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@ Verfahren zur Herstellung einer mit flissiger Tinte gespeisten Kugelschreiberspitze und dadurch hergestelite Spitze.

@ Fir die Herstellung der Spitze fir Kugelschreiber geht
man von einem Rohrchen (A) mit etwa 1 mm Innendurch-
messer und etwa 0,1 mm Wandstérke aus.

Nach einem Zyklus von kombinierten linearen und durch
Rotieren erhaltenen Arbeitsgdngen besitzt die Spitze einen
vorderen Querschnitt {A') dessen Innendurchmesser auf

etwa den Durchmesser der Kugel (5) verringert ist, einen

zentralen Querschnitt (A'’) dessen Querschnitt dem des
urspriinglichen Rohrchens entspricht und einen hinteren
Querschnitt {A”) mit einem der grdsser als der vorausgehen-
de Querschnitt (A"} ist. Der Sitz {S), gegen den sich die Kugel
(5) abstatzt, besteht aus konischen Einbuchtungen.

Der Sitz (S) ist von einer Oeffnung durchguert in die das
Ende {3"”) eines nadelférmigen Teils (3} eindringt, welches
Teil die Uebertragung der Tinte, ausgehend von einem
Bausch {2) bis zu der Kugel, bewerkstelligt.
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Verfahren zur Herstellung einer mit flissiger Tinte ge-

speisten Kugelschreiberspitze und dadurch hergestellte Spitze.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren fiir die Herstellung einer

mit flissiger Tinte gespeisten Kugelschreiberspitze.

Die Erfindung betrifft desweitern die gemdss dem Verfahren

hergestellte Kugelschreiberspitze.

Kugelschreiber mit pastdser Tinte sind bekannt. Diese haben

den Nachteil, bei Schreibbeginn oft Flecken zu bilden.

Auch sind Filzschreiber bekannt, bei welchen die fliissige

Tinte der Schreibspitze mittels einem Tamponcoder Bausch an-
geliefert wird.

Ferner sind Kugelschreiber mit fliissiger Tinte bekannt (siehe
beispielsweise die CH-PS 351'188), bei welchen die Tinte in
Richtung der Kugel mittels einem aus Fibermaterial bestehen-
den Bausch und, anschliessend einem aus Fasern bestehenden
spitzen Gegenstand, der von einem nicht pordsen RShrchen um-
hillt ist, angeliefert wird.

Diese Schreiber haben jedoch den Nachteil, dass die Abgabe der
Tinte oft anhdlt, infolgedessen zwischen Tinte und Kugel Luft

eintritt und das Fortfiihren des Schreibens. unméglich wird.

In diesem Zusammenhang ist gemdss US-PS 3'960'455 ein Kugel-
schreiber bekannt, mit einer Spitze aus Metall und zur Auf-
nahme von zwei Kugeln. Dabei erfolgt die Zufuhr der pastdsen
Tinte auf herkdmmliche Art, d.h. ohne Verwendung eines
Speichers in Form eines Bausches und nadelfdrmigem Stift zur
kapillaren Zufiihrung der Tinte bis an die Kugel. Nach der
US-PS 2'8791'586 besteht die Spitze aus einem Rohrteil mit

starker Wandung und durchgehend gleichem Querschnitt, welcher
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Querschnitt dem Durchmesser der Kugel entspricht. Die Wandung
der Lagerstelle der Kugel ist nicht verfestigt und nicht gleich-~
zeitig verringert.

Die DE-PS 870962 beschreibt einen Kugelschreiber fiir fliissige
Tinte mit Warzen als Anlage fiir die Kugel. Hier ist der Weg,
fir die Zufiihrung der Tinte an die Kugel, ausgehend vom Be-
hédlter, sehr lang. Die Spitze besitzt durchgehend nur einen
Durchmesser, der dem der Kugel entspricht., Die in der CH-PS
562'106 beschriebene Zufiihrung fliissiger Tinte an die Kugel er-
folgt durch einen langen Kanal; ausserdem ist die Kugel in
einer Spitze aus Plastik gelagert. Die Spitze gemdss DE-0S
2701694 besteht aus Plastikmaterial, Der nadelfdrmige Stift
endigt weit entfernt von der Kugel. Hier bildet sich auch die
Ansammlung von Tinte. Dabei ist die Gefahr der Ansaugung von
Luft und folglich das Aussetzen der Tintenzufuhr an die Kugel
sehr gross. Schlussendlich beschreibt die DE-0S 3000214 eine
Spitze mit einem rohrenformigen Teil aus Metall, der allgemein
zylindrisch und mit stets demselben Querschnitt gefertigt ist.

