento de la calidad de
eseritura de un poligrafo es originédo principalmente, por el
desgaste de la superficie de alojamiento de la bola que sufre
une erosidn por la accidn abrasive de las cargas e impurezas
del papel introducidas por la pelicula de tinta desde el papel
al alvéolo de la bola. El desgaste de la superficie de asien-
to de la bhola y el desplazamiento axial Ge la bola relaciona-
do con éste, juege un papel relativamente menor en el empeora
miento de la calidad de escritura, en tanto que los residuos
introducidos en el alvéolo de la bola por lapelicula de tinta
sean eliminados de la bola por rascado mediante el borde exte
rior de la superficie de asiento de bola, de tal modo que muy
vocas de estus lmpureszss alcanéen la superficis de asiento en
si, en varbticular porgue la bole es firmemente oprimida con--
tra la superficie de asiento por la presidén de escritura, Por
otra parte, la separacién anular para la tinta existente en--
tre la bola y.la superficie de alojamiento de la bola, es de
un tamafio tal que las impurezas son arrastradas por lapel icu~
ls G2 tinta al inbterior de la separacién, provocando la ero~=-
sién de la superficis de alojamiento de la bola y creendo, -
asf, un agrandamiento de la separacidén anular y perjudicande
la accién dosificadora de tinta, de tal manera que la calidad
de escritura es afectada de una menera notable. De aqui resul
te que el miembro de alojamiento de la bola que proporciona -
la superficie de alojamiento de bola, debe estar hecho de un
naterial que tenga una gran resistencie al desgaste y a la ==
erosién por parte de las impurezas, mientras que el miembro -
de asisnto de bola puede ser de un materiél relativamente mis
blando, que se preste bien por si mismo para ser mecanizado -

por eliminacidn de virutas y por estampacién,
‘ SNt B )
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dos para ls fabricacién del miembro de alojaniento de bola --
son las aleaciones de acero, el metal Monell, las aleaciones
de retales preciosos, en hronces, los mtales sinterizados, =
los materiales sintéticos y similares, El acero inoxidable de
la composicifén siguiente, ha resulbtado ser especialmente ade-
cuado,

¢ o, 1; In0,4; Si 0,5; P 0,01; S 0,85; Cr 13; Ni 0,3; io 0,05
cu Q,lL.

Debido a su elevado contenido de azufre, esba aleacién
puede ser mecanizada fécilmente por eliminacidn de virufas ba-
ra oblbener superficies de una gran calidad y exactitud, Asi--
mismo, muesbra un comportamiento ventajoso durante la opera--
¢ién de rebordeado, aumentando asi la dureza de la superficie
curvada que se aplica a la bola, hasta mis del doble del valor
de la dureze inicial,

Para la pieza que proporciona la superficie de asiento -
de bola se puede utilizar un latdén de buenas propiedades para
la mecanizaciln, con un conbtenido de plomo de wn 3w, 0 la lla-
made plata de grano fino, con una adicidén de un ©,5% de niquel,
asi como de obros materiales téles como estaﬁo;

El cuerpo de la punta 24 con el cuello 23 como se indica
en las tiguras 154, 158, 164 y 163, puede estar hecho de mate~
riales sintéticos ¥y, si se desea, puede estar hecho de una so-
la pieza con el depdsito de la tinta;

Aunque en lo que antecede se han descrito y mostrado las
realizaciones preferidas dela invencidn, pueden resultar evi-=-
dentes diversas modificaciones paravlos expertos en la técnica
a los que concierne la invencidén. Por consiguiente, no se desea

limitar la invencidn a esta descripcidn, pudiendo recurrir a -

wwy
e v DR R
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diversas modificaciones y equivalentes que caigan dentro del
espiritu y alcance de la invencién segin se reivindica;

La presente solicitud que corresponde a la presentada
en Austria, con fecha 9 de Diciembre de 1,963, bajo el Mimero
A 9866/63 ¥ en ios Bstados Unidos de América, con fecha 29 de
Septienbre de 1;964, bajo el Ndimero 400.105, se acoge a los be
neficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial,
NOTA

Los puntos de invencién,propia Yy nueva que se presentan
para que sean objeto de la presente solicitud de Patente de -
Invencidn.en kspafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

12, ~ Un método de fabricar una punta inscriptora para
un boligrafo o similar, en el que la punta incluye inicialmen
te miembros de asiendo de bola y de alojamiento de bola, anu-
lares, concénbricos, inicialmente separados, y en el que el -
miembro de asiento recibe forma finalmente, mediante la apli-
cacibn bajo presidén sl miembro de asiento de bola de un miem-
bro de presifn que tiene una superficie convexs redondeada ==
que corresponde a la forma de la bola del boligrafo, creando,
subsiguientemente, una separacién de depésito de tinta anular
por rebordeado del miembro de alojamiento de bola alrededor -
de la bola del boligrafo, caracterizado por la mejora que com
prende montar y ajustar firmeménte el miembro de asiento de =
bola dentro del miembro de alojamiento de bola y, después, me
canizar el miembro de asiento de bola con medios de Gbil cen~
trados sobre el miembro de alojamiento de bola vare eliminar

una. porcidén del material del miembro de asiento de bola, an--

EEE A T T . N
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tes de acabar el asiento mediante la aplicacién de dicho ==
miembro de presién redondeado.

