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69 Schreibspitze fiir einen Kugelschreiber und Verfahren zu deren Herstellung.

@ In dem spitzen Ende (5) eines metallischen, zylindri-

schen Schreibspitzenkdrpers befindet sich eine \7
erste Bohrung. In dieser Bohrung ist eine Schreibkugel
(17) und ein Kugelsitz (16) aus Kunststoff unterge- / 5
bracht. Damit die Kugel in der ersten Bohrung verbleibt, \ .
ist das zugespitzte Ende des Schreibspitzenk6rpers umge-
bordelt. Im Boden der ersten Bohrung befindet sich eine '8 /
runde Ausnehmung (7d). Mittels eines quadratischen
Stempels ist ein Teil des Randbereiches der Ausnehmung |6
deformiert worden, so dass, sich in die Ausnehmung I
erstreckende, Votspriinge (8) entstanden sind. Der
Kugelsitz (16) ist derart in die erste Bohrung gepresst 8
worden, dass er die Ausnehmung vollstindig ausfillt. |
Die Vorspringe verhindern, dass sich der Kugelsitz >
relativ zum Schreibspitzenkorper drehen und achsial / [5 )

|

dazu bewegen kann. Ueber einen sich durch den Kugel-
sitz erstreckenden Kanal (15) mit rautenférmigem Quer-
schnitt wird der Schreibkugel Tinte von einer zweiten
Bohrung (3) aus zugefithrt, wobei sich der ringférmige
Hohlraum (18) zwischen der Schreibkugel und dem
Kugelsitz mit Tinte fiillt. Die oben beschriebene Schreib- .
spitze ldsst sich auf einfache Weise in grossen Massen
herstellen, in dem der Kugelsitz (16) durch Pressen des
spitzen Endes (5) des Schreibspitzenkorpers in eine
Kunststoffplatte ausgestanzt und gleichzeitig im spitzen
Ende (5) positioniert wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Schreibspitze fiir einen Kugelschreiber, mit einem aus
Metall bestehenden, zylindrischen Schreibspitzenkérper, der
ein spitzes Ende besitzt, einer die Schreibkugel enthaltenden
Bohrung (2). deren Offnung sich am spitzen Ende des Schreib-
spitzenkorpers befindet, einem aus Kunststoff bestehenden
Kugelsitz (16), der am Boden der die Kugel enthaltenden
Bohrung gehalten wird, einer weiteren Bohrung (3) zur Liefe-
rung von Tinte durch den Kugelsitz an die die Kugel enthal-
tende Bohrung, welche weitere Bohrung eine Offnung am dem
spitzen Ende entgegengesetzten Ende des Schreibspitzenkor-
pers besitzt, und einer Schreibkugel in der erstgenannten Boh-
rung, die im Kugelsitz drehbar gelagert ist, gekennzeichnet
durch eine Ausnehmung (7) in der Bodenfléche (6) der die
Kugel (17) enthaltenden Bohrung (2), welche Ausnehmung
entweder mindestens einen eckigen Teil oder mindestens
einen im Bereich ihres oberen Randes gebildeten Vorsprung
(8) besitzt, wobei der Kugelsitz (16) derart verformt ist, dass
er den genannten eckigen Teil der Bodenfléiche der Bohrung
oder den Raum hinter dem Vorsprung einschliesslich der Aus-
nehmung ausfiillt, so dass der Kugelsitz gegen eine Drehung
relativ zur Bodenflidche der die Kugel enthaltenden Bohrung
gesichert ist. )

2. Schreibspitze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung eine dreieckige Vertiefung (7b) ist.

3. Schreibspitze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung eine quadratische Vertiefung (7a) ist.

4. Schreibspitze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung eine quadratische Vertiefung (7c) ist,
deren zentraler Teil nicht vertieft ist.

5. Schreibspitze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung eine kreisférmige Vertiefung (7d) ist,
die an ihrem Umfang mehrere nach auswirts gerichtete Aus-
laufer besitzt. )

6. Schreibspitze nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lagerflidche auf der Oberseite des Kugelsitzes eine
gekriimmte Vertiefung (14) ist, in der die Schreibkugel dreh-
bar gelagert ist.

