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Este invento se refiere a la fabricacién
de ldpices, y m&s en particular a la fabricacidn de
lépices que tienen una envoltura o funda extruida

con base de resina sintética.

Antecedentes del Invento

Normalmente se forman los lépices sncerran-
do el nicleo de marca en envolturas de madera, La
madera usada debe satisfacer ciertas normas fisicas
de resistencia capacidad dimensional y aptitud para
ser afilada, El actual procedimiento comercial para
fabricar ldpices es un procedimiento que comporta
miltiples aplicacionss, que lleva tiempo y que 8s
relativamente oostoso. Desds hacer largo tismpo se vig
ne sintiendo la necesidad de sncontrar suititutos
pafa las envolturas de madera, as{ como para el pro-
cedimiento de fabricacidén implicado, No obstante, es
diffcil formar un material de snvoltura qus se una

satisfactoriaments al nlcleo de marcar y que los usua
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rios acepten como sustituto de la bien conoecida envol
tura de madera. Ello es debido al hecho de que la
envoltura debe satisfacer ciertos criterios desea-
dos, incluida la aptitud para el afilade, una rigidez "
adecuada, buena resistencia a la flexidén o a la raotu-~
ra, una densidad relativamente baja y aptitud para

su unién al nlcleo de marcar.

Se han hecho muchos intentos para fabricar
envolturas para lépices de un material que no sea ma=-
dera, Se ha propuesto fabricar envolturas para lépi-
ces por extrusidn y desecado subsiguiente de una pul-
pa acuosa de madera o de papel, con un aglutinate ade
cuado, o bien envolver apretadamente el nfelmo de mar
car con papel y materiales similares. En el primer ca
so, tales intentos no han dado resultados satisfactorios
debido a que la necesidad de expulsar grandes cantida~
des de aéua del producto extruido da lugar a gue los
lépices se alabeen y los ndcleos gqueden sueltos. Cuan=
do se ha fabricado los lépices envolviendo sl ndcleo,
han surgido problemas para adherir al nlcleo el material
de la envoltura, asi como para adherir entre si las ca-
pas del material de envoltura, y para producir una en-
voltura recta y correctamente alineada que pueda ssr
facilmente afilada con un cortaplumas o con un disposi-

tivo de afilado mecénico.
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En las Patentes para los EE.UU. ndmeros
2,988,784 y 2,790.202 se describe una composicidn de
envgltura, un método y un aparatoc para extruir una
envoltura alrededor de un ndcleo de marcar, para
fabricar un denominado instrumento para escritura sus-
ceptible de ssr escindido o cortado. La cemposicidn
descrita para la envoltura es una mezcla de un in-
gredients principal (serrin fino de madera y simila-
res), una sustancia cérea, tal como el naftaleno clg
rado, un aglutinante termoplastico tal como el poli(clo-
ruro de vinilo), un plastificante para el aglutinan-
te, y un lubricante. La composicidn de la envoltura
sea mezcla y se usa en sstado de’completamente seca,
siendo ésta la forms patentada para evitar las difi-
cultades con que se tropezaba en las com%osiciones
y por los métodos de la técnica anterior.

En el método y el aparato de la Patents para
los EE,UU, ndmero 2,790,202, se usan técnicas y me-
dios para sxtruir la envoltura alrededor de minas ali-
mentadas a lo largo de un eje orientado verticalmente,
Se efectla sl enfriamiento de la envoltura antes de
que la mina envuelta salga de la boquilla de la matriz
extrusora,

La composicidén, el método y 8l aparato de

las Patentes para los EE.UU, ndmeros 2.988.784 y 2,790.202
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presentan ciertas dificultades y limitaciones inhe-
rentes. Entre tales dificultades estdn la necesi-

dad de trabajar con material de envoltura completamen
te seco, la necesidad de tener que usar un adhesivo
para unir el ndcleo a la envoltura, y la necesidad
de controlar exactamente la componente radial de la
oresifn con relacidn a la componente axial de la pre-
sién sobre el material de la envoltura, para vencer la
contrapresién en la matriz producida a través de la
alimentacidén vertical de trozos de nicleo apoyando

a tope entre si, En la medida de los conocimiento de
la soligitante, este procedimiento de la técnica an-
terior, con el cual se vencen algunas de la desvaen-
tajas y limitaciones de la técnica anterior a esa,
tisne una serie de limitaciones inherentes, que al
parscer son las que han impedido que alcance éxito

comercial.