23, - Un método de fabricar una punta inscriptora pa-
ra un boligrafo o similar, en el que la punta incluye miem
bros de asiento de bola y de elojamiento de bola, anulares,
coneéntricos, inicialmente separados, siendo el miembro de
alojamiento de bola de un material relativamente duro y ~--
siendo el miemhro de asiento de bola de un maberial malea--
ble més blando, cuyo método comprende montar y ajustar fir-
memente el miembro de asiento de bola dentro del miembro de
alojamiento de bola, mecanizar seguldamente ambas piezés -
con medios de Gtil que trabajan sobre ambos miembros concén
tricamente para dar forma al miembro de alojamiento de bola
y al miembro de asiento de bola, por lo menos parcialmente,
completar seguidamente la fomecién del miembro de asiento
de bola mediante la aplicacidn al asiento de un miembro re-
dondeado que tenga la forma de la bola del boligrafo, y re-
hordear seguidamente el miembro de alojamiento de bola alre
dedor de la bola del boligrafo.

32, = un método de fabricar una punta inscriptora pa-.
ra un boligrafo o similar, en el que la punbta incluye miem=
bros de asiento de bola y de alojamiento de bols inicialmen
te separados; las operaciones de montar primeramente los =-
miembros de asiento de bola y de alojamiento de bola como -
una entidad rigida y, seguidemente, mecenizar los miembros
montados para obtener superficies de asiento y de alojamien
to para una bola de boligrafo,

48, - un método de fabricar una punta inscriptora pa-
ra un boligrafo o algo similar, en el que la punta incluye

miembros de asiento de bola y de alojamiento de bola inicial

- 306878
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mente separados destinados a proporcionar finalmente superw
Picies de asiento y de alojamiento de bolas, respectivamen=-
te para une bole de boligrafo; las operacionss de monter ==
primeramente los = miembros de asiento de bola y de alojaw--
miento de bola como una entidad rigzida, centrar los medios
de Gtil de mecanizar concéntricamente sobre la- superficie -
exterior del miembro de alojamiento de bola, y mecanizar se
guldenente los miembros montados para formar una superficie
de alojamiento de bola en el miembro de alojamiento y una -
superficie de asiento de bola sobre el miembro de asiento,
mediante dichos medios de Gbil.

52, - Un método como se ha definido en el punto 4, ==
junto con la operacién de acabar la superficie de asiento -
de bhola de dicho miembro de asiento de bola mediante la ==-
aplicacibn a ésta de un mienbro que ejerce presién que co--
mresponde al contorno de una bola de boligrafe.

62, = Un método de fabricar una punta inscripbtora pa-
ra un boligrafo o similar, en ¢l que la punta inecluye un --
miembro de alojamiento de bola de un mabterial relativamente
duro y un miembro de asiento de bola de un mabterial malea--
ble mis blando, el cual estd inicialmente separado del miem
bro de glojamiento de bola; las operaciones de montar prime
ramente los miembros de esiento y de alojamiento de bola en
una entidad rfgida, centrar los medios de Gtil de mecenizar
concéntricamente schre la superficie exbterior del miembro -
de alojamiento de bola, mecanizar los miembros montados me-

diante dichos miembros de Gtil para former una superficie -

* de alojamiento de bola en el miembro de alojamiento y una -

superficie de asiento de bola en el miembro del asiento, in

serbar una bola inscriptora en el miembro de alojamiento de
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bola pars que se aplique a dicha superficie de asiento de

bola, aplicar presién a dicha bola para acufiar o estampar

une. impresidén de le misma en dicha superficie de asiemto,

y rebordear seguidamente el miembro de alojamiento de bola
alrededor de dicha bola.

72. = Un método de preformar un miembro de alojamien
to de bola de la punta inseriptora de un boligrafo o simi-
lar, que comprende las operaciones de redondear un mabe=--
rial en una forma esférica; colocar el materisl esférico -
en una matriz con una cavidad que corresponda a la configu

racidn interior del miembro a formar, siendo el volumen de

~material del miembro formado, precisamente igual al volu--

men del material esférico.