7. Schreibspitze nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Kugelsitz (16) durch
den in der Néhe des oberen Randes der Ausnehmung (7) vor-
handenen Vorsprung (8) derart verformt ist, dass ein Teil des
Kugelsitzes den Raum hinter dem Vorsprung (8) ausfiillt, so
dass der Kugelsitz gegen eine axiale Bewegung relativ zur Bo-
denfliche der die Kugel enthaltenden Bohrung gesichert ist.

8. Schreibspitze nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung eine kreisformige Vertiefung (7) ist und
der Vorsprung (8) in der Nihe des oberen Randes der Vertie-
fung ausgebildet ist.

9. Schreibspitze nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung (7) mehreckig und der Vorsprung (8) in
der Nihe des oberen Randes der Ausnehmung ausgebildet ist.

10. Verfahren zur Herstellung der Schreibspitze nach An-
spruch 1, wobei ein ein spitzes Ende aufweisender, zylindri-
scher Schreibspitzenkorper (1) aus Metall mit einer zur Auf-
nahme einer Schreibkugel (17) bestimmten Bohrung (2), de-
ren Offnung sich am spitzen Ende (5) befindet und mit einer
weiteren Bohrung (3) zum Liefern von Tinte in die erstge-
nannte Bohrung, hergestellt, ein aus Kunststoff bestehender
Kugelsitz (16) in die zur Aufnahme der Kugel bestimmte Boh-
rung bis zum Erreichen des Bodens dieser Bohrung eingefiihrt,
eine Schreibkugel (17) auf den Kugelsitz gesetzt und das spitze
Ende des Schreibspitzenkorpers gegen die Kugel gebogen
wird, gekennzeichnet durch: Bilden einer Ausnehmung (7a;
7b; 7: 7d) mit mindestens einem eckigen Teil oder einer Aus-
nehmung (7) mit mindestens einem in die Ausnehmung ragen-
den Vorsprung (8) in der Bodenflache der zur Aufnahme der
Kugel bestimmten Bohrung (2), Driicken des spitzen Endes
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(5) des Schreibspitzenkdrpers auf eine Kunststoffplatte (11),
so dass ein Kunststoffstiick (12) aus der Platte gestanzt wird,
das sich in der Offnung der zur Aufnahme der Kugel bestimm-
ten Bohrung befindet, Stossen des Kunststoffstiicks bis auf den
s Boden der zur Aufnahme der Kugel dienenden Bohrung, so
dass das Kunststoffstiick verformt wird und den eckigen Teil
der Ausnehmung im genannten Boden oder dem Raum hinter
dem Vorsprung einschliesslich der Ausnehmung ausfiillt, Stan-
zen eines Lochs (15) in den Kugelsitz und den Boden der zur
10 Aufnahme der Kugel bestimmten Bohrung zum Bilden eines
sich durch den Kugelsitz erstreckenden Tintenzufithrkanals
zwischen der Bohrung zur Aufnahme der Kugel und der Boh-
rung zum Liefern von Tinte und Setzen der Kugel auf den Ku-
gelsitz.
15 11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass vor dem Einfiihren des Kugelsitzes ein enger Durchlass
(4) zwischen der zur Aufnahme der Kugel bestimmten Boh-
rung (2) und der Bohrung (3) zum Liefern der Tinte gebildet
wird.
12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung (7) durch ein Schlagwerkzeug (20) er-
zeugt wird, das auf die Bodenflidche (6) der Bohrung zur Auf-
nahme der Kugel himmert und in dieser eine Vertiefung er-
zeugt.
13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Herstellung des Tintenfiihrungskanals ein Stanzwerk-
zeug (27) mit einem Querschnitt verwendet wird, dessen mitt-
lerer Teil zur Versteifung eine relativ grosse Dicke aufweist
und der nach aussen diinner wird.
14. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Einbringen des Kugelsitzes auf dessen Ober-
seite eine gekriimmte Vertiefung (14) als Lagerfléche fiir die
Kugel gebildet wird.
15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10-14, dadurch
35 gekennzeichnet, dass der Vorsprung (8) durch ein Schlagwerk-
zeug (21) erzeugt wird, das mindestens einen Teil besitzt, der
auf dem oberen Rand der Ausnehmung (7) zur Auflage
kommt, so dass durch das Himmern des Schlagwerkzeugs ein
Teil des genannten oberen Randes verformt wird.
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45 Die vorliegende Erfindung betrifft eine Schreibspitze ge-

