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por «PERFECCIONAMIENTOS EN El PROC22DIMIEJTO, Y EN SU 

DISPOSITIVO DE REALIZACION, PARA LA FABRICACION DE LA* 

PICESE, a favor de la  firma francesa 0 0 N T Sooie- 

dad domiciliada en PARIS (Francia)» 8 rué de l'Abbaye.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a perfeccionamien­

tos en el procedimiento, y en su dispositivo de rea li­

zación, para la  fabrioaoiÓn de lápioes.

Esta fabricación es por hilado o extrusión de una 

masa p lástica constituida por harina de madera adioionar- 

da de un ligador, cubriendo una mina fabricada de ante­

mano o, de preferencia, hilada en tina sola operación al 

mismo tiempo que la  envoltura que la  recubre.

Ya ha sido propuesto realizar las envolturas de lá ­

pices oon ayuda de masas de madera sintética constitui­

das por una materia vegetal fibrosa en estado de fina  

división, adicionada con pegamentos tales como una cola, 

una resina sintética» caseína o materias análogas. La 

presante invención oonoierne en primer lugar a la  pre­

paración de una masa slntótioa de este género a base de
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f ib ra  de madera y caseína y que presenta propiedades 

particularmente favorables para la  fabrioaoión de lfe- 
pioes.

En la  fabrioaoión de lápioes constando de envol­

turas constituidas por una masa plástioa, esta masa 

es generalmente estirada al mismo tiempo que la  mina 

a través de boquillas convenientemente dispuestas y el 

lápiz terminado en bruto es seguidamente seoado y en­

durecido por ejemplo al calor. Una ta l masa debe sar 

tisfaoer a determinadas oondiclones $ debe ser fá c il de 

h ilar y poder endurecer rápidamente para formar una ma­

sa homogénea y adherente a la  mina; debe además presen­

tar ua aspecto y propiedades que se aproximen todo lo 

posible, sobre todo en lo que afecta a la  dureza, a 

las de las mejores maderas naturales utilizadas para 

la  fabricación de envolturas de lápioes, po^jemplo de 

la  madera do oedro.

En e l caso en que se u tilice  una mina en bruto o 

una masa en bruto para el hilado de las minas, es impor­

tante además en la fabricación de lápioes según el ante­

dicho procedimiento, que la masa que forma la  envoltura 

presente una permeabilidad suficiente para la  impregnar 

oión de la mina del lápiz en bruto estirado por aceites 

convenientes o por ceras fundidas sin que los agentes 

de impregnación sean, bien entendido, susceptibles de 

disolver o de ablandar la  masa que forma la  envoltura.

Todas las condiciones enumeradas antes se satisfaoen 

por e l procedimiento objeto de la  presente invención y 

caracterizado por el hecho de consistir en preparar una 

masa de madera sintétioa constituida por fibras de
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.madera en un estado de división extremadamente fino» y ' 

por un ligador formado por la  caseína adicionada de bó­

rax» un aceite graso superior ta l como el ácido oléioo» 

el áoido esteárico o análogo» con un emulsifloante ha- 

bitualmente utilizado para los ácidos grasos, asi como 

por un agente de conservación, principalmente fenól y 

eventualmente sulfato de cobre, conteniendo ademas es­

ta masa, por ejemplo, colorantes que le  confieran» s i  

se desea distintas coloraciones como por ejemplo la  de 

la  madera natural.

Bn e l oaso de u t iliz a r  maderas en espeoies proores 

en -taniao, por ejemplo el t i lo , l a  invención prevé ade­

mas una adición de áoido gálico.

A titulo de ejemplo vanos a describir a continua­

ción un modo de ejecución de la  invenoión tanto en su 

procedimiento como en e l dispositivo realizador de la  

fabricación de láploes según tal procedimiento con re­

ferencia a las  figuras de las tres láminas de dibujos 

adjuntas, cuyo dispositivo se re fiere  al hilado simul­

táneo en una sola y misma operación ae la  mina y de la  

envoltura.

