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por PPERFECCIONAMIENTOS EN EL PROCEDIMIENTO, Y EN SU /
DISP&SITIVO DE REALIZACION, PARA LA FABRICACION DE LA}
PICES"; a favor de la firma francesak CONTP é, S0 gie-
dad d;miciliada en PARIS (Francis), 8 rue de 1’Abbaye.
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WEMORIA DESCRIPTIVA

Lg presente invencién se refiere g perfeccionamien—
tos en el procedimiento, y en su dispositivo de reali-
zacién, para la fabricacidn de lépices. |

Esta fabricacién es por hilado o0 extrusién de una
maSe pléstioa oconstituida por harina de madera adlclone-
da de un ligador, cubriendo una mina_; fabricada de ante-
mano o, de preferenclia, hilada en una sola operacién al
mismo tlempo gue la envoltura que la recgubre.

Ya ha s1do propues+o realizar lass envolturas de lé-
pices ocon ayuda de masas de maders sintética cons+itui-
dasS por una materia vegetal fibrosa en ewtado de fina
divisién, adiclonade con pe gamentos tales como una oola,
una resina sintética, caseina o materias andloges. la
presente invencidn oconoierne en primer lugar a la pre—

peracidn de une masa sintétloa de este género a base de




De

10.

15.

20,

25.

30.

fibra de madera y caseina y que presents propie da.des‘
particulammente favorsbles para la fabricacidn de 14~
Piloces, .

En la fabricacidn de ldpices constando de envol-
turaé oconstituides por una masa pléstica, ests masg
83 generglmente estirads gl mismo tiempo que la ming
a través de boquillas convenientemente dispuestas y 91
lépiz terminado en bruto es seguidamente secado y en~
dureoido por ejemplo al ocalor. Una tal masa debe se~
tisfacer a determinadas oondiciones; debe ser fhcil del
hilar y poder endurecer répidemente para formar una ma-
B8a homogénea y adherente g ls mina; debe ademés presen-
tar un aspecto y propiedades que se gproximen todo lo
posible, sobre todo en 10 que afecta s le dureza, g
las de las mejores maderas naturales utilizadas pars
la fabricacién de envolturas de lépices, poybjemplo de
la madera de cedro.

Ea el caso en que se utilice una mina en bruto o
una maaa en bruto para el hilado de las minag, es impor-—
tente ademés en la fabricacidn de lépices segtin el ante-
dicho procedimiento, que la masa que formg la envolturg
bpresente uns permmeagbilidad sufi ciente pare la impregna-
0ién de la mina del lépiz en bruto estirado por sceites
oonvenientes o por ceras fundidas sin que los agentes
de impregnacién sean, bien entendido, susceptibles de
disolver o de ablendar la measa que forma la envolturay

Todes las condiciones enumeradas antes se satisfaoen

por el procedimiento objeto de 1a presente invencién y

ceraoterizado por el hecho de congistir en preparar uneg

mesa de madera sintétioa ocons+tituids por fibres de

N O T OB A
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.nadere en un estado de divisién extremadsmente fino, y_’

por un ligador fommado por la caseina adicionada de bo-
rax, un aseite graso superior tal como el 4cido oléiog,
el Aoido estefrioo o anédlogo, con un emuleificante ha-
bituslmente utilizado pars los hcidos grasos, esl ocomo
por un agente de conservaocibn, principalmente fendl Y
eventualmente sulfato de cobre, conteniendo ademas es-
ta masa, por ejemplo, oolorantes que le confieren, si
se demea distintas ooloraociones obmo por ejemplo la de
la madera natural/o

En el caso de utilizar maderas en eSpeocies probres"
en tanino, por ejemplo el tilo, la invencidn prevé ade-
mas una adiclén de &cido gélioo‘. 7 ,

A titulo de ejemplo vamos a desoribir & ocontinue-
olén un modo de ejeomcién de la invencién tanto en su
procedimien+o como en el dispositivo resglizador de la
Tabricacién de lépices segfin +zl procedimiento ocon re-
ferencle a lag figures de las tres lémines de dibujos
adjuntas, ocuyo dispositivo se reflere gl hilado simul-
téneo en une sola y misma operacién de la mina y de la
envol’tura". |