miss dem Oberbegriff des Patentanspruches 1 und ein Verfah-

ren zu deren Herstellung geméss dem Oberbegriff des Paten-

tanspruches 10.

Kugelschreiber werden immer mehr fiir die Verwendung

s0 von wissriger Tinte anstelle von Oltinte ausgebildet. Bei wiiss-
rigen Tinten muss jedoch ein Kugelsitz aus Kunststoff verwen-
det werden, der genau in einem zur Aufnahme der Schreibku-
gel bestimmten Loch eines Schreibspitzenkorpers aus Metall
gehalten werden muss. Wenn eine wissrige Tinte in einem Ku-

55 gelschreiber verwendet wird, bei dem die Schreibkugel direkt
auf einer Lagerfliche des die Schreibkugel aufnehmenden
Lochs gelagert ist, wird der diinne Tintenfilm auf der Kugel-
oberfléche infolge der im Vergleich zur Viskositiit einer Oltinte
wesentlich kleineren Viskositit der wissrigen Tinte durch den

60 Schreibdruck leicht zerrissen. Dadurch wird beim Schreiben
ein unerwiinschtes Gerédusch erzeugt und die Abriebfestigkeit
der Kugel und der Lagerfléche verschlechtert. Diese Nachteile
werden durch die Verwendung eines Kugelsitzes aus Kunst-
stoff vermieden, der eine gewisse Elastizitdt aufweist.

6s  Die Grosse einer Schreibkugel, wie sie in iiblichen Kugel-
schreibern verwendet wird, betrdgt im allgemeinen 1 mm und
ist 0,5mm oder kleiner bei Kugelschreibern zum Schreiben
extrem diinner Linien. Aus diesem Grund muss der Kugelsitz



aus Kunststoff vergleichsweise klein und diinn sein. Ferner
muss der Kugelsitz fest und unbeweglich in dem die Kugel
aufnehmenden Loch des Schreibspitenkdrpers sitzen, um eine
ruhige Drehung der Kugel zu erzielen.

Es wurde bereits versucht, den Kugelsitz mit Hilfe eines
Klebstoffs in dem die Kugel aufnehmenden Loch zu befesti-
gen, jedoch zeigte sich, dass iiberschiissiger Klebstoff den Tin-
tenkanal verstopfte und die mechanische Festigkeit der Kleb-
stoffverbindung nicht gross war. Ferner ist es schwierig, den
vorfabrizierten Kugelsitz in das zur Aufnahme der Kugel be-
stimmte Loch einzufiihren, wodurch die Massenfertigung sol-
cher Kugelschreiber schwierig ist.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung ei-
ner Schreibspitze fiir einen Kugelschreiber, in der der Kugel-
sitz in seiner Lage im zur Aufnahme der Kugel bestimmten
Loch durch eine Sitzhalterung festgehalten wird, so dass sich
der Kugelsitz im Loch weder drehen noch axial bewegen kann.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist auch die Schaffung
eines Verfahrens zur Herstellung einer Schreibspitze fiir einen
Kugelschreiber, bei dem die Herstellung der Sitzhalterung im
die Schreibkugel aufnehmenden Loch, der Eingriff der Halte-
rung in den Kugelsitz und das Einfithren des Kugelsitzes in das
Loch einfach und wirkungsvoll durchgefiihrt werden kann.

