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Y"PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION CONTINUA DE LAPICES"

Solicilante FARBENFABRIKEN BAYFER AKTIENGESELLSCHAFT, entidad ale—

mana, residente en Leverkusen-Bayerwerk, Alemania.

Ta presente invencidn se refiere a wn
procedimiento para la produccidén de lédpices, en el
cual una mina'de escribir, por ejemplo, una'mina de
ldpiz, de ldpiz copiador o de ldpiz de color, se re-

De viste mediante un proceso continuo con una espuma ter-
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mopldstica 4e una densidiad 4e 0,3 a 0,7 g/ cmj.
Los ldpices, tales como los ldpi-
ces comunes 4e grafito a Los ldpices 4e color, son
producidos proveyéniose a la mina corresponiiente
4e una camisa 1e madera. EL procedimiento necesa-
rio para ello, implica sin embaréo, muchisimo tre-
bajo y requiere una serie 4e coniiciones y Ae pro-

cesos individuales.

Estos son:

l. Se puede emplear tan solo made-

ra 4e primera clase y especialmente seleccionada.

El ntmero de tipos Ae maders es limitadoj para Lépi;
ces ‘de buena calidai, en la mayoria Ade Lbs caso0s,
se utiliza madera d1e cediro solamente.

2. Antes ie su elaboracion, la ma-
Aera ha 4e ser secada bajo condiciones climdticas
especiales; ‘el contenido en resina ¢ en aceites
etéreos no ha 4e ser ni inferior, ni superior a Ade-
terminados Limites. '

3. La madera preparada es corfaaa
con sierras especiales en las llamadas tablLitas que.
son sometidas a las siguientes operaciones: barni-
zar, ranurar, insertar las minas, encolar, debastér
cortar en lipices en bruto y alisar éstos a La fﬁr—
ma definitiva. _

4. EL subsiguiente proceso 4e pue-
lido y barnizado también involuera wn Trabajo cun-
siderable y wna serie de operaciones individuales.

Mds tarde se hicieron Aiversas ten-

tativas en el sentido Ae simplificar el revestimien-
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to de minas de ldpices, por ejemplo, mediante la
aplicacidén 4e otros procedimientos o mediante la
sustitucién total 6 parcial Ae la madera requeri-
da para la camisa del'lapiz, por otras sustancias.
Tentativas 4e esta fniole se hallan Adescritas, por
ejemplo en lags Patentes alemanas Nos. 496.016,
496.017 y 496,018, en las cuales se iniican dispo-
sitivos, mediante los cuales las minas son recu-
biertas con una masa Ae celulosa pldstieca.

En la Patente alemana No. 917.771
se 4escribe un lapiz que consta 4e un porta-mina
tubular en el centro 9e una manija en forma e la-
piz, proveyéndose entre el porta-mina y el cuerpo
de manija conexiones en forma Ae wiembros longzitu~
dinales 4e puente y estandio formado el lapiz Ade
une sola pieza por moldeo de un material sintéticd
flufdo, inyectable o moldeable a presién, por
ejemplo, termopldstico. '

Esos procedimientos, sin embargo,
no llegaron a tener éxito por las siguientes razo-
ness

1. Empledndose masas de colulosa
para el revestimiento de las minas, los ldpices
llegan a ser sensibles a la humedad. Las operacio-
nes de barnizar y 4e pulir los ldpices siguen
siendo necesarias como antese.

2. Si se aplican otras magsas ter-
mopldsticas moldesbles, %ales como por ejemplo,
polietileno, no se puede sacar punta & los ldpices

con los sacapuntas 4e construceidén usual, ya que



Se

10.

15.

20.

25

30.

el material no puede coritarse como madera.

3. Si tales masas moldeables se
mezclan con un agente plastificante apropiado
para asi lograr la posibilidad 4e moldeo por in-
yeccidn, se presenta el problema de la migracidn
del agente plastificante, con lo cual llega 2
ser afe¢tada particularmente también la calided
de las minas Ae escribir.