En los dibujoss

La fig., 18 repi-esenta en ocorte por plano axial y en
elevaoién une hilera doble para la extrusién simulténes
de le ming y de la envolturas

Lgs figuras 22 y 38 representsn ocortes trensversales
de‘ esta hilgra, dados respectivamente segfin las lfineas
II-1I y III-III de la fig. 182;

- ‘Las figui'és 42 a 68 son vistas correspondientes g

las de les figuras 18 g 32 de una fome de realizacidn




perfeccionade de la hilers doble, ¥
La fig. 72 representa un corte en elevacidén axial dg
conjunto de la miquina destinsds a la fabricacidn de 15;_-
pices por extrusién y oconstando de una hilera doble gli- -
Se mentada POr Une prensae ‘
Lla preparacién de la masg pléstica destinada a for—
mar las envolturas de lépices se efeotfia mezolando uns ;
suspensidn de oé.seina en 8l ggua por remocidn y calenta
miento a 708 d. oon bérax, ocon odolorentes convenientes ¥
10‘. con fendl nésta le obtenolén de una solucidén olaras des-
pubs de esta primer operacién son introducidos los demés
componentes progresivamente en esta solucién sin nuevo"
caldeo, después de lo cual la harina o la flor de made—
ra o8 amesSadg sfiadiendo una centidad conveniente de la
15. solucién hasta obtencién de una masa moldeable que tiene
sensiblemente l= consistencia de ung masillg. _ J
La utilizacién oonforme a la invencida de un produc~
to débilmente alocalino tal como el bérax facllita la ,
pueste en solucién de la caseina que se ocombina bajo es—

20, te forma de una maners particul armente intima con los

cons tituyentes de la maderas Entre los demds ocuerpos al-— / :
calinos presenta el bérax la ventaja de que la gelatinizae *
cién ulterior de la albtmina se efectfia mas lenta ¥ regu- ?
larmente y que la presencia de un exceso de bérax ejerce
25. ya un oilerto efecto de conservacién. Se puede igualmente
gfledir oon ventaja la uréa que puede reemplazar en parie
al bérax para hacer soluble la caSeina,
Ja adicién de un 4eido greso superior derivado d¢ wn
cuerpo graso, y mas especialmente de un aceite, ejerce

%50, un efecto particulamente favorable sobre las propledades
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de la mass de madera sintétice esi obtenida., Bsta adi- -
cién impide un efeocto de secado demasimdo répido de la
masa, lo que permite evitar la produccién de tensiones
internas y de deformaociones en la masa. Bsto es parti-
cularmente importante cuando se utiliza esta massg, para
la fabricacién de envolturas de lfpices porque las me- »
nores irreguleridedes de la envoltura perjudican la bue-
na direocclén y el centrado de la mina. Ademés, la adici~
én de un foildo graso mejora la maleabilidad de la masa
¥ tiene por efecto que la disminucién de frotamientos
que resulta permite reduocir de una meanera importante .
la presidn de extrusién, pudiendo alcanzar esta disminu-
oidén alrededor de un tercio del valor de la presién ge-
nerslmente ut:l._lizadé-

Bn fin, el efecto de conservacién ejercido por el
fenol o0 por el sulfato de cobre es prrticularmente fa-
vorable g la estabilided tanto de materias albuminosas
como de la madera. Graclas a la combina ¢ién conforme a la
invencién de diferentes constituyentes de la masa a es-
tirar es posiblegdmacenar eSta masa en estado hfmedo y
conservarla algunos dias en un estado utilizable sin te;
mor a un endurecimiento premetura ni a un ataque por mi-
070-0Yganismo 8.

A fin de obtener un endurecimiento répido y una ma-
yor resistencia a la humedad del producto terminado, es
conveniente someter la masa despube de extrusidén a la
ecoién del formaldenido bajo forma de vapor o de un be-
fio (por ejemplo de una solucidn’que tenga una ooncentra;-
ciéﬁ de un 1C¢), dando lugar este tratamiento a una reac-

cién de condensacidén parcial d¢ la caseina asi como del
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,fendl 0 de la uréda con el formaldehido, oon formacidn‘
de una resina sintétioca.