Eine bekannte Schreibspitze fiir einen Kugelschreiber be-
sitzt einen zylindrischen Schreibspitzenkorper mit einem spit-
zen Ende, eine gegen das spitze Ende offene Bohrung zur
Aufnahme der Schreibkugel, einen am Boden der Bohrung
angeordneten Kugelsitz, einen Tintenkanal zur Lieferung von
Tinte durch den Kugelsitz an die Bohrung, welcher Kanal ge-
gen das dem spitzen Ende gegeniiberliegende Ende des
Schreibspitzenkdrpers offen ist, sowie eine vom Kugelspitz ge-
tragene Schreibkugel.

Die erfindungsgemisse Schreibspitze ist durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Patentanspruches 1 angefiihrten Merk-
male gekennzeichnet.

Wenn sowoh! eine Drehung als auch eine axiale Bewegung
des Kugelsitzes verhindert werden sollen, kann mindestens ein
Vorsprung in der Néhe des oberen Randes der Ausnehmung
gebildet werden, wobei dann der aus Kunststoff bestehende
Kugelsitz alle Ecken des Bodens der Bohrung, einschliesslich
der Ausnehmung und des Raumes hinter dem Vorsprung, aus-
fiillt.

Eine kreisformige Ausnehmung ohne Ecken kann verwen-
det werden, wenn sowohl die Ausnehmung als auch der Vor-
sprung vorgesehen werden.

Das erfindungsgemisse Verfahren ist durch die im kenn-
zeichnenden Teil des Patentanspruches 10 angegebenen
Merkmale gekennzeichnet.

Der Vorsprung kann durch Verwendung eines Werkzeuges
erzeugt werden, das mindestens einen Teil aufweist, der auf
den oberen Rand rund um die Ausnehmung schlégt.

Nach dem Verfahren nach der vorliegenden Erfindung
kann auch der Kugelsitz leicht und bequem in die zur Auf-
nahme der Kugel bestimmte Bohrung eingefiihrt und an ihrem
Platz sicher fixiert werden. Zu diesem Zweck wird das spitze
Ende des Schreibspitzenkdrpers auf eine Kunststoffplatte ge-
presst, so dass ein Kunststoffstiick ausgestanzt wird, das an-
schliessend tief in die zur Aufnahme der Kugel bestimmte
Bohrung gedriickt wird, bis das Kunststoffstiick am Boden die-
ser Bohrung verformt wird und der Kunststoff alle Ecken des
Bodens, einschliesslich der Ausnehmung und des Raums hinter
dem Vorsprung, ausfiilit.

Zum Bilden eines Tintenfiihrungskanals, welcher die zur
Aufnahme der Kugel dienende Bohrung mit der Tintenzufiih-
rungsbohrung verbindet, kans ein Teil des Kugelsitzes und der
Boden der Bohrung gleichzeitig mit einem Stanzwerkzeug ge-
locht werden.

Auf der Oberseite des Kugelsitzes ist vorzugsweise eine
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gekriimmte Vertiefung als Lagerfléche fiir die drehbare Kugel
ausgebildet.

Nachfolgend werden anhand der beiliegenden Zeichnungen
Ausfithrungsbeispiele der Erfindung beschrieben. In den

5 Zeichnungen zeigt:

Fig. 1 eine Schnittansicht
nach der Erfindung, )

Fig. 2 eine Schnittansicht, die das Formen einer Ausneh-
mung im Boden der Kugelaufnahmebohrung des Schreibspit-

10 zenkOrpers zeigt,

Fig. 3a-3d Draufsichten auf die Bodenfliche der Kugel-
aufnahmebohrung, in der Vertiefungen mit verschiedenen
Formen erzeugt wurden,

Fig. 4 eine Schnittansicht, die das Formen von Vorspriin-

15 gen zeigt, :

Fig. 5 und 6 die Form von Vorspriingen auf dem oberen
Rand einer kreisformigen Ausnehmung, welche unter Ver-
wendung eines Werkzeugs mit dreieckigem bzw. quadrati-
schem Profil hergestellt wurden,

Fig. 7 eine Schnittansicht die zeigt, wie mit Hilfe des spit-
zen Endes des Schreibspitzenkorpers aus einer Kunststoff-
platte ein Kugelsitz ausgestanzt wird,