Resumen del Invento

Un objeto de este invento es proporcioenar
una composicidn nueva y mejorada, la cual puede ser
extruida alrededor de un ndcleo de marcar para for-
mar la snvoltura de un lé&piz. Otro objeto es propor-

cionar una composicidn que puede ser extruida a tem-
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peraturas més bajas que las usualmente empleadas, Yy
la cual es susceptible de unidn directamente al
ndcleo de marcar, eliminéndose con ello la necesi-
dad de un adhesivo. Es  todavia otro objsto propor-
cionar tal composicién de envoltura la cual, al ser
extruida y enfriada, esté constituida por células
finas que comunican & la envoltura busna aptitud
para el afilado y una superficie exterior lisa y

més densa, la cual se presta de por s{ fécilmente a
la aplicacién ds un recubrimiento coloreada.

ODtro objeto del invento es proporcionar
un lépiz mejorado, la envoltura del cual estd forma-
da ds un material tarmopléstica‘y posge las carac-
teristicas de aptitud para el afilado, rigidez ads-
cuada, resistencia a la flexidn o a la fotura adecua-
da, baja densidad y aptitud para su unién al ndcleo
de marcar asociado a los lépices con snvoltura de
madera,

Otro objeto de este invento es proporcio-
nar un método mejorado para formar lépices en forma
de una envoltura de termoplastico esxtruida alrededor
de un ndcleo de marcar y unida directaments a éste.
Otro objeto es proporcionar un métedo ae las carac-
teristicas descritas qus es para funcionamiento con-

tinuo y per el cual se producen lépices que possen
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las caracteristicas fisicas de los lédpices con en-
voltura de madera,

Es todavia otro objeto proporcionar un apa-
rato mejorado para usar la co&posicién del invento,

y para llevar a la préactica el método del invento
para producir l4pices con envoltura de resina de ter-
mopléstico mejorados.

La composicidn del invento gus se extruye
alrededor del ndcleo de marcar para formar la envol-
tura del lépiz consiste esencialmente en, referidas
las propﬁrciones al peso, aproximadamente del 30% al
90% de un aglutinants de resina termopléstica, apro-
ximadamente del %U% al 70% de una carga fibrosa, y del
0,54 al 15¢ de un jabdn metdlico. Para que proporcio-
ne la fina estructura de célulosas cerradas deseada
para la envoltura, la composicidn contiene del 0,3%
al 2% en peso de_humedad; De preferencia, el conteni=-
do de humedad estd comprendido entres el 0,8% y el
1%,

Por el método del invento, se fabrican la-
pices caombinando la fdérmula del matsrial de composicién
de la envoltura, controlande el contenido de humedad
del mismo, extruyéndolo en caliente sobre nlcleos
de marcar, los cuales se precalientan para facilitar

la unién al material de la envoltura, y enfriando a

26,6.72 -7 -
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fondo luego rédpidaments el extruido resultante que
comprende el ndcleo de marcar alineado axialmesnte
dentro de la envoltura. Después de un enfriamiento
final, se corta el extruido a2 las longitudes de 1&-
piz deseadas. A continuacidn de la formacidén de la
envoltura alrededor del nlcleo, pero antss de la re-
tirada del extruido desde la matriz extrusora, se
puede recubrir la superficie de la envoltura, y se
recubre preferiblemente, con un recubrimiento de
termopléstico pigmentado, extruyendo para ello una
composicifin de recubrimiento sobre aquélla. Alterna-
tivamsnte, se puede pintar el extruido de la misma
manera que en los lépices con epuoltura de madera.
£1 aparato de este invento comprende un
conjuntoc de cabeza y matriz destinado ppra extruir
un material con base de resina reblandecido o fundido,
alrededor de un nicleo de marcar, medios para ali=-
mentar el material de nficlea, en forma de trozos
apoyando a tope entre s{, al conjunto de cabeza y
matriz, medios para precalentar los trozos de né-
cleo antes de introducirlos en el conjunto de cabeza
y matriz, medios para proporcionar sl material de For
macién de la envolfura como un material con base de
resina fundido, al conjunto de cabeza y matriz, me-