4. Las minas hasta ahora conoci-
das de ldpices o 4e ldpices de color se rompen
muy fdeilmente. Por ello, un pfoceﬁimiento de re-

vestimiento ejecutado en forma continue es préc-

ticamente irrealizeble. Hay que contentarse con
procedimientos discontinuos.

Ahora bien, se ha encontrado que
minas de eseribir de todas clases y de cualquier
longitud pueden ser revestidas en un Proceso con
tinwo, si este revestimiento se lleva a cabo con
un material sintético termopldstico espumable,

siendo la densidad de la espuma formada del orden

. de 0,3 a 0,7 g/cm3- La posibilidad 4e sacar punta

a los ldpices queda enteramgnte conservada, como
en el caso 4e los ldpices con camisa 4e madera.
Bajo materiales sintéficos termo-
pldsticos espumables han de enterderse aqui ma-
sas molieables conteniendo un agente espdnjante,

cuyas masas bajo las condiciones 4e elaboracidn

en la galida de una tobera aplicada a una extruio-

nadora corriente, en el comercio ddn un corddn PO~

roso de cualquier seccidn transversal y de la pre-



cipitada densidad. Como materiales gintéticozter—
moplésticbe entran en consideracidén: poliestireno
conteniendo un agente esponjante, copolimeros 4de
estireno con otros mondmeros de vinilo o vinilide-
e no, tales como por ejemplo acrilonitrilo o meta-
crilato de metilo, que contienen un agente espon--
jante, cloruro 4e polivinilo modificado con agen-
tes pldstificantes mondmeros o polimeros, que con-
tiene un agente esponjante, ésteres de celulosa

10, " modificados con agentes pldstificantes y contenisn-
do agentes esponjantes, polieatirenos modificédos
con caucho y conteniendio agentes esponjantes, cuyo
contenido en estireno es de, por Lo menos wn 50%
en peso aproximadamente.

15. , De acuerdc con una forma 4e reali-
zacidn preferida 4el presente invento, para el
revestimiento de minas 4e ldpices se aplican ma-
ses molieables termoplédsticas conteniendo un
agente esponjante, obtenidas a partir 4e mezclas

20. . de copolimeros formados 4e polimeros 4e acrilo=-

" nitrilo, butadieno y estireno (polimeros ABS) de
la siguiente composicidn: '
A) 5 a 60% en peso de un polimero

elastdmero de butaiieno con no mds de 50% en peF

25, 80 de estireno, isopréno, acrilonitrﬁlo copolime—
rizado ¢ un éster alquilico de bajo peso molecu-
lar del dcido acrilico o metderilico;

B) 95 a 40% en peso de estireno ¥y
‘acrilonitrillo polimerizados en una proporcidén en

304 peso de 95:5 hasta 50:50, pudiendo estos do0s com-
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" ponentes mondmeros estar reemplazados total o

parcialmente por sus respectivos Aerivados al-
quilicos o pudiendo uno 6 erbos estar reempla=-
zados total o parcialmente por el éster metili=-
co de dcido metacrilico, polimerizandose el esw-
tireno y el acrilonitrilo, total o parcialmente"
en presencia Ael polimero 4e butadieno y, agre-
gandose en el caso 4e una polimerizacidn de in-

Jerto parcial, el componente restante de estire—

-no ¥y acrilonitrilo en forma separadamente copo-

limerizada.

De acuerdo con una forma de rea-
lizacidén ulterior preferida y al objeto de hacer
enteramente continuo el procedimiento de brodud-
cidn de ldpices, se utilizan minas de escribir
que contienen como aglutinante 99 a.o partes en
peso del polimero ABS ya arriba descrito y 1 a
100 partes en peso 4e un polimero de injerto
consistenté en

a) 25 a 85% en peso Ade un copoli-
mero de etileno-acetado 4e vinilo con un conteni- _
do en acetato de vinilo 4e 20 a /0% en peso, pre-
feriblemente de 30 a 55%.eq peso, y

b) 15 a 15% en peso dAe cloruro de
vinilo injertado,puiiendose reemplaéar este poli-

mero de injerto total o parcialmente por el copo-

limero mencionado bajo a). Estas minas ds eseri-

bir son objeto Ae una proposicidén de la solici-

. tante.