Fig. 8 eine Schnittansicht, die das Einfiihren des Kugelsit-
zes in die Aufnahme der Schreibkugel bestimmte Bohrung
25 zeigt,

Fig. 9 eine Schnittansicht, die die Herstellung einer ge-
kriimmten Vertiefung auf der Oberseite des Lagersitzes zeigt,

Fig. 10 eine Schnittansicht, die das Lochen des Bodens der
die Kugel aufnehmenden Bohrung mit einem Stanzwerkzeug

30 zur Bildung eines Tintenfithrungskanals zeigt,

Fig. 11 eine perspektivische Ansicht einer bevorzugten
Form des Stanzwerkzeugs,

Fig. 12 einen Querschnitt langs der Linie A—A in der
Fig. 10 und

Fig. 13 eine Schnittansicht
nach der Erfindung.

Die Fig. 1 zeigt einen Schreibspitzenkdrper 1, der aus ei-
nem metallischén Stangenmaterial, zum Beispiel rostfreiem
Stahl, hergestelit wurde, welches Material eine hohe Korro-

40 sionsfestigkeit und eine hohe Abriebfestigkeit besitzt. Das me-
tallische Material wird zuerst durch Walzen, Frésen oder Dre-
hen in die Form eines stumpfen Kegels mit einem spitzen Ende
5 gebracht. Nach dem Bohren eines zur Aufnahme der
Schreibkugel bestimmten Lochs 2 an einem Ende des zylindri-

45 schen Metallmaterials wird das Material auf die zur Herstel-
lung des Schreibspitzenkorpers 1 notwendige Lénge abge-
schnitten. Dann wird am anderen Ende eine Bohrung 3 zum
Einfithren einer Patrone, welche Tinte von einem Tintenbehil-
ter (nicht dargestellt) liefert, hergestellt, womit der Schreib-

so spitzenkorper 1 fertiggestellt ist. Die Dicke der ringférmigen
Wand der Offnung am spitzen Ende 5 betrigt etwa 0,03 mm.

Der Schreibspitzenkdrper 1 besitzt einen engen Durchlass
4, der das zur Aufnahme der Kugel bestimmte Loch 2 mit der
Bohrung 3 verbindet. Der Durchlass 4 kann gleichzeitig mit

ss dem Bohren des Lochs 2 hergestellt werden. Die Funktion des
Durchlasses 4 wird spiter beschrieben.

Durch das Profil des zum Bohren des Loches 2 verwende-
ten Bohrers besitzt dieses Loch eine konisch geneigte Boden-
fléiche 6, in der nun eine Ausnehmung 7 gebildet wird, wobei’

60 ein Teil der Bodenfliiche 6 benachbart dem Umfang des Lochs
2 erhalten bleibt (Fig. 2). Die Ausnehmung kann nach dem
Bohren des Lochs 2 unter Verwendung eines himmernden
Werkzeugs 20 hergestellt werden, wie es in der Fig. 2 darge-
stellt ist. Das Werkzeug 20 wird in das vorher gebohrte Loch

65 2 eingefiihrt, so dass der Kopfteil des Werkzeugs 20 auf die
Bodenftiche 6 himmert und eine Ausnehmung 7 entspre-
chend dem Profil des Werkzeugs 20 erzeugt.

Durch das Vorsehen der Ausnehmung 7 in der Bodenfla-

des Korpers einer Schreibspitze

20

35 einer vollstindigen Schreibspitze
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che 6 des Lochs wird eine Drehung des Kugelsitzes verhindert,
der spéter in das Loch 2 eingefiihrt wird und den Bodenteil des
Lochs 2 ausfiillt. Das Verhindern der Drehung des Kugelsitzes
ist notwendig, da durch eine solche Drehung der Tintenkanal
bei der Benutzung des Kugelschreibers verstopft werden kann.
Zur wirksamen Verhinderung der Drehung des Kugelsitzes be-
sitzt die Ausnehmung 7 mindestens einen eckigen Teil, der das
Drehen des Kugelsitzes in der Ausnehmung 7 verhindert.