Die Lagerung der Kugel ist nicht verfestigt und ist zugleich mit
verringerter Wandung ausgefiihrt. Ausserdem entspricht der Zu-
fiihrungskanal dem Durchmesser der Kugel und ist somit dusserst
klein, derart, dass eine Zufiihrung der Tinte mittels einem

fibrosen Stift bis ganz nahe an die Kugel ausgeschlossen ist.

Gegenstand der Erfindung bildet eine Spitze fiir Kugelschreiber
dieser letztgenannten Art, bei welcher diese Nachteile ver-

hindert sind.

Diese ist gekennzeichnet, durch den kennzeichnenden Teil des

ersten Patentanspruchs.

Im folgenden wird anhand der anliegenden Zeichnungen ein be-
vorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ndher beschrieben.

-
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Fig. 1 zeigt schematisch einen Schnitt in grdsserem Mass-
stab des vorderen Teils eines Kugelschreibers;
Fig. 2 zeigt schematisch die Aufeinanderfolge der Arbeits-

gédnge zur Herstellung der Spitze, ausgehend von einem zy-
lindrischen Rdhrchen;

Fig. 3 zeigt das Arbeitsprinzip eines Geréfes, fir die Ver-
formung eines RShrchens durch Rollvorgang;

Fig. 4 zeigt wie der vordere Teil der Spitze auf ein genaues
Mass gebracht wird;

Fig. 5 zeigt, in grosserem Massstab, wie die ringformige Halte-
rung der Kugel hergestellt wird;

Fig. 6 zeigt, den Achsialschnitt eines Werkzeugs in grdsserem
Massstab, zum Bilden des Kugelsitzes;

Fig. 7 ist ein teilweiser Schnitt durch eine Einheit zur Aus-

flihrung einer als Kugelsitz dienenden Einbuchtung.

Bezugnehmend auf die Zeichnungen wird die Spitze aus einem
Rohrchen erhalten, welches im Handel als "Mikro-Rohr" bekannt
ist und, beispielsweise, fiir die Herstellung von Hohlnadeln
fir Spritzen, Katheter u. dgl. Verwendung findet.

DPiese Art von Rohr wird ausgehend von einem Metallband, ins-
besondere aus rostabweisendem Walzstahl erhalten, das aufge-
rollt wird und in Langsrichtung verschweisst ist. Die Dicke
des Bandes betrdgt etwa 0.1 mm und der Innendurchmesser des

rohen, auf dem Markt angebotenen Rohres, etwa 1 mm,

Figd zeigt schematisch die Spitze eines mit flissiger Tinte

gespeisten Kugelschreibers gemdss der Erfindung. Dabei ist
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mit 1 der dussere zylindrische K&rper mit der Verjlingung 1°¢
auf der Seite der Kugel dargestellt.

Der Kdrper 1 enthilt e@nen.kleinen Zylinder oder Bausch 2 aus
Filz oder schwammigem Material bekannter Art, welchem die
Aufgabe eines Tintenspeichers zukommt. Die Tinte ist von der
Art wie sie bei herkOmmlichen Fiillfedern Verwendung findet,
wobei die Fluiditdt von den Temperaturuntérschieden nicht

besonders beeinflussbar ist.

In seinem vorderen Endbereich ist kraftschliissig ein zylin-
drisches oder nadelfdrmiges Teil 3, das aus Fasern aus Kunst-
stoff oder aus ebenbiirtigem Material besteht, eingebracht.
Dieses besitzt ebenfalls einen kreisrunden Querschnitt, dessen
Endbereich 3' in Richtung der Kugel vorzugsweise mit verrin-

Pul

gertem, kreisrdngem-Qﬁérschnitt ausgefiihrt ist.

In den verjiingten vorderen Endbereich 1' des Korpers 1 ist
die mit Kugel 5 versehene Spitze 4 eingebracht. Dabei wird
der Kugel die vom Bausch 2 aufgesaugte Tinte mittels dem na-

delformigen Teil 3 durch Kapillaritdt zugefihrt.