dios para enfriar a fondo répidamente la envoltura
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extruida, que comprende 8l ndcleo, y para enfriarla
luego més, y medios para retirar sl extruido desde

la matriz extrusora. También se pueden prever medios
para extruir un recubrimiento ‘de resina sobre la en-
voltura extruida, antes de que el extruido salga de
la matriz, y para cortar el extruido en trozos de lopn
gitudes predeterminadas.

El lépiz resultante se caracteriza por su
buena aptitud para el afilado, una alineacidn exacta
del nlcleo dentro de la enveltura, y unidén apretada
a ésta, una superficie lisa de tactoc agradable, y una
resistencia completamente adecuada. El examen del ma-
terial de la envoltura revela que sl mismo tiene la
forma de células ‘finas, cerradas, de tamafo unifor-
me, lo cual se considera que es el resultado de exig
tir una cantidad pequefia pero critica de humedad en
el material que forma la snvoltura, antes de la ex-
trusidn, El tamafio de estas células finas cerradas
disminuye radialmente desde el nlcleo hacia fueras,
hasta la superficie del lépiz, produciendo el consi~
guients aumento an la densidad radialments hacia fue-
ra, para proporcionar una superficies exterior lisa,

Se puede admitir que esto es a su vez de~-
bido al enfriamiento a fondo répido del extruido, des-

pués de salir éste de la boquilla de la matriz extru
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sora,
Estos y otros objetos y ventajas del inven-
to se podrén de manifiesto de la descripcidn deta-

llada que sigue, considerada juntamente con los

dibujos.,

Brave Descripcidn de los Dibujos

l.a Fig., 1 es un diagrama de proceso &n
el cual se ilustran las operaciones para componsr
8l material de la envoltﬁra y para formar un lapiz
usando el matsrial de la envoltura;

La Fig. 2 es una vista en planta desde arri
ba, simplificada, de un aparato adecuado para tra-
tar una composicidn de envoltura de acderdo con
el invento, indicando esta vista adamés un sonjun-
to de temperaturas, s modo de ejsmplo, para una com
posicién de envoltura, en las diversas zonas del
aparato;

La Fig, 3 es una vista en alzado lateral,
parcialmente recortada, del mecanismo para alimen-
tacidn del ndcleo de marcar;

La Fig. -4 es una vista en corte vartical
tomada aproximadamente por el plano de la Linea 4-4
de la Fig. 3; ’

26.,6,72 - 10 -
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La Fig. 5 es una vista en planta desde
arriba del sistama de transporte del nlcleo;

La Fig, 6 es un corte vertical tomado
aproximadamente por el planc de la linea 6-6 de la
Fig, 5;

La Fig., 7 es una vista en alzado late-
ral, parcialmente recortada y en corte transver-
sal, del prescalentador del nicleo;

La Fig. B es una vista en corte verti-
cal de una realizacidn de un conjunto de cabsza y
matriz, 04 de su relacién con sl precalentador del
ndcleo;

La Fig. 9 es una vista en corte trans-
versal tomada aproximadamente por el plano.de la
linea 9-9 dela Fig. 83

La Fig, 10 es una vista en corte trans-
versal de otra realizacidn de una parte de la ma-
triz, en la que se ilustra una matriz de forma he-
xagonal como altsrnativa a la matriz circular de
la Fig. 93

La Fig. 11 ss una vista en corte trans-
versal tomada aproximadamente por sl plano de la
1{nea 11-11 de la Fig. 10;

lLa Fig, 12 es una vigta en corte verti-

cal de otra realizacidn del conjunto de cabeza y

- 1] -
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matriz, que incluye medios para aplicar un recu-
brimiento a la superficie exterior de la snval~
tura; -

La Fig, 13 es una vista en alzado lats~
ral, parcialmente recortada y en corte trénsversal,
de los medios de enfriamiento a fondo;

La Fig. 14 es una vista en corte trans-
versal tomada aproximadamente por el planc ds lés
lineas l4~14 ds la Fig., 13

La Fig. 15 es una vista en perspectiva,
parcialmente en corte transversal, de los medios
de refrigeracidn;

La Fig., 16 s&s una vis%a de los medios de
tracciédn;

La Fig., 17 ilustra un lépiz f?bricado de
acuerdo con este invento; y

La Fig. 18 es una vista en corte transver
sal, a escal ampliada, del l&piz ilustrado en la '

Fig. 17.