Die Ausnehmung 7 kann eine dreieckige Vertiefung 7a
(Fig. 3a), eine quadratische Vertiefung 7b (Fig. 3b), eine
quadratische Vertiefung 7c mit einem zentralen nicht vertief-
ten Teil (Fig. 3c) oder eine kreisformige Vertiefung 7d mit
mehreren sich nach aussen erstreckenden Ausldufern sein
(Fig. 3d). Wenn in Teilen nahe dem oberen Rand der Aus-
nehmung 7 Vorspriinge gebildet werden, kann die Ausneh-
mung 7 und damit das Kopfprofil des Werkzeugs 20 auch
kreisférmig sein. Wenn die Ausnehmung kreisformig ist, kann
sie gleichzeitig mit dem Bohren des Lochs 2 hergestellt wer-
den.

Zum Erzeugen von den Kugelsitz haltenden Mitteln, wel-
che eine axiale Bewegung des Kugelsitzes verhindern, werden
nach der Bildung der Ausnehmung Haltevorspriinge an der
Ausnehmung erzeugt. Zu diesem Zweck wird ein weiteres
Hammerwerkzeug 21 in das Loch 2 eingefiihrt. Dieses Werk-
zeug 21 unterscheidet sich vom Werkzeug 20 dadurch, dass
der Umfangsrand des Kopfs des Werkzeugs 21 Ecken 22 be-
sitzt, die auf die geneigte konische Oberfléiche 6 rund um die
Ausnehmung 7 schlagen koénnen. Durch das Schlagen des
Kopfs des Werkzeugs 21 auf die Oberfliche 6 rund um die
Ausnehmung 7 werden Teile der Oberfliche 6 durch die Ek-
ken 22 des Werkzeugs zu Einschnitten 10 verformt und gleich-
zeitig sich nach einwirts erstreckende Vorspriinge 8 in der
Nihe des oberen Randes 9 der Ausnehmung 7 erzeugt, wie in
der Fig. 4 dargestelit. ' — -

Die Fig. 5 und 6 zeigen Vorspriinge 8, die an einer kreis-
formigen Ausnehmung 7 mit Hilfe eines Werkzeugs 21 mit ei-
nem dreieckigen bzw. viereckigen Kopf erzeugt wurden. Die
Ausnehmung mit eckigen Teilen wie beispielsweise die Aus-
nehmungen 7a, 7b, 7c oder 7d kénnen mit Hilfe eines Werk-
zeuges 21 mit kreisformigem oder eckigem Profil ebenfalls mit
Haltevorspriingen und Einschnitten versehen werden.

Die Einschnitte 10 und die Ausnehmung 7 verhindern eine
Drehung des Kugelsitzes.

Mit der auf die vorstehend beschriebene Weise bearbeite-
ten Schreibspitze 1 wird dann der in Fig. 7 dargestellte Verfah-
rensschritt durchgefiihrt, bei dem das spitze Ende 5 der
Schreibspitze 1 auf eine Kunststoffplatte 11 gedriickt und aus
dieser ein Kunststoffstiick 12 zur Bildung des Kugelsitzes aus-
gestanzt wird, wobei das spitze Ende 5 als Stanzmesser dient.
Zum Ausstanzen des Kunststoffstiicks 12 kann auch die Platte
11 gegen das spitze Ende 5 gedriickt werden. Die Platte 11 be-
steht aus einem Kunststoff mit hoher Abriebfestigkeit und
selbstschmierenden Eigenschaften, wie Polyamid oder Poly-
acetal. Das Kunststoffstiick 12 sitzt nach dem Ausstanzen in der
Offnung des Lochs 2 und liegt dicht an der Umfangswand des
Lochs 2 an. Die Kunststoffplatte 11 hat eine Dicke von etwa
0,3mm, so dass das Ausstanzen durch das spitze Ende 5 mit -
einem auf die Platte 11 wirkenden Stanzdruck von nur 7 bis _
8kg durchgefiihrt werden kann. Durch das vorstehend be-
schriebene Ausstanzen des Kunststoffstiicks 12 wird auf we-
sentlich einfachere Weise ein genauer Sitz des Kugelsitzes im
Loch 2 des Schreibspitzenkorpers erzielt als bei den bekannten
Verfahren, bei denen ein vorgeformtes, rundes Kunststoffstiick
in die Offnung des Lochs mit einem Durchmesser von 0,6 mm
eingefiihrt wird. Durch die Verwendung des spitzen Endes 5
als Stanzwerkzeug hat zudem das Kunststoffstiick 12 die genau
gleiche Form wie das Loch 2.