Wie sich aus Fig. 1 in grdsserem Massstab ergibt, gelangt der
nadelfdrmige Teil 3 mit seinem Endbereich 3' bis ganz nahe an
die Kugel 5 heran. Der Abstand "a" ist sehr klein, d.h. derart,
dass die Fasern daran gehindert sind die Kugel zu beriihren,
bzw. die Fasern nicht bis zwischen die Kugeloberfldche und den

Lagersitz S der Kugel gelangen konnen.

Mit Vorteil ist der Abstand "a" kleiner als 3/L des Kugel-~

durchmessers, jedoch um 1/4 grdsser als die Kugel.

Erfindungsgemdss wird somit die Stirnfldche 3" des nadel-
férmigen Teils 3, d.h. die Oberfldche welche den Ausfluss

einer Mehrzahl von Fliissigkeitsfilamenten aus dem nadel-
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formigen Teil bewirkt, bis in den Sitz S der Kugel hineinge-
bracht, welchletzterer Sitz anschliessend nidher erliutert

sein wird.

Stets mit Bezug auf die Fig. 1 ist der Innendurchmesser d
des Endbereichs 3! des nadelfdrmigen Teils 3, mit Bezug auf

den Kugeldurchmesser, mdglichst gross gewdhlt.

Infolgedessen wird eine Menge von kapillarférmigen Kandlen
zur Fihrung der Tinte und eine Speicherung von Fliissigkeit,
die vom Bausch 2 dem nadelfdrmigen Teil 3 angeliefert ist,

bis Nahe an die zugehdrige Kalotte der Kugel 5 herangebracht.

Der Durchmesser des nadelformigen Teils ist ebenfalls mdglichst

gross ausgebildet vorgesehen.

Vorteilhafterweise ist der Weg den das Fluid im nadelfdrmigen
Teil zuriicklegt, kurz gewadhlt.

Dies gewdhrleistet, dass der Kugel Tinte zugebraéht wird die
vom nadelformigen Teil durch Kapillaritdt angesaugt ist, wobei
die entsprechende Kugelkalotte stdndig mit der Tinte benetzt
ist, die sich zwischen dem vorderen Oberfldchenbereich 3" und

der Kugel ansammelt.

Infolge Drehung der Kugel, d.h. dann wenn diese mit dem Schreib-
papier in Beriihrung ist, wird die’ volle Oberfliche der Kugel

benetzt und kontinuierlich Tinte auf das Papier aufgetragen.

Der nadelfdormige Teil 3 erfiillt somit eine sehr wichtige Auf-
gabe. Tatsdchlich sind die Merkmale seiner Formgebung und das
zu seiner Herstellung verwendete Material derart gewdhlt, dass
die Zubringung der Tinte an die Kugel ununterbrochen und in der
erforderlichen Menge, entsprechend der Schreibintensitdt, er-
folgt. '



10

15

20

25

30

35

-6~ 0066541

Sollte die Zubringung von Tinte nicht geniigen und derart sein,
dass sie der momentanen Erfordernis nicht entspricht, dann
wirde die Unterbrechung ein ein Ansaugen von Luft zur Folge
haben und folglich die Abgabe der Tinte anhalten.

Fig.2 zeigt die verschiedenen Vorgidnge, d.h. die Aufeinanderfolge
jener Arbeitsgidnge die die Herstellung der Spitze gewidhrleisten.
Die Arbeitsvorginge, welche jeweils das Festhalten des ent-
sprechenden Rohrteils mit Hilfe einer Spannzange P gewdhr-
leisten, sind folgende:

a) Trennen der Rohrteils aus Stahl, mit Vorteil aus rostbe-
stdndigem Stahl, und Entgraten der Rdnder der beiden Stirn-

seiten,

b) Verjiingen, durch Walzen des Endbereichs, des vorderen Teils
des Rohrchens fiir die Lagerung der Kugel, wobei im riicke
wirtigen Teil des RShrchens ein StOssel eingebracht ist der

bis an die in Ausfilhrung begriffene Verjlingung bewegt wird;

c) Verringerung, durch radiales Rotieren und Walzen, des zuvor
verjlingten vorderen Teils des RShrchens, wobei die Lidngsachse
des vorderen Teils derart gesichert ist, dass sie mit dem

restlichen Teil des RShrchens koaxial liegt,

d) Erweitern des riickwidrtigen Teils des RShrchens, wobei der
Innendurchmesser und der Aussendurchmesser des zwischen dem
vorderen Teil und dem riickwdrtigen Teil liegenden Rohrbereichs