Descripcidn de las Realizaciones Preferidas

26,6,72

A continuacién se describiré el invento
con mayor detalle con respecto a la composicidn y

férmula del material de la envoltura, al método de

- 12 -
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uso del material de la envoltura para formar léapices,
al aparato usado para poner en préctica sl método, |

y al articulo manuPacturado resultants,

Composicidén del Material de la Envoltura

£l material de la envoltura consiste essn-
cialmente en un aglutinante de resina termopléstica,
una carga fibrosa y un Jjabdn metdlico. Se ssté en la
creencia de que cada uno ds estos componentes esen-
clales s%rve para varios fines en la creacién de una
buena envoltura,

La resina termopléstica actda como agluti-
nante para la carga, para mejorar la aptitud para la
extrusién de la envoltura a temperaturas relativamen-
te hajas y para contribuir a la facilidad de fabrica-
cién para ohtener una envoltura susceptible de ser
afilada, de baja extensibilidad y sustancialmente rigi-
da.

Puesta que no hay necesidad de usar adhesi-
vo alguno, el aglutinante de resina es capaz ds pro-
porcionar'umlunién adecuada con el nlclec de marcar;
y témpién, de preferencia, la envoltura es capaz de
proporcionar una base para la unién a la misma de un

material de recubrimiento, Entre las resinas termo~

2606.72 - 13 -
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pldsticas de calidad susceptible de extrqsién, adscug=-
das como componentes del material de la envoltura, se
incluyen, pero sin que ello suponga limitacién alguna,
las resinas de sstireno-acrilonitrilo, las resinas ds
acrilonitrilo-butadieno-éstireno, las resinas de po-
liestireno resistente al impacto modificado con caucho,
la etil celulosa y las resinas de ésterss celuldsicos
(por sjemplo, el acetato de celulosa, el butirato de
celulosa y el propionato de celulosa), los homopolime-
ros y copolimeros de resinas de vinilo y similares, Una
resina termopléstica preferida es una resina de acrilo-
nitrilo-butadieno-estireno, que tiene un punto de re-
blandecimiento Vicat de 106°c y ¢n peso especifico de
1,05, En general, sl punto de reblandecimiento Vicat

de la resina es, de preferencisa, superiﬁ; a unos 82°C.

La proporcidn de aglutinante de resina termo-
pléstica puede variar entre aproximadamente el 30% y el
90%, en peso de la composicién, siendo el margen prefe-
rido entre aproximadaments sl 40% y el 70%,

La carga fibrosa realiza las miltiples funcig
nes de servir como carga de refuerzo para aumsntar la
rigidez y la resistencia a la flexién, para mejorar la
aptitud para el afilado del lépiz final, y como fusnte
de le humedad requerida para la formacidn de la fina ss-

tructura celular que se logrs y a la que cabe atribuir

26,6,72 - 14 -
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la buena aptitud para el afilado y la baja densidad.

Las cargas adecuadas son preferiblemente las
de naturaleza celuldsica, pero también pueden usarse car
gas tales como las de cuero micronizado. Entre las cargas
celuldsicas que se pueden usar se incluyen, sin que .
ello suponga limitacidn alguna, las de materiales fina-
mente triturados tales como el serrin fino de madera blan
da, la borra de algodon, los rayones picados o triturados
en molinos de martillos, los serrines finos de maderas du
ras, el serrin de céscara de nuez, el serrin de céscara
de cacahuete, el serrin de cédscara de pecana, las fibras
de sisal, 908 copos de algoddn, la pulpa de madera, y mez
clas de los mismos, Un material de carga preferido es un
serrin fino de madera blanda de unpas dimensiones tales que
del 96% al 98% pasa por un tamiz de 149 micras de abertura
de malla, por ejemplo, de un tamafio de partfculas ds aproxi
madamente 150 micras y menor. Pueden usarse 1los serrines
finos de madera de particulas que no pasan por el tamiz
de 74 micras de abertura de malla y que pasan por el
tamiz de 420 micras des abertura de malla, por ejemplo,
de tamafio de partfculas comprendids entre upas 75 y unas
419 micras, La carga deberd estar presante en uUna propor-
cién que varia entre aproximadamente el 10% y el 704, en
peso, de la composicidn de la envoltura,