Bn los dibujos!

la  f ig .  16 representa en corte por plano axial y en 

elevación una h ilera  doble para la  extrusión simultánea 

de la  mina y de la  envoltura.

las figuras 26 y 36 representan oortes transversales 

de esta h ilera dados respectivamente según las líneas 

I I - I I  y I I I - I I I  de la  f ig .  16;

las figuras 4® a 66 son vistas correspondientes a 

las de las figuras 16 a 36 de una foxma de realización
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perfeccionada de la  h ile ra  doble» y

la  f ig .  7& representa un oorte en elevaoión axial de 

conjunto de la  máquina destinada a l a  fabricación de lá ­

pices por extrusión y oonstando de una h ilera  doble a l i -  - 

mentada por una prensa*

la  preparación de la  masapléstioa destinada a for­

mar las envolturas de lépioes se efectúa mez olando una 

suspensión de caseina en el agua por remooión y calenta­

miento a 70* 0. oo n bórax, oon oolor antes convenientes y 

con fenól nasta la  obtención de una soluoión olar ai des­

pués de esta primer operación son introducidos los demás 

componentes progresivamente en esta solución sin nuevo 

caldeo» después de lo cual la  harina o la  f lo r  de made­

ra  es amasada añadiendo una cantidad oonveniente de la  

soluoión hasta obtención de una masa moldeable que tiene 

sensiblemente 3a consistencia de una masilla.

la  utilización oonforme a la  invención de un produc­

to débilmente alcalino ta l como el bórax fa c i l it a  la  

puesta en soluoión de la  oaseina que se combina bajo es­

ta forma de una manera particularmente íntima con los 

cons tituyentes de la  madera* Entre los demás ouerpos al­

calinos presenta el bórax la  ventaja de que la gelatiniza­

ción u lterior de la  albúmina se efectúa mas lenta y regu­

larmente y que la  presencia de un exceso de bórax ejerce 

ya un cierto efecto de conservación* Se puede igualmente 

añadir oon ventaja la  uréa que puede reemplazar en parte 

al bórax para hacer soluble la  oaseina*

la  adición de un ácido graso superior derivado de un 

ouerpo graso, y mas especialmente de un aceite, ejeroe 

un efecto particularmente favorable sobre las propiedades
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de la  masa de madera sintética asi obtenida. Esta adl- ' 

ción impide m  efeoto de secado demasiado rápido de la  

masa» lo que permite evitar la  producoiÓn de tensiones 

internas y de deformaciones en la  masa. Esto es parti­

cularmente importante cuando se u t iliz a  esta masa para 

la  fabricación de envolturas de llp ioes porque las me­

nores irregularidades de la  envoltura perjudioan la  bue­

na dirección y el centrado de la  mina. Además, la  adici­

ón de un áoido graso mejora la  maleabilidad de la  masa 

y tiene por efeoto que la  disminución de frotamientos 

que resulta permite reduoir de tina manera importante 

la  presión de extrusión, puliendo alcanzar esta disminu­

ción alrededor de un teroio del valor de la  presión ge­

neralmente utilizada.

En fin , el efeoto de conservación ejercido por el 

fenol o por e l sulfato de cobre es particularmente fa­

vorable a la  estabilidad tanto de materias albuminosas 

como de la  madera. Gracias a la  combinación conforme a la  

invención de diferentes constituyentes de la masa a es­

t ira r  es posible almacenar esta masa en estado htSmedo y 

conservarla algunos dias en un estado u tilizab le  sin te­

mor a un endure oimiento prematura ni a un ataque por mi— 

oro-organismo s.

A fin  de obtener un endurecimiento rápido y una ma­

yor resistencia a la  numedad del producto terminado, es 

conveniente someter la  masa después de extrusión a la  

aoeión del formaldehido bajo forma de vapor o de un ba­

ño (por ejemplo de una solución que tenga una concentrsr- 

ción de un 10?6), dando lugar este tratamiento a una reac­

ción de condensación parcial de la  caseína asi como del
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fenól o de la  uróa oon el fo un aldehido, ooa formación 

de una resina sintética.