De acuerdo con la invencidn, en



una operacidn productive semi o enteramente conti-
nua, pueden fabricarse'lépices Ae cualquier Lomgi-
tud y e cualquier seccidn transversal que puedan
per trabajados, por ejemplo para sacar punta, en
5e cualquier forme con desprendimiento de virutas.las
operaciones 4e pulir y barnizar finalmente puedenr
ger reducidas a una simple inmersion en un Aisol-
vente usuale Los ldpices produciios por el proce~
dimiento 4e acuerdo con la invencidn pueden ser
10. barnizados y, después de su coloracidn, pueden ser
estampados, grabados o marcados segun métodos usuu-
les.
Para la-produccidén de Log ldpices
segun la invencidn, se emplea una extrusionadora
15. con tornillo sin fin simple o Aoble corriente en
el comercio. Como matriz 4e extrusidén puede utili-
zarse una cébeza extrusionadora como la Aescrita,
por ejemplo, en la Patente alemana N2 940.492.
De acuerdo ooﬁ wa forma de realiza-'
20.  cién ulterior preferida del presente invento, sin
. embargo, la cabeza de extrusion estd construida Ae
'tal modo que, en el casgo de emplearse un medio a~
propiado de calefaccion o de refrigeracion, la tem-
peratura predominante en el interior de la matriz
25, puede ser controlada en la forma requerida. Gracias
& egta construccidn preferida, se puede sjercer wna
influencia sobre el proceso dehinchazdén en tal sen~
tido que la Aensidad de la espuma saliente varia
desde afuera hacia dentro.
Ia aberture de salida exterior (to-
30. lera) de la cabeza de extrusion corregpondie en su
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forma a aquella de lapiz a producir. Puede ele=
girse una forma de tobera por ejemplo circular,
hexagonal, triangular u ovalada. Bl didmetro de
la abe?tura 4e salida, por Lo general, serd de
entre 5 y 15 mm, preferiblemenﬁe alrededor 4e 7
mm. La seccidén transversal de la mina es deter~
minada por la forma de la abertura de la matriz,
la cual también es variable. Pueden producirse o
emplearse minas 4e toAos los didmetros y formas
usuales, por ejemplo minas redondas Ae un Aidme~
tro de 1,5 hasta 3mm aproximadamente, asi como
minas trignguiares 0 cuadrangulares.

‘ Ia preparacién de los materiales
sintéticos termoplasticos se efectua segin pro-
cedimientos conocidos. Para la ejecucidn del
procedimiento segin la invencion ﬁueden aplicar-
se materiéles sintéticos termopldsticos corrien-
tes en el comercio. Por ejemplo, en la Patente
briténica N? ‘/Y4.400 se describe la preparacidn
de polimeros ABS; al respecto, puede hacerse re-—
ferencia también a la solicitul de Patente ale-
mana N2 44 156 IVA/3Yc, en la cual se indica
también un procedimiento para la producecidn 4de
polimeros ABS.

Como polimeros ABS son preferidos
los materiales con un acabado antiestdtico, por
ejemplo, de acuerio con la Patente alemana pu-
blicada N2 1.244.39y8 o con la sgolieitudi de Pa-

tente alemana Ne b2 ‘193 L¥%/39¢cs De este modo,

las virutas Aesprendiidas en la operacion de sa-
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car punta a los ldpices, no llegan a cargarse
electrostdticamente y por lo tanto no obstru-
yen la abertura 4e salida de los sacapuntas
usuales. En una mdquina sacapuntas, las virutas
cortaias caen directamente en el recipiente re-
colector y el dispositivo fresador queda libre.
Los agentes esponjantes pueden
ser agregados segun procedimientos conocidos.
Al partirse de un material termopldstico granu-
lado, se ha couwprobado ser ventajoso emplear
concomitantemente pequefias cantidades de un a-
gente promotor 4e adhesidn, tal como por ejem-
plo 0,5% en peso (caleculado sobre la mezcla to-
tal) de estearato 3e butilo o de un éster de

gcido alquilsulfénico Ae elevado peso molecular

de fenol o de un fenol sustituido; Partidniose

de un material termopldstico en polvo, esta adi-
cién de un agente promotor de la adhesicn no es
necesarisa.