wenigstens anndhernd dem urspriinglichen Durchmesser entspricht,

e) die dem vorderen und dem riickwdrtigen Teil des R&hrchens
zugehorigen zylindrischen Bohrungen auf ein genaues Mass

bringen,

f) gleichzeitig inneres und dusseres Walzen des vorderen
Teils des Rohrchens mit einem als "Drilling" benannten Werk-

zeug, mit daraus sich ergebender Verringerung der Wandst&drke
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und dessen Verladngerung,

g)Ausfiihrung des Kugelsitzes mit Hilfe von zentral wirkenden
Stempeln mit konisch ausgebildeter Spitze, wobei der Kugel-
sitz aus Einbuchtungen besteht deren Spitze in Richtung der
Achse des Rohrchens sich erstreckt, und darauffolgendem Ega-
lisieren der Stiitzpunkte fiir die Kugel mit Hilfe eines Stos~

sels der koaxial zu der Achse des Rohrchens wirkt,

h) den dusseren Endbereich des RShrchens, insbesondere den
vor dem Kugelsitz angeordneten Teil mit Hilfe eines als
"Drilling" benannten Werkzeugs gleichzeitig von Innen und von
Aussen auf ein genaues Mass bringen, wobei filir diesen Arbeits-
gang der Zapfen fir die Kalibrierung von Innen, mit Bezug

auf die den Kugelsitz darstellenden Stellen, zentriert ist,

i) Abrennen des Endes ! des vorderen Teils, welcher infolge
den vorausgehenden Bearbeitungen des Réhrchens iiberschiissig

geworden ist,

k) Herstellung des Randbereichs oder Kreisringes fiir das spi-
tere Aufliegen der Kugel,

£ ) Umbiegen des Randbereichs nach Innen,

m) Einbringen der Kugel durch Einschnappen infolge Vorhanden-
seins der nachgiebigen, ringformigen Umbiegung im Zussersten

Bereich der Spitze (in den Zeichnungen nicht gezeigt).

Mit Bezug auf die Aufeinanderfolge der Arbeitsgdnge fiir die
Herstellung der Spitze wird somit von einem RShrchen von
dusserst diinner Wandstdrke ausgegangen, verringert dieses
Réshrchen im vorderen Teil durchKaltverformung bis das Innen-
mass bis nahe an den Durchmesser der Kugel herankommt; er-

weitert dann den riickwdrtigen, d.h. den dem vorderen Teil ent-
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gegengesetzten Endbereich bis ein Innenquerschnitt erreicht ist
der ein Teil des nadelformigen Teils aufnehmen kann und diesem
gewdhrleistet bis ganz nahe an die Kugel vorzudringen, wobei
der dem vorderen Teil A' und dem riickwidrtigen Teil A¥ zwischen-
gelagerte Teil A"' seinen urspriinglichen Querschnitt beibe-
h&lt.

Die Verformungsarbeiten, insbesondere mit Bezug auf den vor-
deren Teil des RShrchens bezwecken, ausser der Herstellung des
erforderlichen Innendurchmessers zur Aufnahme der Kugel,
ausserdem eine Verfestigung und eine Verringerung der urspriin-
glichen Wandstdrke um damit das Einbuchten zu erleichtern und
das fir das Einschnappen der Kugel erforderliche elastische
Nachgeben des Randbereiches zu gewdhrleisten. Damit wird

einer vorzeitigen Abnutzung der gesamten Lagerfldche der Kugel
zuvorgekommen,indem dem Werkstoff die erforderliche Hirte er-

teilt wird.

Diese Vereinigung von Verengung und Erweiterung der gegen-
iiberliegenden Teile eines Rohrchens mit Bezug auf eine mittlere
Abmessung desselben, so wie die Herstellung eines zentral an-
geordneten Durchganges, der von einer Mehrzahl von konisch
ausgebildeten Einbuchtungen als Sitz fiir die Kugel begrenzt
ist, und schlussendlich die Verringerung der vorderen Wand-
stdrke flir die Lagerung der Kugel sind die Grundmerkmale der
erfindungsgemdssen Spitze. Diese wird somit im wesentlichern

durch Kaltverformung und nicht durch Zerspanen verwirklicht.