Beim néchsten in der Fig. 8 dargestellten Verfahrensschritt

wird ein Druckstempel 23 mit einem dem Durchmesser des
Lochs 2 entsprechenden Durchmesser und mit einer ebenen
Stossfldche 24 in das Loch 2 eingefiihrt, um das Kunststoffstiick
12 tief in das Loch 2 zu stossen. Am Boden des Lochs iibt der

5 Druckstempel 23 einen Druck von 11 bis 12kg auf das Kunst-
stoffstiick 12 aus, so dass dieses plastisch verformt wird und
alle Ecken des Bodens des Lochs 2 ausfiillt, einschliesslich der
Ausnehmung 7 und dem Raum hinter den Vorspriingen, wie
in der Fig. 8 dargestellt. Der Durchmesser des Druckstempels

10 23 muss praktisch gleich dem des Lochs 2 sein, da sonst Kunst-
stoff rund um den Druckstempel 23 fliesst und unerwiinschter-
weise einen Hohlraum 18 (Fig. 13) ausfiillt, der zur Auf-
nahme von Tinte bestimmt ist.

Eine Priifung des Fiillzustandes des Kunststoffs durch Zer-

1s schneiden des Schreibspitzenkérpers in vertikaler Richtung in
zwei Hilften ergab, dass der Kunststoff teilweise in den engen
Durchlass 4 eindringt, wie in der Fig. 8 durch die Hinweiszahl
13 angezeigt. Dieses Phidnomen hat eine wesentliche Bedeu-
tung fiir die Genauigkeit der Lage der Schreibkugel im fertigen

20 Produkt. Die Lage der Kugel wird durch die Stellung des
Druckstempels 23 am Ende seiner Druckbewegung bestimmt.
Wenn der Durchlass 4 nicht vorhanden ist, ist es sehr schwie-
rig, das Volumen des Raums, einschliesslich der Ausnehmung
7, welches Volumen durch den Druckstempel 23 am Ende sei-

25 ner Druckbewegung bestimmt wird, mit dem Volumen des
Kunststoffstiicks in Ubereinstimmung zu bringen. Wenn dage-
gen der Durchlass 4 vorhanden ist, kann iiberschiissiger Kunst-
stoff in den Durchlass 4 eindringen, so dass die genaue Uber-
einstimmung leicht erzielt wird. Nach dem Druckstempel 23

30 wird ein weiterer Druckstempel 25 mit einem abgerundeten
Ende 26, dessen Kriimmung derjenigen der Schreibkugel ent-
spricht, in das Loch 2 eingefiihrt und auf die Oberseite des
Kunststoffstiicks 12 gedriickt, so dass eine gekriimmte Vertie-
fung erhalten wird, deren Oberfliche, wie in der Fig. 9 darge-

3s stellt, als Lagerfliche 14 fiir die Kugel dient. Dieser Schritt
zur Bildung der Lagerfldche 14 wird vorzugsweise nach dem
nachfolgend beschriebenen Lochungsschritt wiederholt.