Las proporciones de los diversos oonstituyentes
de la masa destinada a la fabricacién de envolturas de
lépices puedsn ser por ejemplo las siguientest

20 kg. de ha.rina de maders o de flor de madera.-—
5)5 kge de caselna.- 900 g. de bdrax.- 500 a 1.000 g
de foido 0l6ico adiclonado de 15 a 30_ g+ de emulsif:.—‘
cante.— 150 ge de fendl oristalizado.- 50 g. de sulfa~ |
to de cobre.- 20 g. de anaranjado 2 (ana.ranjado de beta—
naftl)e— 1 g. de rodamina y 36 litros de aguae

La invenocidn ooncierne igualmente, como antes diji-
mos, a un dispositlvo para el hilado simulténeo de lg
mina y de la envoltura de madera sintética. Se ha pro-
puesto ya el realizar lépices de este género en estira—
do de la ma terla que sirve bara hacer la envoltura a
través de una hilera oconcéntrica con un tubo de guiaje
de una wina prefabricada o de una masa pléstica desti-
nade e formar la miné. En estos dispositivos la mina,
0 el tubo que recibe la masa pléstica destinada a formar
la mina, desembooa ea el interior de la boquillsg, en lg
cémara interior de esta boquilla, destinada a formar la
envolture, de suerte que la masa pléstica bajo presidn
destinada a formar la envoltura recubre y arrastra cou-
81go a la wina 0 a la mase destimada g formar la mina.
Resulta que la masa pléstica que forma la envolitura es
pussta en oontacto oon la mina en un momento en que es-
ta masa no ha alcanzado todavia su definitiva seccidn.
Resul ta necesarismente une deformacidn de la masa que

forma le mina. Ia seccién de la mina se encuentra
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.estrechada y su posicién en la envoltura se enouen— -

tra descentrada a ceusa de las diferencias de presién
a las que estén sometidas las dos masas al conflulr en
la boéuilla. Se sabe que los lépices que tienen una
mina descentrads y una secoldén irregular gsi{ como una
envoltura de densided variable son invendibles, razén
por la cuzl los lépices fabriocados haste el presnnt_e
por hilado de masas plésticas no han podido introdu—
oirse en la prhctioca oorrienté. |

Bl procedimiento sobre el cual esth basado el fdis-
positivo, seglin la invencién, para la fabricacidn de
1fpices de este género por extrusidn siumulténes de la
envolturs y de la mins a través de una hilera doble
permite remediar todos los antedichos inoconvenientes
y esth caraoterizado por el hecho de que la masa desf-
tinada a formar la envoltura es desde luego comprimi-
da bajo una presién uniforme en todas las direcciones
hasta presentar una seoccién sproximadamente igual a
su secoidn definitiva ¥y que es seguidamente impulsada
alrededor de la mase que forma la mina de manerg de
ser estirada oconjuntamente con ests formendo ung mor—
cilla o cilindro finicos

Gracles a este modo operatorio se obtienen presio-
nes de slimentaocién uniformemente repartidas sobre el
conjunto de la secoldn de aberturas de boquillas de
suerte que se evita un descentrado de la mina o una
fragilidad de la envoltura provooade por una densidad
no uniforme de la materiss Lz maps de la envoltura re‘;
cubre de una manera perfectamente regular a la masa

que forma la mina y se encuentra solidarizads oon
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ella bajo la eccibn de la presidn dando lugar = un ob-'
Jeto oompaocto, de suerte que todo aflojamiento ulterio_r
de la mina, es decir, un deslizamiento de es+ta en el u-
80 oon respeoto a la envoltura, sSe encuentra eliminado
con certezea. .
El procedimiento confome a la invenocidn presents e
démé.s la ventaje de hacer 1nu1:ii todo premoldeo del ma~
terial que forma la wina y de permitir la obtencién de
l4pices en bruto en una sols operaoién) El producto en
brute puede ser seguidamente tratado de la manera habi-
tuel por secedo, trooeado, gpomazado, barnizado, etos _’
El procedimiento segfn la invencién permite upilizar o~
das las masas que habitua.imente sirven parz faoriocar mi-
nas, principalmente para los lépices al grafito, lépices
de colores y los lépices tinta. |
Como se representa en las figuras 12 g 35, el dig~
positivo que sirve para la extrusién simulténes de la
mina y de la envolturas est4 constituido por un oubo-en—
volvente ) en el cual esti introducida una boquilla 2
y un embu&o 0 hilere i. Le boquilla 2 lleva un taladi‘o
axial 4 destinado al ﬁaso de la masa‘_ que forma la mina,
asi cokzo taledros 2 dispuestos segfin un cfroulo oconoéntri-
co con el taladro _4; y destinados al paso de la masa s ba-
8e de fibra de madéra. Les sbertures de salida de los
taladros 5 desembooan en el oono §, del embudo 3 al cual
Be enlaza la. canal de evacuecidn 1 ouya eecoidn es supe-
rior a la del tsladro central 5. Como se muestra en la
fig. 12, el taladro central i oonduce a la masa que forma
la mina y el ocomo § conduce a la masa de la envoltura de—