Die Zahl der Einbuchtungen 6 als Stiitze, welche den Sitz §
fiir die Kugel 5 bilden, liegt vorteilhaft bei 3, 4 oder 5,
und dies in Abhdngigkeit der Grdsse des Kugeldurchmessers,
Dann, wenn beispielsweise der Kugeldurchmesser grdsser als
0,6 mm ist liegen finf Einbuchtungen vor, widhrend bei einem
kleineren Durchmesser als 0,8 mm Kugeldurchmesser die Zahl

der Einbuchtungen sich auf vier, im Grenzfall auf drei be-

b4
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schrinken wird.

Das als "Drilling" bekannte Werkzeug, dessen Einsatz fiir die
Kaltverformung bereits in zahlreichen Zweigen der Industrie
bekannt ist, umfasst (Fig. 3) einen Zylindermantel 7 mit
Schaft. Innerhalb des Mantels 7 sind um die eigene Achse und
parallel zur Achse des Zylinders drei Rollen 7' drehbar an-
geordnet, welche ihrerseits gegen die in Verformung be-
griffene Wand des RShrchens A driicken. Fig. 4 zeigt, mit Be-
zug auf die Fig. 2 h, in grdsserem Massstab, wie nach er-
folgter Ausfiihrung des Sitzes S der Endbereich des Vorder-
teils A' des RShrchens erneut auf ein genaues Mass gebracht
wird. Dabei ist mit 8 ein Teil einer Zusseren Rolle und mit

9 ein konzentrisch angeordneter Zapfen gezeigt der mittels
seiner Spitze 9' gegen den Bereich der Einbuchtung 9", welche
die Abstiitzung fir die Kugel bilden wird, driickt. Gleich-
zeitig driickt diese auch gegen die Zylinderwandung 9"', wobei
ein dusserst genaues Zentrieren des Kugelsitzes S mit Bezug
auf die Achse des Rohrchens und insbesondere mit Bezug auf

die Wandung 9"', welche die Kugel umschliessen wird, zuge-
sichert ist.

Zur Verﬁirklichung der ringformigen Halterung N (Fig. 5) ist
zusidtzlich zu einem mit Bezug auf die Achse des Réhrchens und
gleichzeitig zu der Achse des Sitzes S konzentrischen Zepfen
10 ein dusserer "Drilling" vorgesehen. Seine Zusseren Rollen
11 besitzen eine Nut 12 zum Umbiegen des ringformigen Randes
4" nach Innen, um ein mdglichst geringes radiales Mass wie
es zum Einbringen, durch Einschnappen, der Kugel 5 d.h. durch

elastisches Nachgeben des Randes, erforderlich ist.

Fiir die Herstellung des Sitzes S fiir die Kugel 5 (Fig. 2g)
wird das in grosserem Massstab in Fig. 6 dargestellte Werk-
zeug verwendet. Dabei ist ein zu dem Werkzeug achsial ange~-

ordnetes RShrchen A ersichtlich und, in einer vertikalen Ebe-
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ne, zwei koachsial angeordnete Stempeleinheiten 13. Jede Ein-
heit 13 umfasst einen Hohlkdrper 14 der vorne und nahe bei
der Achse des Werkzeuges konisch verjlingt ist. Gegen die Ver-
jlingung 14' driickt die zus&dtzliche Verjlingung 15' einer
Buchse 15, die zu der vorgenannten Spitze 4 gleichachsig liegt
und in der zentralen Bohrung 16 1ldsbar befestigt ist. Die
Buchse 15 bezweckt, in einer zur Achse des Rdhrchens A senk-
rechten Ebene die gemeinsame Lage der Einheiten 13 festzulegen.
Ein Stempel 17 mit zugespitztem Vorderteil 17' ist im HShlkor-~
per 1L achsial verschiebbar angeordnet. Das gegeniiberliegende,
dussere Ende 17" des Stempels besitzt gegeniiber dem Schaft
einen grosseren Durchmesser um diesen achsial zu fiihren und zur
Bildung einer Abstiitzung fiir eine vorgespannte Zylinderfeder
18, Das dussere Ende 17" wirkt ausserdem als Stéssel und ist
von der konischen Fldche 19 beaufschlagt. Die konische Fliche
19 gehtrt der Innenwandung einer Buchse 20 an, die mit Bezug
auf die Achse der zu bearbeitenden Spitze koaxial verschieb-

bar ist.