las proporciones de los diversos constituyentes 

de la  masa destinada a la  fabricación de envolturas de 

lápices pueden ser por ejemplo las siguientes*

20 kg. de harina de madera o de f lo r  de madera.- 

5»5 kg. de caseína.- 900 g, de bórax.- 500 a 1.000 g, 

de ácido oléico adicionado de 15 a 30 g. de emulsifi- 

oaate.- 150 g. de fenól cristalizado.- 50 g. de su lfa ­

to de oobre.- 20 g. de anaranjado 2 (anaranjado de betar- 

n a fto l).-  1 g. de rodamina y 36 litro s  de agua*

la  invención oon cierne igualmente, como antes d i j i ­

mos, a un dispositivo para el hilado simultáneo de la  

mina y de la  envoltura de madera sintética. Se ha pro­

puesto ya el realizar lápioes de este género en estirar- 

do de l a  materia que sirve para hacer la  envoltura a 

través de una h ile ra  oonoéntrica con un tubo de guiaje 

de una mina prefabricada o de una masa p lástica desti­

nada a formar la  mina. En estos dispositivos la  mina, 

o e l tubo que recibe la  masa plástica destinada a formar 

la  mina, desembooa en el interior de la  boquilla, en la  

cámara Interior de esta boquilla, destinada a formar la  

envoltura, de suerte que la  masa p lástica  bajo presión

destinada a formar la  envoltura recubre y arrastra con­

sigo a la  mina o a la  masa destimada a formar la  mina. 

Resulta que la  masa p lástioa que forma la  envoltura es 

puesta en oontacto con la  mina en un momento en que es­

ta masa no ha alcanzado todavía su defin itiva sección. 

Resulta necesariamente una deformación de la  masa que 

forma la  mina, la  sección de la  mina Be encuentra
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•estrechada y su posición en la  envoltura se encuen- • 

tra  descentrada a causa de las diferencias de presión 

a las  que están sometidas las dos masas a l oonflulr en 

l a  boquilla. Se sabe que los lápices que tienen una 

mina descentrada y una sección irregular así como una 

envoltura de densidad variable son invendibles, razón 

por la  cual los lápices fabrloados hasta e l presante 

por hilado de masas plástioas no han podido introdu­

cirse en l a  práctioa corriente.

El procedimiento sobre el cual esté basado el dis­

positivo, según la  invención, para la  fabricación de 

lápices de este género por extrusión simultánea de la  

envoltura y de la  mina a través de una h ilera  doble 

permite remediar todos los antediohos inconvenientes 

y está caracterizado por el hecho de que la  masa des­

tinada a formar la  envoltura es desde luego comprimi­

da bajo una presión uniforme en todas las direcciones 

hasta presentar una seooión aproximadamente igual a 

su seooión defin itiva y que es seguidamente impulsada 

alrededor de la  masa que forma la  mina de manera de 

ser estirada conjuntamente con esta formando una mor­

c i l la  o cilindro únioo.

Gracias a este modo operatorio se obtienen presio­

nes de alimentación uniformemente repartidas sobre el 

con junto de la  seooión de aberturas de boquillas de 

suerte que se evita un descentrado de la  mina o una 

frag ilidad  de la  envoltura provocada por una densidad 

no uniforme de la  materia, la  masa de la envoltura re­

cubre de una manera perfectamente regular a la  masa 

que forma la  mina y se enouentra solidarizada oon
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e lla  bajo la  aoeidn de la  presida dando lagar a un ob­

jeto oompaoto, de suerte que todo aflojamiento u lterior  

de la  mina, es decir, un deslizamiento de esta en el u- 

so ooa respecto a la  envoltura, se encuentra eliminado 

con oerteza*

El procedimiento confome a la  invenoidn presenta ar 

demás la  ventaja de haoer inú til todo premoldeo del mar­

te ria l que forna la  mina y de permitir la  obten oidn de 

lápices en bruto en tina sola operaoidn. El produoto en 

bruto puede ser seguidamente tratado de la  manera habi­

tual por secado, trooeado, apomazado, barnizado, eto.

El procedimiento según la  invenoidn permite u tiliz a r  to­

das las masan que habitualmente sirven para fabricar mi­

nas, principalmente para los lápioes al grafito , lápioes 

de oolores y los lápioes tinta.