82, = Un método de fabricar una punte inscriptora pa
ra un boligrafo o similar, en el que la punta incluye un -
niembro de alojamiento de bola, un miembro de asiento de -
bola, una bola y un asiento de bola todos ellos inicialmen
te separados uno de otro; las operaciones de montar prime-
ranente el miembro de dlojamiento de bola y el miembro de -
asiento de bola como una entidad rigida, mecanizar seguida
mente los miembros montados para obtener una superficie de
alojamiento de bola en el miembro de alojamiento y una su-
perficie de asiento de bola sobre el miembro de asiento, -
montar ajustadamente el asientc de bola en el miembro de -
alojamiento de bola contra la superficie de asiento del --
mienbro de asiento, colocar la bola contra el asiento de -
bola y aplicar presién a la bola para acufiar o estampar --
una impresidén de la misma en dicho asiento.

92, - Un método de fabricar una punis inscriptora pa

ra un boligrafo o similar, en el que la punta incluye un -

- 906878
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miembro de alojamiento de bola, un miembro de asiento de bo
la, une bola y un asiento de bola, todos ellos inicialmente
seperados uno de otro; las operaciones de monbar primeramen
te el miembro dedlojamiento de bola y el miexbro de asiento
de bole y el asiento de bola como una entidad rigide, meca-
nizar seguidamente los miembros montados y el asiento, para
obtener una superficie de alojamiento de bola en el miembro
de alojamiento y una superficie de asiento de bola sobre di
cho asiento, colocar la bola contra el asiento, y aplicar -
presién a la bola pare scufiar o esbampar una impresién de =
la misma en dicha superficie de asiento.

102, - Un método de fabricar una punta inscriptora pa
ra un boligrefo o similar, en el que la punta incluye un -~
wmiembro de alojamiento de hola y un asiento de bola inicial
nente separados; las operaciones de insertar priveramente -
el asiento de bola en dicho miembro de alojamiento para for
par ung entidad rigida montada y, seguidamente, mscanizar -
el miembro y el asiento montados, para obtener une superfi-
cie de alojamiento de bola en dicho mieuwbro y una superfi--
cie de asiento de bola sobre dicho asiento.

112, - un dispositivo de punta inscriptora de un bo;i
grafo o similar, caracterizado por la combinacién de miem~=-
bros de asiento de bola y de alojamiento de bola separada~«
mente preformados, pero unitariamente mecanizados, que tie-
nen respectivamente superficies de asento de bola y de alo-
jamiento de bola, y wna bola inscriptora colocada en el =---
miembro de alojamiento de bola en aplicacién farzada con la
superficie de asiento del miembro de asiento.

122, - un dispositivo de punta inseriptora de un boli

grafo o similar, caracterizado por la combinacién de miem=-
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bros de asiento de bola y de alojamiento de bola separada-
mente formados, pero unitariamente mecanizados, que tienen
superficies de asiento de bola y de alojamiento de bola res
pectivamente, estando construido dichd miembro de aloja~~=
miento de bola de un material relativamente duro, y estan~
do construido dicho miembro de asiento de bola de un mate-
rial maleable mis blando, ¥y una bola inscriptora colocada
en el miembro de.alojamiento de bola en gplicacibn forzada
con la superficie de asiento del miembro de asiento,

182, - un dispositivo de punta inscriptora de un bo-
1{grafo o similar, caracterizado por la combinacién de un
cuerpo de punta que tiene un cuello, un miembro de aloja--
miento ds bola estrechamente ajustado sobre dicho cuello,
un asiento de hola estrechamente gjustado en dicho miembro
de alojamiento de bola en contacte con el cuello, teniendo
dicho miembro una superficie de slojamiento de bola, tenien
do dicho asiento una superficie de asiento de bola, y una
bola inscriptora colocada en el miembro de zlojamiento en
aplicacién forzada con dicha superficie de asiento.

142, -« un dispositivo de punta inseriptora de un bo-
ligrato o similar, caracterizado por la combinacibén de un
cuerpo de punta que forma un miembro de alojamiento de bo-
la, un asiento de bola estrechamente ajustado en dicho ===
miembro de alojamiento, teniendo dicho miembro uns superfi
cie de alojamiento de bola, teniendo dicho asiento una su-
perficie de asiento de bola, y una bola inscriptora situe-
da. en el miembro de alojamienbo en relacidén espaciade de -
su superficie de alojemiento, vara formar alrededor de la
bola une separacidn para la tinta, estando dicha bole en -

aplicacibn forzada con dicha superficie de asiento, estan-
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do dicho asiento provisto de ranuras para la tinta que co-
manican con dicha separscién. |

158, - Un dispositivo como se hea definido en el pun-
to 14, en el cual dichas ranuras para la tinbe estén forma
das en la parte de dentro de dicho asiento de bola.

162, - Un dispositivo como se ha definide en el pun=-
to 14, en el cual dichas ranuras pars la tinta estén forxma
das en la parte exterior de dicho asiento de bola.

172, - Un nétodo de fabricar una punta inscriptora -
para un boligrafo o similar.

Tal y como se ha descrito en la lemoria que anbecede,
representado en los dibujos que se acompafien y para los £i-
nes que se han especificado,

#sta lemoria consta de veinbidos hojas escritas a mé-
quina por una sola de sus caras;

Madrid,
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