Auf die Einheiten 13 wirken die konisch ausgebildeten End-
bereiche 21' zweier Schrauben 21. Diese sind parallel zu der
Achse des Werkzeugs angeordnet und bezwecken das Ausrichten
der entsprechenden Achsen der Einheiten 13, sodass sich diese

mit der Achse des Werkzeugs schneiden.

Bei der Herstellung der Einbuchtungen, und infolge der Ver-
schiebung der Buchse 20, erfolgt’das Eindringen eines Kali-
brierstdssels 22 in das Rohrchen. Die Tiefe der Einbuchtungen
S und der Verschiebeweg des Stdssels 22 sind durch die ent-
sprechenden, vom Kérper C und von der Buchse 20 ausgefiihrten
Verschiebungen Z und Z' begrenzt. Auf den Kdrper C wird die
Druckkraft K ausgeiibt; der Korper C und die Buchse 20 sind

ihrerseits durch die Federn 23 und 24 vorgespannt,
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Patentanspriiche

1.

2.

k.

Verfahren flir die Herstellung einer mit fliissiger Tinte ge-
speisten Kugelschreiberspitze; umfassend einen pordsen
Bausch (2) der der Kugel (5) die Tinte iiber einen ebenfalls
wgrosen, nadelformigen Teil (3) zufiihrt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spitze, ausgehend von einem Abschnitt
eines zylindrischen R8hrchens, ohne spanabhebende Bear-
beitung erhalten wird, zur Bildung in koaxialer Folge eines
zylindrischen hinteren Endbereichs (A") mit erweitertem
Durchmesser, eines zentralen Bereichs (A"*), der im we-
sentlichen dem Querschnitt des urspriinglichen Réhrchens
entspricht und eines ebenfalls zylindrischen vorderen End-
bereichs (A') mit gegeniiber dem zentralen Bereich (A"*) ver.
kleinertem Durchmesser, dass der nadelfdrmige Stift (3) der
mit seinem von der Kugel (5) entfernteren Ende in den Bausch
(2) eingelegt ist, mit seinem der Kugel nahe liegenden Ende
(3") im zentralen Bereich (A"')der Spitze gelagert ist, und
dass die Wandung des vorderen Endbereichs (A') zur Ver-
festigung der Lagerstelle der Kugel verformt und in seiner
Dicke verringert ist,zur Umbiegung nach Innen des dusser-
sten Randbereichs vor dem Einbringen der Kugel in die La-

gerung.

Verfahren zur Herstellung der Spitze nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Einbringen der Kugel (5) in
seine Lagerstelle mit verringerter Wandung,durch Ein-
schnappen der Kugel, infolge elastischen Nachgebens des
ringférmigen Randbereichs (N) im Hussersten Bereich der

Spitze, erfolgt.

Spitze fiir Kugelschreiber, hergestellt durch das Verfahren
gemdss Anspruch 1.

Spitze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
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zylindrische Rdohrchen, von dem fiir die Herstellung der
Spitze ausgegangen wird, rostfreies Material ist, und dass
die urspriingliche Wandstdrke des RShrchens etwa 0,1 mm be-
triagt.

Spitze nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass deﬁ’
Abstand zwischen der Kugel (5) und dem Ende (3") des na-
delférmigen Teils (3) kleiner als 3/4 des Kugeldurchmessers

ist.

Spitze nach den Anspriichen 3 und 5, dadurch gekennzeichnet,
dass das vordere Bnde (3") des nadelfdrmigen Teils (3),
welches den Austritt der Tinte bestimmt, bis in den Sitz
(S) der Kugel (5) sich erstreckt.

Spitze nach den Anspriichen 5 und 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Querschnittsdurchmesser (d) des nadelfdrmigen
Teils (3), mit Bezug auf den Durchmesser der Kugel (5),
mbglichst gross ausgebildet ist, und dass in der Spitze
der nadelférmige Teil (3) derart angeordnet ist, dass
zwischen seinem vorderen Oberflidchenbereich (3") und der

zugehtrigen Kugelkalotte die Tinte sich ansammelt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der dussere Endbereich (A') der Spitze, fiir die Aufnahme
der Kugel (5), eine Verfestigung und gleichzeitig eine Ver-
ringerung der urspriinglichen Wgndstarke erleidet, wobei
diese Merkmale durch Kaltverformen des Materials erzielt

werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichmet, dass
die Verfestigung und die Verringerung der Wandstirke des
dusseren Bereichs (A') der Spitze das Einbuchten zwecks
Herstellung des Sitzes (S) fiir die Kugel (5) und das fiir

das Einschnappen der Kugel erforderliche, elastische Nach=-
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geben des ringformigen Randbereichs (N), bezwecken.