sembo cando sensiblemente en el mismo lugar en la cansl
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.de 8211da I, de suerte que la masa que forma la envol-*‘

turs es puésta en presencia de la masa que forma la m;.—
ne después de heber sido oomprimida por una presién u-
niforme hasta una seccidn aproximadamente igusl a su
seccidn definitiv& v N

Cuando la masa pastosa qué fomia. la mina es impul-
sada a través del taladro 4 sl mismo tiempo que la masa
fibrosa lo es g través de 1os taladros 8, esztas dos me-
sam salen juntas por la oanal de evacuacién I de la h;—-
lereg s_, la masa que forma la mine oons tituyeﬁdo el nt-
cleo de la masa fibrosa que la envuelve oomple temente.
La moroille esi obtenida es secads, spomazada y pintada,
¥ puede ser ocortada seguidamente para formar l&pices de
cualquier longitud que convenge. A

Seglin la forma de realizacidén rerfeccionada del dis-
positivo representado en las fiwas 48 g 68, las posi-
clonew reoipro caS de hileras 2 y 3 pueden ser regladg.s
de una maners extremadamente precisa en el sentido ag=
xial, a ocuyo efecto el cubo—-envolvente exterior ]l esté
provisto de un fileteado sobre el cual sen ros oadas 1'as
tuerces oasquete 8 y 9 que permiten bloquear las hile—
ras en la posicidn reglada. Ia tuerca 8 lleva a este e-
feoto un anillo fileteado 12 en el oual est4 encajada
la boquilla 2, mientras que la tuerecs _9 Se aplioca sobre
un escaldn de la hilersa 1. Oomo en el qaso anterior, la
boquilla 2 lleva un taladro oentral J]0 que recibe 1a ma-
8a que formarf la mina, ocontinuhndose este taladro por
une ocanal de extrusién 4 de difmetro mas ddbil. La masa
a base de fibra de madera que formaréd la envoltura del

l4piz es impulsada como Precedentemente por los +taladros
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5 dispuestos regulermente seghn un oirculo oconeéntri- |
o0 oon el teladro 10. La hilers 5_ presenta en el extre-
mo un embudo oénico £ una oémara.'d‘e presién oilindrica‘
1l en la cual 1lg masaL & base de fibra de maders es gul-
a&a e lo largo del extremo alargado de la boquilla 2 '
fomando un tubo que recibe la masa que formaré la xﬁi—
na que es expulsada por la canal 4 de la boquilla ,2.
Después del paso por la cémera 11, la canel de salide
de la hilera 3 se estrecha en I hasta un difmetro defi-

nitivo, siendo el tubo constituido por la masa fibrosa

-uniformemente splicado sobre la mina central y abando-

nendo la hilera 3 vajo forma de moreilla continua que
forma el lépiz en brutos |

La masa pléstioa a base de fibra de madera asi oco-
mo la masa destinada a formsr las minas son impulsadas
& través de la boquilla 2 por medio de cuglquier pren-
Be oonvenliente even-bualménte provista de dispositivos
de caldeo que permiten realizar la extrusién en ca;lien-f
tey lo que es necesaric pera ciertas calidades de lépi-
ces, 7 ’

La f£ige. 78 represents una forma de realizacidn par-
tionlarmente ventajoms de la prensa que sirve para gli-
mentar la bo<ju:!.11a doble conforme a la invencidn.