La incorporacidn 4el agente espon- .

. Jante puede ser efectuada por ejemplo mediante

un mezclador rdpido en el caso del polvo. 4 fin
de lograr la 4ensidad deseada del material es-
pumado, el contenido en agente esponjante de la
mezela berminada ha de ser de aproiimaaamente
0,7 a 1% en peso, debiendo Tenerse en cuenia,

sin embargo, que la 4densidad de la espuma es in~'
fluenciada taumbién por las condiciones especia-

les 4e elaboraciodn. Como agentes esponjantes

‘Pueden emplearse sustancias cuyas temperaturas de
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descomposicidn estdn dentro del margen de elaho-
rocién de las masas moldeables termopldsticas. 4
titulo de ejemplo, como talés susiancias, sean
mencionadas: az0 Aicarbonamida y agentes espon~
jantes a base Aje sulfohidrazide.

Ia elahoracidn de las masas mol-
deables contsniendo un agente esponjante pueds
ser efectuada en mdquinas extrusionadoras con
tornillo sinfin simple o Aoble corrientes en el
comercio. Las temperaturas de élaboraeién estdn
dentro Ael margen de 150 a 2002C. Mdquinas ex-
trusionajoras de tornillo sinfin simple son
aplicadas con preferencia, si para el proceso
de espumacion se emplea wun granulado 4e material
termopldstico contenienAo un agente esponjante.
Méquinas ‘extrusionadoras de tornillo sinfin Ao-
ble encuentran aplicacidn principalmente en el
caso e partirse 4e un bolvo de material btermo-
pldstico conteniendio un agénte espdnjante. ELl
granulado pueds estar tefildo de antewano; sin em-

bargo, en la operacidn de mezclar en la mezcladow

ra répida, sl polvo pueden agregarse correspon-

dientes pigmentos o colorantes y asi puede lle-
garse a una espuma tefiida. De igual manera pue- .
den agregarse también otras sustancias auxilia-

res, tales como por ejemplo agentes lubricantes,

antiestdticos, estabilizadores o pigmentos adi-

cionales.

EL recubrimiento de las minas de

eseribir con la espums termopldstica se efectua



mediante una cabeza de extrusidn Ael tipo de canm
bio de direccidn aplicada a la midquina extrusiona=
dora, cuya cabeza contiene Aos toberas d;spuestas
una en.otra, actuanio la tobera interior como me-
Se dio de guia para la mina y la tobera exterior como
medio de guia y de moldeo para la masa termopldsti-
ca espumable de revesiimiento que avanza en la wis-
ma direccidn que la mina. Se prefiere'una cabeza de
extrusidn que permite una regulacidn 4e la tempera-
10. : tura en la misnma.
c El corddn de lapiz extruido pueds
ger retirado, por ejemplo, mediante casquillos ca-
.. libraiores y cintas transportaioras. Para producir
una superficie de elevado brillo, el corddn se ha-
15 ce pasar Aurante la operacidén de extraccidén por un
disolvente apropiado, por ejemplo metiletilcetona.
Subsiguientemente, el corddén sinfin se corta en longi-
tudes corresponiientes al ldpiz y los ldpices asi
obtenidos son estampados, grabados o marca@os de
20, - otra manerae
De ecuerdio con la invencidn, la fa-
bricacidn hasta ahora sumamente complicada y en su
~mayor parte discontinua de ldpices o 4e ldpices de
color, es rediucida a una operacidn de extrusidn ra=-
25, cional y enteramente continua.Los ldpices asi pro-
ducidos tienen todas las ventajas 4e los ldpices
con camisa de maiera. EL barnizado de capa mulitiple’
¥ el pulimento son sustituidos por una simple in-
mersién en un Aisolventes.