Como se representa en las  figuras 1® a 3a, el dis­

positivo que sirve para la  extrusión simultánea de la  

mina y de la envoltura está constituido por un oubo-en- 

volvente 1 en el oual está introducida una boquilla Z 

y un embudo o h ilera  2.» Xa boquilla Z lleva  un taladro 

axial destinado al paso de la  masa que fonaa la  mina, 

así como taladros jj dispuestos según un olroulo concéntri­

co con el taladro ±  y destinados al paso de la  masa a ba­

se de fib ra  de madera. Xas aberturas de salida de los 

taladros Jj desembocan en el con® £, del embudo 1 a l cual 

se enlaxa la  canal de evacuación £ ouya seo oidn es supe­

rio r  a la  del taladro oentral Como se muestra en la  

f ig .  1®, e l taladro oentral £ oonduce a la  masa que forma 

la  mina y e l oono ¿ conduce a la  masa de la envoltura de­

sembocando sensiblemente en él mismo lugar en la  oanal
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tura es puesta en presenoia de la  masa que forma la  mi­

na después de haber sido oomprimida por una presión u- 

niforme hasta una seoción aproximadamente igual a su 

sección definitiva.

Guando la  masa pastosa qué forma la  mina es impul­

sada a través del taladro al mismo tiempo que la  masa 

fibrosa lo es a través de los taladros estas dos mar 

sas salen ¿untas por la  oanal de evacuación X de la  h i- 

le ra  2, la  masa que forma la  mina constituyendo el nú­

cleo de la  masa fibrosa que la  envuelve completamente, 

la  moroilla asi obtenida es eeoada, apomazada y pintada, 

y puede ser oortada seguidamente para formar lápices de 

oualquier longitud que convenga.

Según la  forma de realización perfeccionada del dis­

positivo representado en las figuras 4» a 6s, las posi­

ciones reoíprooas de hileras 2 y 1 pueden ser regladas 

de una manera extremadamente preoisa en el sentido ar- 

x ia l, a ouyo efe oto el cubo-envolvente exterior 1 está 

provisto de un fileteado sobre el cual sen rosoadas las 

tuercas oasquete S y 2 que permiten bloquear las h ile­

ras en la  posición reglada. la  tueroa §. lleva  a este e- 

feoto un anillo fileteado X2 en el oual está enoa¿ada 

la  boquilla 2» mientras que l a tueroa 2 se aplica sobre 

un escalón de la  h ilera  Gomo en e l oaso anterior, la  

boquilla 2 lleva  un taladro oentral que reoibe la  ma­

sa que formará la  mina, continuándose este taladro por 

una canal de extrusión 1 de diámetro mas débil. I a masa 

a base de fib ra  de madera que formará la  envoltura del 

lápiz es Impulsada como precedentemente por los taladros
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I  dispuestos regularmente según un oír culo oonoéntri- 

00 ®°h el taladro ¿O, la  h ilera  2. presenta en e l extre­

mo un embudo oónioo £ una cámara de presión cilindrica

I I  en la  oual la  masa a base de fib ra  de madera es gui­

ada a lo largo del extremo alargado de la  boquilla 2 

formando un tubo que reoibe la  masa que formará la  mi­

na que es expulsada por la  oanal 1 de la  boquilla 2» 

Después del paso por la  cámara H ,  la  canal de salida  

de la  M ie ra  2L se estrecha en 'J_ hasta un diámetro defi­

nitivo» siendo el tubo constituido por la  masa fibrosa  

uniformemente aplicado sobre lam ina central y abando­

nando la  M ie ra  2. bado forma de morcilla continua que 

forma el lápiz en bruto.

la  masa p lástica a base de fib ra  de madera asi oo- 

mo la  masa destinada a formar las minas son impulsadas 

a través de la  boquilla Z por medio de cualquier pren­

sa oonveniente eventualmente provista de dispositivos 

de caldeo que permiten realizar la  extrusión en calien­

te, lo que es neoesario para ciertas calidades de lép i- 

oes.

la  f ig .  76 representa una forma de realización par­

ticularmente ventadosa de la  prensa que sirve para a li­

mentar l a  boquilla doble conforme a la  invención.