Esta prensa lleva un ouerpo 23 sobre el ousl estén
praofioados dos tornillos de Arquimedes 24 y 25 que tie-
nén respectivamente paso a la derecha y paso a'la izqui~
erda, pudiendo el cuerpo 23. desplezarse axialmente sob;'e
un nficleo central fijo 22 que lo soports Y que esté do-
tado de un taladro central 21. El nidcleo-soporte oilin-
drico 22 presenta extremos fileteados 26 y 26’ y tale-
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dros radiales 2( y 2/’ practicados en la proximidad de
1os fileteados extremos y degemboocando en el tal adro oen-
tral 21. E1 filetage 26 sirve para recibir una bogquills
28 pai'a la formaocién de winas, wientras que el filetaje
26" recibe, en el caso en que la mina se hile el mismo
tiempo que la envoltura, un tapén fileteado 29 o wn me=
uémetro, y en el ocaso de fabricaocidn de lépices con ayu-
da de minas prefabricadas, une tolva de alimehtaoitfn que
puede ser igualmente utilizada en el caso en que una mi-
na prefabricada debe ser reforzada por aportacién de u-
ne masa pléstice. E1 grupo de taladros radiales 2(° ase'-.
gura la llegada al taladro 21 de le masa pz stosa que for-
me la mina, mientras que el éegundo grupo de taladros re-
diales 2 asegurs el engra.se de la superfioie de rode-
miento :Lnterior del cuerpo 23 del tomillo, De hecho, el
nﬂaleo—soporte 22 deda su simetria, puede ser invertido
de extremos. |

Bn su ex tremo Préximo a la embooadura de extrusidn
1_, el cuerpo 23 de la prensa a tornillo se termina por
una seccidén de un difmetro igual .9'1 del tomillo, mien~-
tras que al oontrario el cuerpo 23 presSenta en su otro'
extremo un es+trechamiento sobre el ousl es+in praotice~
des averturas 31 por las que benetra la materia ingllsada
en los talad:ros radiales 2/’s En el oentro del ouerpo 23_
de 1la prensa, entre los dos tornillos 24 y 25, se en-
ocuentra previsto un dispositivo de a:rrastre. El 6rgeno de
arrastreyiz, por ejemplo un pifién, una ruedas tangente o
une polea, puede ger enmengado sobre el ocusrpo de la pren—
Be ,23_ y solidariZa,do oon é1 en rotacidn mediante una ohgagve-

ta 0 olavija 31. El 6rgano de arrastre 32 esti impedido

S

e R g
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de desplaz;a.rse axiglmente por los rodamientos a bolas .

24y 34”7 en los ocaminos de rodamiento interiores desde
los cusles estd igualmente enmangado el cuerpo de la
prensa 23 ¥ que soportan ocads uno una de las mitades
35 y b1 del carter de la prensa. Oada una de las par-
tes 35 y 36 ‘del carter lleva una gbertura tubular de a-
limenteacidn 31 y 2§_ oorregpondientes a los tornillos ’
24 v 2%, estando pio’vista cada apertura de un disposi~
tivo de impulsidn individual, por ejemplo un tornillo
5_2 ¥ 40 o un pistdn de empuje.

Sobre el extremo anterior de la parte 15 del car-
ter esté fijada la emboocadura de extrusidn 30 sobre la
oual estl atornillada una tueroa casquete 41 que permite
reglar la separacién de la boquilla 28 destinada a la
fomaocidn de la mina y de la boquilla 42 guiada en la
embo cadura 30 y sobre la cual est4 apliéada la tuersa
4l. La segunda parte 36 del ocarter esté obturada por un
tapGn fileteado 43_ en el ocual estéd centrado el ntoleo~-
soporte 22 y contra el cugl viene a topar el extremo
del cuerpo 23 de la prensas El otro extremo del cuerpo
23 de le prensa esté a tope sobre la brids de la embo-
cadura de extrusidn iQ. Bl nticleo 22 est4 impedido de
degplazarse exialmente por la boquilla 2% y por el tapén
22 o por la pieza de la prensa que esti atormillads en
el filete 267,