30 ' Los ldpices resultantes se prestan

e e ——— s D b et 5 s o en B s e s ARA i
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y no muesiran ninguna desventaja en comparacién

con la materia prima cldsica que es la madera.

En los siguientes ejemplos se ex~
plica mds qetalladamente el procedimiento segun
la invencidén. En cuanto a las partes indicadas
en los ejemplos, se itrata 4e partes en peso, sal-
vo indicacidn contraria.

Ejemplo 1

En uwna mezcladora de trebajo ianten~

sivo son mezcladas: 1000 partes 4e mwn polimers o _
de injerto ABS de la siguiente composicién: ;
" a) 25% en peso 4e un polimero de in-
jerto de 35% en peso de estireno y
15% en peso de acrilonitrilo sobre
50% en peso Ae polibutadieno,
b) 75% en peso de un copolimeroc o
de estiréno-acrilonitrile, TO%30,
n; = 0,60,
¢) 4 partes de un polipropilengli-
col lineai de un peso molecular me-
dio 4e 2000 y 4e un indice OH de
56+ 1,
10 partes de azodicarbonamida, 2,0 partes de Aidxi-
do de titanio, 0,4 partes de éxido de hierro pardo,
0,04 partes de hollin.
Después de la-homogeneizacidn, con
esta mezcla se carga una extrusionadora con torni-
1llo sinfin Aoble, provista Ae una cabeza de extru-

gidn de cambio de Aireccidn . La abertura Ade sali-
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da estd bajo un dngulo recto con relacidn a la

abertura de entrada. La cabeza estd construida

de tal modo que en el punto de cambio de Airec~
cidn puede introducirse un wmaterial ulterior.El
medio para esta introduccidn que conduce al cen- °
tro de la abertura 4e¢ salida Ae Lla matriz, se
llama mandril. La abertura de salida de la misma
cabeza de extrusidén forma en este caso un hexd-

gono regular que tiene un didmetro de dngulo a

‘dngulo de '/ mm, correspondicido asi al perfil de

un lapiz hexagonal normal. Si shora por via 4e
esta cabeza de extrusidén se exiruye el material
termopldstico a 1502C y simultdneamente por via
del mandril Ae la cabeza de extrusion se introdu-
cen minas de grafite gglutinadas ceramicamente de
un Aidmetro de 2 mm, se obtiene un cordon de lapiz
ginfin, en el cual la mina estd revéstida con uﬁa
espuma ABS 4e la composicién arriba indiicada. La
densidad media de la espuma es de 0,5 a/ems EL
corddn de lapiz obtenido estd tefiido de pardo. Su
superficie es alisada mediante una breve inmersidn’
en metiletilcetona. Subsiguientemente, el corddn
es cortado en longitudes corresponiientes a Los 1lé-
pices. Los ldpices asi obtenidos pueden ser afilaw-
dos con exactamente la misma facilidad que los ld~-
pices con la camisa usual 1e madera.
Bjemplo 2

En wn tambor con anillos de roda-

miento se mezclan:

1000 partes de granulado de polieg-
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tireno, 5 partes Ae estearato 4e butilo, 7 par—
tes 4 3,3'= disulfohidraziia qe difenilsulfonz.
El granulado conteniendo un agen—
te esponjante es suminigtrado por via 4e wn disz-
positivo dosificador a wna extrusionadora con
tornillo sinfin simpe , provista de una cabheza
de extruéién de cambio de direceidn segin el E-
jemplo 1. La temperature de elaboracidn 4el ma-
terial es 3e 120 a 1502C. Si simulidneamente ge
introduce por via 4el mandril 4e l2 cabeza de ox-
trusidn grafito aglutinado cerdmicamente y se 23X~
truye‘el material termopléstiéo, se obtiene un
éordén de lapiz con una superficie que tiens un
brillo como la seda. Este corddén es cortaio en
ldpices de buena rigidéz que se les puede sacar
punta con facilidad. La densidad media 4e la espu~
ma es 4e 0,4 g/cm3.