Esta prensa lleva  un ouerpo 22. sobre e l oual están 

practicados dos tornillos de Arquímedes 2 i y 25 que tie ­

nen respectivamente paso a la  derecha y paso a la  izqui­

erda, pudiendo el cuerpo 22. desplazarse axialmente sobre 

un núoleo central fido 22 que lo soporta y que está do­

tado de un taladro oentral 21. El núcleo-soporte c ilin ­

drico 22 presenta extremos fileteados 25 y 25/ y talar
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dros radiales ¡1  y 21' practicados en la  proximidad de • 

los fileteados extremos y desembooando en e l taladro cen- 

tra l £1* El fiietaá© 21 sirve para reoibir una boquilla

2§. para la  formación de minéis, mientras que el f i le ta je  

2§.' recibe, en e l caso en que la  mina se h ile  al mismo 

tiempo que la  envoltura, un tapón fileteado 23 o un ma­

nómetro, y en el oaso de fabrioaoióa de lápices oon ayu­

da de minas prefabricadas, una tolva de alimentación que 

puede ser igualmente utilizada en el caso en que una mi­

na prefabricada deba ser reforzada por aportación de u— 

na masa plástica, El grupo de taladros radiales 21' asa- 

gura la  llegada al taladro £1 de la  masa pastosa que fo r­

ma la  mina, mientras que e l segundo grupo de taladros rar- 

diales 21 asegura e l engrase de la  superficie de roda­

miento interior del ouerpo £ l del to m illo . De hecho, el 

náoleo-soporte 22 dada su simetría» puede ser invertido 

de extremos.

&L su extremo próximo a l a  embooadura de extrusión 

<¡L£» ©1 ouerpo 21 de la  prensa a tornillo  se termina por 

una sección de un diámetro igual al del to m illo , mien­

tras que a l oontrario el ouerpo 21 presenta en su otro 

extremo un estrechamiento sobre el oual están praotioar 

das acerturas 2¿ por las que penetra la  materia iugnlsada 

en los taladros radiales 2 7 En e l oentro del cuerpo £1 

de la  prensa, entre los dos tornillos 2A y £5, se eu~ 

ouentra previsto un dispositivo de arrastre. El Órgano de 

arrastre 22t por ejemplo un piñón, una rueda tangente o 

una polea, puede ser enmangado sobre el cuerpo de la  preñ­

es- 21 y solidarizado oon é l en rotación mediante una ohave- 

ta o olavija  22., El órgano de arrastre 22 está impedido
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de desplazarse axialmente por los rodamientos a bolas ,

2Lá: y 2Á ®u los o amino a de rodamiento interiores desde 

los cuales está igualmente enmangado el cuerpo de la  

prensa 22. y que soportan cada uno una de las mitades 

15 y 2á del oarter de la  prensa. Cada una de las par­

tes 15 y 15 del oarter lleva  tina abertura tubular de ar- 

limentaoiÓn 51 y 18 oorre^ondientes a los tornillos 

y ¿5» estando prosista cada abertura de un disposi­

tivo de impulsión individual, por ejemplo un tornillo  

12 y 10 o un pistón de empuje.

Sobre e l extremo anterior de la  parte 15 del oar­

ter está fijad a  la  embocadura de extrusión 20 sobre la  

oual está atornillada una tuerca casquete ü  que permite 

reglar la  separaoiÓn de la  boquilla 2 i  destinada a la  

formación de la  mina y de la  boquilla 12 guiada en la  

embocadura 2£ y sobre la  cual está aplioada la  tueraa 

ü *  segunda parte 21 del cárter está obturada por un 

tapón fileteado ü  en el oual está oentrado el náoleo- !

soporte 22 y contra e l oual viene a topar el extremo I
I

del cuerpo 22 de la  prensa. El otro extremo del cuerpo |

22 de la  prensa está a tope sobre la  brida de la  embo- ' {

oadura de extrusión 2fi. S1 núcleo 22 está impedido de j
desplazarse axialmente por la  boquilla 22 y por e l tapón l