Im néchsten Verfahrensschritt, der in der Fig.10 dargestellt
ist, werden das Kunststoffstiick 12 und der Bodenteil des

40 Lochs 2 mit Hilfe eines Lochstempels 27 aus Hartmetall ge-
locht, so dass ein Tintenfithrungskanal 15 erzeugt wird. Das
Vorhandensein des Durchlasses 4 ermdglicht die Verwendung
einer kleineren Kraft fiir das Lochen. Die zum Lochen not-
wendige Druckkraft nimmt mit der Linge der Profillinie des

45 herzustellenden Lochs zu. Eine zu grosse Querschnittsfliche
des Kanals 15 verringert in unerwiinschter Weise die Grosse
der Lagerfléiche 14. Die Tinte wird kontinuierlich geliefert,
wenn der Tintenfithrungskanal 15 so eng ist, dass eine Kapil-
larwirkung auftritt. Ein Lochstempel 27 zum Lochen eines sol-

s0 chen engen Kanals ist jedoch entsprechend diinn und wird leicht
beschédigt. Aus diesem Grund hat der Lochstempel 27 die in
der Fig. 11 dargestellte Form, d. h. er ist in der Mitte relativ
dick und wird in radialer Richtung diinner. Die Form der La-
gerflidche 14 und des mit dem Lochstempel 27 hergestellten

ss Tintenfiihrungskanals 15 sind aus der Fig. 12 ersichtlich. Die
Dicke des Lochstempels 27 betrigt etwa 0,1 mm.

Die Vorspriinge 8 verhindern eine axiale Bewegung des
Kugelsitzes beim Herausziehen des Lochstempels 27 aus der
Schreibspitze. Dies ist fiir die Genauigkeit des Abstands der

60 Schreibkugel von der Offnung des Lochs 2 im Endprodukt we-
sentlich, und zudem wird dadurch eine Verstopfung des Tin-
tenkanals wihrend des Gebrauchs des Kugelschreibers infolge
einer axialen Bewegung des Kugelsitzes verhindert.

Das mit dem Tintenfithrungskanal 15 versehene Kunst-

65 stoffstiick 12 wird im folgenden als «Kugelsitz» bezeichnet und
ist mit der Hinweiszahl 16 versehen.

Nach dem Stanzen des Tintenfithrungskanals wird die
Schreibkugel 17 auf den Kugelsitz 16 gesetzt. Dann wird das



spitze Ende 5 des Schreibspitzenkorpers 1 auf bekannte Art

zur Kugel 17 gebogen, so dass das Ende 5 die Kugel 17 im

Loch 2 sichert. Die fertige Schreibspitze ist in der Fig. 13 dar-
gestellt, in welcher mit 18 der zur Aufnahme von Tinte be- -
stimmter Hohlraum bezeichnet ist, dessen Funktion dem 5
Fachmann bekannt ist. —

Wie aus der vorstehenden Beschreibung ersichtlich ist, wird
der aus Kunststoff bestehende Kugelsitz 16 durch die Aus-
nehmung, die Vorspriinge 8 und die Einschnitte fest im die
Kugel 17 aufnehmenden Loch 2 gehalten. Dadurch kann sich
der Kugelsitz weder bei der Herstellung der Schreibspitze
noch beim Gebrauch des vollstindigen Kugelschreibers um
die Lingsachse desselben drehen oder in axialer Richtung be-
wegen, so dass eine feste Beziehung zwischen der Kugel und
dem Kugelsitz gewidhrleistet ist.

Da ferner die Vorspriinge in der Nzhe des oberen Randes
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der Ausnehmung im Boden des Lochs angeordnet wérden
konnen, kénnen diese Vorspriinge durch Verformen der Bo-
denfliche rund um die Ausnehmung mit Hilfe eines Schlag-
werkzeugs gebildet werden.

Das Einfiihren des Kugelsitzes 16 in das zur Aufnahme der
Kugel bestimmte Loch der Schreibspitze kann auf einfache
Weise durch Ausstanzen eines Kunststoffstiicks aus einer
Kunststoffplatte unter Verwendung des spitzen Endes des

o Schreibspitzenkorpers als Stanzwerkzeug erfolgen.

Das sichere Halten des Kugelsitzes durch die Ausnehmung,
die Vorspriinge und Einschnitte wird auf einfache Weise durch
plastische Verformung des Kunststoffs des Kugelsitzes erzielt.

Die Bodenfliche des zur Aufnahme der Kugel bestimmten

15 Lochs muss nicht wie in den Zeichnungen dargestellt eine ko-

nisch geneigte Fléiche sein, sondern kann auch eben sein.

2 Blatt Zeichnungen
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