Ejemplos 3 a 6

Se procede como en el Ejemplo 2,
aplicdndose las siguientes masas moldeables ter~
mopldsticas en forma ie granulado: Ejemplo 3:Co-
polimero de estireno-acrilonitrile, 70%30, n;=1,0
(medido en DMF a 209C). Ejemplo 4: un acetobutirato
de celulosa contenienio un agente plastificante,
como se lo puede obtener en el comercio bajo la
denominacién Cellidor BH (marca registrada de la
Farbenfabriken Bayer A.G.).Ejémplo 5: un poliesti-
reno moAdificado con caucho, conocido bajo la deno-
minacién Polystyrol 475 (marca registrada de la

BASF).
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Ejemplo 6 ¢ metacrilato de polimetilo;.g;“
(medidoqen DMF a 209C).

A 4iferencia Adel Ejemplo 2, en
los ejemplos 3 a b, a causa Ag la mayor viscosi-
dad de fusién de las masas moldeables termoplis—
ficas, la 3,3 diéulfohidrazida de difenilsultona
eg reemplazada por azodicarbonamida. También con
la aplicaciéon de estas masas moldeables se obtiew
nen ldpices que son muy_rigi&os Y que se les pue~
de sacar punta fdacilmente.

Ejemnlo 7

IEn una mezcladora Ade traﬁajo in~
fensivo se mezelan:

1000 partes de un polimero de injer-'
to consistente en 20% en peso de polibutadieno,H0%
en peso ie metacrilato de metilo, 3O0% en peso de
estireno-acrilonitrito, 10:30, 10 pértes de azodi-
carbonamida, 0,3 partes de nollin.

Ia elaboracion ulterior de La mez-
cla procede como en el Ejemplo 1, AL lapiz obteni~ -
40 con mina de grarito se le puede sacar punta con
facilidad.

Ejemplo &

Por mezela en una mezcliadora de
tluidos a una temperatura 4e L20-1302C, se prepara
una mezclis seca de 1a siguiente composicidn:

1000 partes As cloruro de polivini-
lo, n;= 0,62, 2 partes de laurato 4e bario—-cadmio,
3 partes de cera 4e polietillenglicole '

En la mezcla resultante (4ray blend)
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se introduce bajo'agitacién 1% en peso de azodi~-

" carbonamida y se efectua la elaboracidén ulterior

.de la masa moldeable conteniendo un agente espon-

jante, segin el Ejemplo 1, ILa: temperatura de ela~-
boracién es de 160 a 1802C.
Ejemplo 9
En este ejemplo se 4describe la pro-
duccién enteramente continuada Ae lapices:
Mediante una extrusionadora provig=-
ta de wna tobera perforada (¢ 2 mm), se somete a
extrusidn una masa 4e mina de escribir aé la si=
guiente composicidn:

- 180 partes de un polimero de injer-
to consistente en 40% en peso de cloruro de vinilo,
23% en peso de acetato de vinilo y 37% en peso de
etileno; 20‘partes de un polimero de injerto con-
gistente en a) 30% en peso de un polimero 4e in-
jerto de 35% en peso de estireno ¥y 15% en peso de
acrilonitrilo sobre 50% en peso de polibutadieno,
b) 70% en peso de un copolimero de estireno-acri-
lonitrilo, 70:30 n; = 0,60; 10 partes de un éster
de dcido alquilsulfdénico 4e fenol con un radical
alquilo de 15 dtomos Ae carbonoy 10 partes de lau- -
rato 4e bario-cadmio, 4" partes de biestearilamida
de etilendiamina y 750 partes de grafito, obtenién-
dose un corddén de mina sin £in de 2 mm de Aidmetro. -