22 o por la  pieza de la  prensa que está atornillada en [

el f i le te  25,'. 1Ii
I<as toberas 2§ y 42 de la  embocadura de extrusión I

I
2£ intercambiables y pueden ser adaptadas a todas \

las formas de lápiz que se quiera. El núoleo-soporte 22 [

ouyos taladros 21» 21 y 21# de Den ser adaptados al dié- í

metro de la  mina, es igualmente intercambiable. En fin , ¡
I
i



pl cuerpo 21 de la  prensa puede ser iguaimeírtereempl

zado por otro cuyos tornillos ¡A  y ¿5 presenten una seo. 

ci<5n de paso diferente. Realizando el cuerpo Z1 de la

prensa en dos partes que pueden ser acopladas aproximar* 

demente en el plano medio del árgano de arrastre 32. por 

ejemplo mediante ganónos, se obtiene la  posibilidad de 

reducir el número de tornillos de recambio. Aparte es­

tas disposioiones destinadas a reglar las dimensiones 

de 1-aploes fabrioados oon ayuda de este dispositivo, 

la  prensa, según la  invenoión, permite controlar exaotar 

mente en servicio los valores de las presiones de empuje 

y reglar estas presiones por modificación de gasto de 

los dispositivos de Impulsión 12 y así como por el 

reglaje de la  tueroa casquete ü  de la  boquilla de ex­

trusión.

b 0 T A

Hecha la  descripción del presente invento se deola- 

ran como nuevas y de propia invención las reivindicacio­

nes siguientes*

I » . -  Perfeccionamientos en el procedimiento, y en 

su dispositivo de realización, para la  fabricación de 

lápices, concerniendo a lápices que constan de una envol­

tura exterior constituida por una masa fibrosa y un l i -  

gador formado por caseína, caracterizados porque dicha 

masa oontiene, además del bórax, un ácido graso superior 

ta l como el ácido oléioo adicionado d® un emulsificante 

de la  olase habitual en ácidos grasos, así oomo un



agente de conservación y eventualmente un colorante.

29.- Perfeccionamientos, según la  reivindicación 1®, 

caracterizados porque se u tiliza  como agente de conser­

vación y de endurecimiento el fenol y éventalmente el 

5« sulfato de cobre.

3®,- Perfeccionamientos, según la ttej.vindicación 19, 

caracterizados porque la  masa de la  envoltura del lápiz 

está formada a base de 20 fcg. de harina de madera, 5,5 

kg. de caseína, 900 g. de bórax, 500 a 1.000 g. de áci- 

10. do o1éloo, 15 a 30 g. de emulsificante, 150 g, de fenól,

50 g. de sulfato de cobre, 20 g. de anaranjado 2, 1 g. 

de rodamina y 36 litro s  de agua, así oomo, eventualmen­

te, una débil proporción de ácido gálioo en el oaso de 

madera pobre en tanino.

15* 4®.- Perfeccionamientos, según la  reivindicación 1®,

caracterizados porque se añade a la  masa uréa reemplar- 

zando eventualmente una proporción correspondiente de 

bórax.

5®.- Perfeccionamientos, según la  reivindioaoión 1®, 

20. caracterizados porque se prepara la  mezola añadiendo,

oon remoción y calentamiento hasta 70® 0., a una sus­

pensión de caseína en agua, el bórax, fenól y eventual- 

mente un colorante, después de lo cual se añaden los de­

más constituyentes antes indicados y se amasa la  narlna 

25. o la  f lo r  de madera oon esta solución hasta obtener una

masa sus oeptibie de ser moldeada.

6®.- Perf e o clon amientes, según la  reivindicación 1®, 

caracterizados porque después del moldeo es sometida la  

masa a la  aooión del fozmaldehido bajo forma de vapor o 

30. de baño.
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? » .-  Perfeccionamientos, según la reivindicación 16*, 

oaraoterizados porque ouando la  fabrioaoiÓn parte de dos

mafias pastosas destinados a formar respectivamente la  mi­

na y la  envoltura, la  masa destinada a formar la  envoltur­

ra  es desde luego llevada, oon ayuda de una presión uni­

forme, a que adquiera una seooión aproximadamente igual 

a la  que ha de tener en definitiva y seguidamente se la  

impulsa alrededor de la  masa que ha de formar la  mina 

de manera que el estirado de ambas masas sea efectuado 

conjuntamente bajo l a  forma de una tinioa morcilla.