Verfahren zur Herstellung der Spitze nach Anspruch 3, ge-
kennzeichnet durch die Aufeinanderfolge der folgenden Ar-
beitsvorgidnge:

a) Trennen des Rohrteils (A) aus Stahl, mit Vorteil aus
rostbestidndigem Stahl, und Entgraten der R&nder der beiden
Stirnseiten (Fig. 2a),

b) Verjiingen , durch Walzen des Endbereichs des vorderen
Teils des RShrchens (A), fiir die Lagerung der Kugel (5),
wobei im riickwdrtigen Teil des RShrchens ein St&ssel (T)
eingebracht ist der bis an diénAusfﬁhrung begriffene Ver-
jingung bewegt wird (Fig. 2b),

c) Verringerung durch radiales Rotieren und Walzen des zu-
vor verjlingten vorderen Teils (A') des RShrchens, wobei
die Lingsachse des vorderen Teils (A') derart gesichert
ist, dass sie mit dem restlichen Teil (A" und A"') des
Réhrchens (A) koaxial liegt (Fig. 2c),

d) Erweitern des riickwdrtigen Teils (A") des Rdhrchens (A),
wobei der Innendurchmesser und der Aussendurchmesser des
zwischen dem vorderen Teil (A') und dem riickwidrtigen Teil
(A") liegenden Rohrbereichs (A"') wenigstens annihernd
dem urspriinglichen Durchmesser entspricht (Fig. 2d),

e) Die dem vorderen (A') und dem riickwdrtigen Teil (A")
des Rohrchens zugehdrigen zylindrischen Bohrungen auf ein
genaues Mass bringen (Fig. 2e),

f) gleichzeitiges inneres und &dusseres Walzen des vorderen
Teils (A') des Rohrchens mit einem als "Drilling" be-
nannten Werkzeug, mit daraus sich ergebender Verringerung
der Wandstirke und dessen Verlingerung (Figuren 2f und

L),

g) Ausfilhrung des Kugelsitzes (S) mit Hilfe von zentral
wirkenden Stempeln mit konisch ausgebildeter Spitze, wo-
bei der Kugelsitz aus Einbuchtungen besteht deren Spitze

in Richtung der Achse des RShrchens sich erstreckt, und
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darauffolgendem Egalisieren der Stiitzpunkte fiir die Kugel
mit Hilfe eines St&ssels (22) der koaxial zu der Achse
des RShrchens wirkt (Fig. 2g und Fig. 6),
h) den Husseren Endbereich der RShrchens, insbesondere
den vor dem Xugelsitz angeordneten Teil (A') mit Hilfe
eines als "Drilling" benannten Werkzeugs gleichzeitig von
Innen und von Aussen auf ein genaues Mass bringen, wobei
fiir diesen Arbeitsgang der Zapfen filir die Kalibrierung von
Innen, mit Bezug auf die den Kugelsitz darstellenden Stel-~
len zentriert ist (Figuren 2g und 4),
i) Abtrennen des Endes (¢) des vorderen Teils (A'), welcher
infolge den vorausgehenden Bearbeitungen des RShrchens
iiberschiissig geworden ist (Fig. 2i),
k) Herstellen des Randbereichs oder Kreisringes fiir das
spidtere Zurlickhalten der Kugel (Fig. 2k),
1) Biegen des Randbereichs nach Innen (Fig. 5),
m) Einbringen der Kugel durch Einschnappen infolge Vor-
handenseins der nachgiebigen, ringformigen Einbiegung im
dussersten Bereich der Spitze (in den Zeichnungen nicht

gezeigt).

Werkzeug zur Ausfilhrung des Arbeitsvorganges "g" des Ver-
fahrens nach Anspruch 10, gekennzeichnet, durch orientier-
bare Stempel (17), so dass diese in ein und.derselben
Ebene liegen, deren Achsen zur Achse der Kugelschreiber-
spitze senkrecht gerichtet sind und ausserdem mit der

Achse der Spitze sich schneiden.

Verwendung der Spitze nach Anspruch 3, flir mit fliissiger

Tinte gespeiste Kugelschreiber,
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