Las toberas 28 y 42 de la emboocadura de extrusidn

- 20 son intercambiables y pueden ser adaptadas a todas

las formae de lépiz que se quiera, El ntcleo-soporte 22
ouyos taladros 21, 2 y 2(’ deven ser adaptados al rdié.-;

metro de la mina, es igualmente intercambiavles En fin,
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gl cuerpo 23 de la brensa puede ser ‘iéﬁaﬁeéte reempla—
zado por otro cuyos tornillos 24 Yy 25 presenten una geo-
cidn de paso diferente. Realizando el cuerpo ,21 de la
prense en dos partes que pueden ser eocopladas aproxima;-
demente en el pleno medio del érgeno de arrastre iz, por
ejemplo mediante ganchos, Se obtiene la posibilidad de
redueclr el ndmefo de tornillos de recambio/. Aparte es—
tas glismsioiones destinadas a reglar las dimensiones
de 1<gpiges fabricados con ayuda de este dispositivo,

la preunsa, segtn la invencién, permite controlar exacte-
mente en servigio los valores de las presiones de empuje
Y reglar estas presiones por modificecién de gé.ato de
los dispositivos de impulsién 3_2 ¥y J,Q asi como por elA
reglaje de la tueroa‘ casquete 4] de la boquilla de ex~-

truse 16110

N O T A

Heche la desoripcién del presente invento se decla~
Tan como nuevas y de propia invencidn las reivindicscio-
nes siguientess

1lg,- Perfeéoionamientos en el procedimiento, y en
su dispositivo de realizacibn, para la fabriocacién de ’
lépices, oconcerniendo a léplces que oconstan de una envol-
tura exterior oonstituida por una mase fibrosa y un lie-
gador formado por ceseima, caraoterizados porgue dicha
mega oontiene, ademé4s de]_. bérax, un foido graso superior
tal como el 4eido 0léico adicionado de un emulsificante

de la clase habitual en Acidos grasos, as{ como un




5e

10,

15.

25.

300

223F st

S

agente de oonservacién y eventualmente un wlorante.'

2%.~ Perfeccionamientos, segtéin la reivindicacién 1e,
caracterizados porque se utiliza como agente de conser—
vacién y de endurecimiento el fenol y eventslmente el
sulfato de cobre,

32,~ Perfecolonamientos, segfn la Tejvindiocacidn 1e,
caracterizados porgue lg masg de 1a._ envol tura del 1lfpiz
esté formada a base de 20 kg. de harina de maders, 545
kg. de caseina, /900 g. de bérex, 500 a 1.000 g. de foi-
do 0léico, 15 a 30 g. de emulsificante, 150 g. de fenél,
50 g. de sulfa};o de cobre, 20 g. de anaranjado 2, 1 g
de rodamina y 36 litros de agua, asi ocomo, eventualmen—
te, una débil proporcién de fcido ghlico en el caso de
madera pobre en tanino. _

48 ,~ Perfecoionamientos, segin la reivindicacidén ;l.ﬁ,
caracterizedos porque se aflade a la masa uréas reempla—
zando eventualmente una proporoién correspondiente de
bérax. |

8. Perfeccionamientos, segfin la reivindicacién 1e,
caraoterizedos porque se prepara la mezolsa ai’iadiend:o/,
oon remoocién ¥y calentamiento hasta 702 C., a una sus- |
pensibn de ceSeins eu agus, el borax,'fendl y eveatual-
mente un ooloresnte, despubs de lo cual se afiaden los de—
més constituyentes antes indicados y se amesa la naring
0 la flor de madera ocon esta solucién hasta obtener una
masgss susSceptlble de ser moldeadsz.

6¢,.,~ Perfeccionamientos, segfin la reivindicacidén le,
caracterizados porque después del moldeo es sometida la
masa a la accién del fommgldehido bajo forma de vapor o

de baflos




5e

10,

15.

20.

25.

30

"
223546

7!.- Perfeccionamientos, segfin la reivindicacidn 1e,
carscterizados porque cuando la fabricacidn perte de dos‘_
meSes pastosas destinados a formar respectivamente la mi-’-
ne y la envoltura, la masa destinads g formar la envolt}z-
ra es desde luego llevada, oon ayuds de una presién uni-
forme, g que adguiers una secoidn gproximadamente igual
& la que ha de tener en definitiva ¥y seguidamente se lg
impulea glrededor de la masa que hg de formear la miha
de manera que el estirado de ambas masas Seg efectuado
conjuntemente bajo la forma de una @nios morcilla.