La tobera perforada de la cual se
provee la extrusionadora, estd construida de tal
modo que constituye al mismo tiempo el mandril de

una cebeza de extrusidn de cambio de Airececidn

]
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(como en el Ejemplo 1). Esta cabeza 4e extrusidn de
cambio de cambio de Aireccidn estd provista en wa
segunia extrusionadora (aqui ge emplea una exirusio=

nadora Ae tornillo sinfin Aoble) que estd Aispuesta

perpendiculamente a2l primer agregado de elaboracidn-

Por via de la tobera exterior de la cabeza de extiu-
sidén de cambio de Aireccidén se extruye una masa mol-
deable conteniendo wn agente esponjante. Esta masa
moldeable corresponie a la menoiénaia en el Ejemplel,
con la excepcidén Ae que el copolimero de estireno~a=-
crilonitrilo ahi mencionado fué reemplazado por un

polimero dee{~metilestirenoc-acrilonitrilo, 70:30,

. en igual centided con identica viscosidad intrinsica.

La extrusidn de ambas masas fué controlada de tal mo-
do que la mina termopldstica fud revestida ya en el
momento de su.salida del maﬁdril ¢on la esvuma ter—
mopldstica. Esta espuma termoplidstica tine -conforme
a la abertura 4e salida de' la cabeza 4e extrusidén -
una forma héxagonal regular y las medidas de un la=
piz normal.

Para el ennoblecimiento de su superfi-
cie, el cordén de lapiz saliente se hace pasar por un
bafio de metiletilcetona y, Adespuds 4e un breve secado,
se lo corta a la Lontigud de lapiz normal.

Los ldpices producidos segin este pro-
cedimiento enteramente continuo, tienen las mismas

propiedades que los ldpices usuales.

Ejemplo 1ov

Se trabaja como en el Ejemplo 9. lLa

mesa de mina de escribir tiene la siguiente composi-
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cidns

120 partes de un polimero 4e injerto
éonsistente en 40% en peso de cloruro de vinilo,
23% en peso de acetato de vinilo.y 37% en peso de
etileno, 80 pértes Ae un polimero de injerto consige
tente en &) 30% en peso 48 wn polimero de injerto
de 35% en peso Ae estireno y 15% en peso de acrilo~
nitrilo sobre 50% en veso de un copolimero de buta=-
dieno~estireno, 90:10, b) 70% en peso de un copoli-
mero de estireno-acrilonitrilo, 70:30 n; = 0,60,
10 partes de un éster de dcido alquilsulfdénico e Te-

nol con un radical alquilo Ae 15 4tomos de carbono, 10

partes de laurato de bari-caamio, 400 partes 4de Cad-
mopurrot (marca registrada de la Farbenfabriken Ba~

. yer A.G.), 400 partes de talco.

.También aqui el procedimiento Ae pro-
duccidn es enteraments continuo, los lipices de color
maestran una muy buena capacidad de marcar y se les
puede sacar punta con un sacapuntas normal.

NOTA

Degerita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como La manera de realizarlo en la
practica, 4debe hacerse constar qie las disposiciones
anteriormente iniicadas son susceptibles de wodifica-
ciones Ae Aetalle en cuanto no alteren su prinecipio
fundamental. También se hace conster que el invento
corresponde & una golicitud de patent: nresentada en
Alemania con fecha y nUmero siguientes: 4 de Octubre
de 1967, n® PV. p 15 61 767.1=27, acoziéniose por

lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios
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Internacionales en vigor y siendo lo que constitu-