8 s.- Perfeccionamientos, según la  reivindicación ys, 

caracterizados porque el dispositivo realizador del in­

dicado procedimiento oonsta de una h ilera  provista de 

una canal central para la  masa que ha de formar la  mina 

y oanales para la  masa que ha de formar la  envoltura 

estando estos oanales regularmente repartidas según un 

círculo concéntrico oon la  citada oanal central, y de­

sembocando todas las canales aproximadamente en la  misma 

seooión de una oanal de evacuación.

96, -  Perfeccionamientos, según la  reivindicación 8fi, 

caracterizados porque las citadas oanales dispuestas con­

céntricamente con respecto al taladro central desembocan 

en un embudo oomún que se prolonga por una oanal de eva­

cuación enlazado al taladro oentral de la  boquilla, cuya 

canal de evaouaoiÓn presenta, en una longitud re lativa­

mente pequeña, una entrada de diámetro ligeramente supe­

r io r  que forma asi en dioha parte una cámara de compresión.

108 . -  Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 

78 a 9», caracterizados porque para dar la impulsión ne­

cesaria para la extrusión de lápices se dispone una pren-
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sa adaptada a l referido dispositivo cuya prensa lleva  la  

característica de ser a tornillo y constituida por un nú- 

oleo oentral f i jo  sobre el cual puede girar un ouerpo ci­

lindrico que tiene practicados en su superfioie extreior 

dos tom illos de Arqulmedes distintos para la  impulsión 

de las masas que han de formar la  mina y la  envoltura» 

cuyos dos tornillos tienen su paso «a sentidos contrarios 

y uno de ellos impulsa directamente l a  materia correspon­

diente en la  boquilla de extrusión, mientras que el otro 

impulsa la  materia correspondiente a través de un taler 

dro axial del núcleo-soporte.

11®.- Perfeccionamientos, según la  reivindicación 106, 

caracterizados porque el cuerpo de la  citada prensa a tor­

n illo  lleva  un dispositivo de arrastre montado en zona me­

dia entre los dos torn illos.

126,- Perfeccionamientos, según la  reivindicación 116, 

caracterizados porque el órgano de arrastre del cuerpo de 

la  prensa está montado de una manera amovible en éste.

136.- Perfeooionamientos, según las reivindicaciones 

106 a 12®, caracterizados porque las boquillas de la  em­

bocadura de extrusión, el núoleo-sporte y los tornillos  

son intercambiables de manera de poder modifioar las sec­

ciones de paso.

14§ .-  Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 

106 a 13®, caracterizados porque el cuerpo de la  prensa 

a tom illo  está constituido por dos partes aooplábles l l e ­

vando un tom illo  cada una*

156.- Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 

106 a 14®, caracterizados porque el ouerpo de la  prensa a 

tom illo  puede desplazarse axialmente sobre el núcleo cen-
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168.- Perfaccionamientos, según las reivindicaciones 

10a a 158» caracterizados porque el cuerpo de la  prensa 

a tornillo está montado en un cárter dividido en el sen­

tido de la  longitud y en el que cada parte oonsta de una 

abertura tubular de alimentaoión correspondiendo a uno 

de los torn illos.

178.- Perfeccionamientos, según la  reivindicación 108, 

caracterizados porque cada abertura tubular de alimen tar­

dón está provista de un dispositivo de impulsión, que 

puede ser un tornillo o un pistón.

1B§,- Perfecoionamientos, según las reivindicaciones 

108 a 15a, caracterizados porque el órgano de arrastre 

del cuerpo giratorio de la  prensa a tom illo  está consti­

tuido por un piñón, una rueda tangente, una polea o análo­

go, montado sobre el ouerpo de la  prensa entre las dos 

partes del cárter.

19®.~ Perfeccionamientos en el procedimiento, y en su 

dispositivo d® realización, para la  fabricación de lápices.

Según se desoribe y reivindica en la  presente memoria 

que consta de dieoisiete ño jas foliadas y mecanografiadas 

por una sola oara y de trés láminas de dibujos.

Madrid, a 23 de Agosto de 1955.

COH TÉ .
' ÜA.1ME 1SERN

p. a.
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