éﬁ.- Perfecoionamientos, segfin la reivindicacidn (e,
caracterizados porque el dispositivo reglizador del in-
dicado procedimiento oonsta de una hilera provista de
wa canal central para la masa que ha de formar la ming
Y cangles para la masg que ha de formar la envolturs
estando estes canales regularmente repartidas segfin un
ofrculo conoéntrico ocon la cltada cansal central, y de-
Bembocando todas las canales aproximadamente en la mismg
seocién de una canal de evacuacién.

9!«’.- Perfeo‘oionsmien'bos, seghin la reivindioacidn Be,
caracterlzados porque las oiltadas canales dispuestas ocon-
oéntricamente con respecto sl taleadro central desembo can
en un embudo comfin que se prolongs por una cangl de eve-
cuacién enlazado al taladro central de la bogquilla, ouya
canal de evacuacién presenta, en una longitud relative-

meénte pequefia, una entrada de didmetro ligeramente supe~

rio¥ que formae asi en dicha parte una cémara de compresidns

108 ,- Perfeccionamientos, seglin las reivindicaciones
1% a 9%, carscterizados porque para dar la impulsién ne-

oe8aria para la extrusiédn de lépices se dispone una pren~-
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sa adeptada al referido dispositivo cuya prensa lleve la
caracteristioa de ser a tornillo y cons+tituida por un nt-
oleo central fijo sobre el oual puede girsr un cuerpo oi-
lindrico que tiene practicados en su superficie extreior

dos tormillos de Arquimedes distintos para la impulsién

.de las mesaes que han de formgr la mina y la envoltura,

cuyos dos tornillos tienen su paso en sentidos contrarios
y uwno de ellos impulsa directamente le materia correspon-
diente en la boquilla de extrusidn, mientrass que el otro
impulsa la materia correspondiente a través de un tale-
dro exial del nticleo-soportes

112,- Perfecocionamientos, segfn la reivindicacidn 109!
ceraoterizados porque el cuerpo de la cltada prensa a torf
nillo lleva un dispositivo de arrestre montado en zona me-
dia entre los dos tornillos.

| 122,- Perfecolonamientos, segfin la reivindicacién 11s,

caracterizados porque el drgano de arrestre del cuerpo de
la prensa esti montado de une maners esmovible en &ste.

13!.— Perfecoclonamien+tos, segfln las reivindicsaciones
102 a 128, caraoterizados porque las boquillas de la em-
bocadura de extrusidn, el nficleo-sporte y los tornillos
Son intercemblebles de manere de poder wodificer las seo-
clones de paso.

142,- Perfecoionamientos, segfin las reivindicaciones
108 g 135, caracterlzados porque el cuerpo de la prensa
a tornillo esté constituido por dos partes acoplables 1le-
vando unvtornillo cada unas

158,~ Perfeccionamientos, segfin las reivindicaociones
108 a 142, caracterizados porque el ocuerpo de la prensa a

tornillo puede desplazarse axlalmente sobre el nficleo cen-
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168 ,~ Perfeccionamientos, segﬁh las reivindicaciones
102 a 152, caracterizados porque el cuerpo de la prensa
a tornillo esté montado en un carter dividido en el sen-
tido de la longitud y en el gque cada perte oconsta de una
abertura tubular de alimentacifn correspondiendo a uno
de los tornillos.

l/2.- Perfeccionamientos, segﬁnkla reivindicaoldén 10t, |
caracterizados porque ocada abertura tubular de slimenta-
0lén esté provista de un dispositivo de impulsidn, que
puede ser un tornillo o un pistén.

185;— Perfecolonamientos, segfin las reivindicaciones
108 g 158, caracterizados porque el érgano de arrastre
del cuerpo giratorio de la prenss a tomillo estf consti-
tuido por un pifidn, una rueda tangente, una poles o anblo-
g0, montado sobre el ocuerpo de la prenss entre las dos
rartes del carter,

192 ,~ Perfecclonamientos en el procedimiento, y en su
dispositivo de realizacifn, para la fabricacidn de lépices,

Segfin se desoribe y reivindics en la presen+te memoria
que oconsSte de diecisiete hojas foliadas y me canografiadas
Por una sola cera y de trés léminss de dibujos.

Madridy, a 23 de Agosto de 1955,

CONTE,
" JAIME ISERN
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