.ye la esencia Adel reterido invento y por lo que se

golicita Patente de Invenciodn por 20 afios en Espa- .
fla sobre :"Procedimiento para la produccion contl-
nua de ldpices"; caracterizdndose por lo siguiente:
18, Procedimiento para la produccidn
continua de ldpices, caracterizado porque comprende
revestir una mina de escribir con wna masa moliea-
ble termopldstica espumade de una densidad de 0,3 a
0,7 grs/cm3.
' 28, Procedimiento segin la reivindi=
cacidén 18, caracterizado porque la citada mina Ade
escribir se reviste con uné nasa mo;deable termopldis-
tica espumade que se obtiene mediante mezcla de un
5 a un 60% en peso de un polimero de butadieno elds-
tico como caucho con hasta un 50% en peso de estire-
no, isopreno, acrilonitrilo copolimerizado o un és—
ter alquilico de bajo peso molecular de dcido acri-
lico o metacricilo, con un 95% a 40% en peso de es-
tireno y acrilonitrilo polimerizades en.una PrOPOr-—- '
cidén en peso de Y5:5 a 50:50, pudiéndose reemplazar
éstos dos componente mondmeros parcial o totalmente
Por sus regpectivos derivados alquilicos o por meta-
criato 4e metilo, polimerizdndose el estirenc o el
acrilonitrilo total o parcialmente en presencia del
polimero 4e butadieno y, en ol caso Ae wna resccidn
de polimerizacidn de inﬁerto ﬁarcial, el componente
reatante Ae estireno y acrilonitrilo puede afiadirse

durante la misma, eventualmente en forma sensrada-

mente polimerizada. .
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38 Procedimiento segin la reivindica-
cién 28, caracterizado porque antes de revestir la
citada mina de escribir con la citada mezela de co-
polimero, se aglutine equella con una mezela de 1
a 100 partes de un polimero de injerto consistente .
en un 25% a un 85% en peso 4e un copolimero de oti~
leno-acetato de vinilo con un contenido en acetaho
de vinilo Ae un 20% a un 70% en peso, preferente—
mente, de un 30 & un 55% en peso, y wa 75% 2 wa 15%
en peso de cloruro de vinilo injertado, pudiéndose
reemplazar este polimero de injerto total o parcial-
mente por el citado copolimero de etileno-acetato de
vinilo, con 99 a O partes de un polimero de injerto
consistente en un 5 a 60% en peso de un polimero Ade
butadieno con hasta un 30# en peso de estireno, iso-
preno, acrilonitrilo copolimerizado o un éster al-
quilico de bajo peso molecular de dcido aerilico -

o metacrilico, ¥y wa 95 a 40% en peso de estireno y
acrilonitrilo polimerizados en una proporcidn en e
peso de 95:5 a 50:50, puliéniose reemplazar estoxm
dos componentes mondmeros total o percialmente por
sus respectivos &erivados alquilicos ¢ metacrilato
de metilo, polimerizédnAose el estirenoc y el acrilo~
nitrilo total o parcialmente en presencia del poli-
mero Ade butadieno y , en el &aso de una reaccion '
de polimerizacioén 4e injerto parcial, el componente'
restante de estireno y acrilonitrilo, puede afiedir-
se durante la misma, eventualmente en forma separa-
damente polimerizada. ‘

48, Procedimiento segin la reivindi-

1
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cacidn 3%, caracterizado porque La citada mina, una
vez aglutinada en la citada mezcla polimera, se re-
viste con una masa moldeable termoplastica espumﬁda
seleccionada del grupo consistente en poliestireno,
un copolimero 4e estireno con uno 6 mas mondmeros
de vinilo o viniiideno, cloruro de polivinilo modi-
ficado con plastificantes mondmeros o polimeros, un
éaster Ae celulosa modificado con uno o mds plasti-
ficantes y poliestireno modificado con caucho con
un contenido de estireno de aproximadamente un 50%
én peso 0 mase.

b8, Procedimiento segun las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque la pro~'
duecidn de los lapices gse efectua mediante una pa-
leta extrusionadora de cambio de direccidn dotada
de calefaccidn, aplicada a una extrusionadora y
construida de tal modo que la boquilla de esta ca-
beza de extrusidn puede seor calentada § refrigera-
de y que con ella puede variarse la densidad de la

egpuma caliente Aesde afuera hacia adentro.

62, Procedimiento segun las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizado porque a la
masa moldeable termopliastica se aBlade un aditivo

antiestdtico.

78. "Procedimiento para la produc-
c¢idn continua Ae ldpices; tal y como queda descri-
t0o sustancialmente en la presente lMemoxria.

Bata NMemoria consta de 22 hojas és-

critas a mdquina por una sola cara.
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