El jabdn metdlico funciona como una ayuda para

26,6,72 - 15 -



10

15

20

25

la extrusidn, para que se puedan usar temperaturas
de extrusidn inferiores a las normales, y actla co-
mo lubticante para contribuir a la eptitud para sl
afilado. Parece ademés contribuir a la obtencidn
de uniformidad en la formacidn de las células, y
a la estructura deseada de células resultante, en
general,

La designacién "jabdn metélica" se usa
aqui en el sentido definido en la p&g. 195, vol.
5 de la edicién de 1950 y en la pég. 573 vol. 12
de la edicidn de 1954 de la Enciclopedia de Tecno-
logfa Quimica de Kirk-Othmer. Los jabones metédli-
cos contienen un metal que no es

]
tasio, y son en su mayor parte sales de un metal

8l saodio ni el po-

alcalinotérreo o pesado de 4cidos carboﬂilicos mo -
nobdsicos de la férmula general (RCUO)xm, donde

M es un radical metélico de valencia X, y R es

un radical orgénico que contiene al menos 6-7 &to-
mos de carbono. Aunque los jabones metdlicos son
insolubles en aqua, en esa designacidn, tal como

aqui se usa, se incluyen las sales de litio que

son moderadamente solubles, Ejemplos de jabones
métélicos preferidos son los estearatos, los oleatos,
los palmitatos, los rioinoleatosAy los lauratos

de calcio, de aluminio (mono-, di-, y tri-,), de

26,6.72 - 16 -
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magnesio, de zinc y de litio. Se prefieren tales
jabones metélicos debido a su susencia de toxici-
dad.

Un: jabdn metélico preferidc es un sstea-
rato de aluminioc micronizado, cque tiene un punto
de fusién comprendido entrs 150°¢ y 155°%¢ y di-
mensionado de tal modo que aproximadamente el 95%
pasa por un tamiz de 74 micras de abertura de ma-
lla, por ejemplo, de un tamafic de particulas de
unas 75 micras o menor. Para distribucidn unifor-
me, se uga preferiblemente el jabdn metélico en
forma de material en particulas finas, y debe te-
ner un punto de rsblandecimiento inferior a la
temperatura a la cual ss extruye la composicidn
de l2 envoltura alrededor del ndcleo.

El(jabén metilico estd presente en la
composicifn de la enveltura en un margen compren-
dido entre aproximadamente el 0,5% y el 15% sn pe-
s0, siendo el margen preferido sl comprendido en-
tre aproximadamente el 3% y sl 10% sn peso.

Aunque no es esencial, estd comprendido
dentro del alcance del invento afiadir otros ingre-
dientes, incluido un material coldrante, en for-
ma de tintas o pigmentos, agentes aromatizantss ta-

les como los que comunican olor a cedro y simila-

- 17 -
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res, Estos componentes adiciocnales estén en general
presaentes en cantidades relativamente pequefias, y
se eligen para que contribuyan a la obtencidn de
cualesquiera cualidades estéticas dessadas en el 13§
piz acabado,

Un aspecto importante de este invento es
gus la snvoltura tiens una fina estructura de cé-~
lulas cerradas, de tamafio controlado. En la esmtru~
sidn normal de resinas termoplésticas, se ha consi-
derado siempre ssencial utilizar un compuesto ds rs-
sina seco para evitar la formacidn de células y pa-
ra eliminar los grandes huecos cerrados en sl pro-
ducto extruido. Sin smbargo, cohtrariamente a aesta
practica anterior, se ha comprobade que si hay pre-
sente una cantidad pequsiia, pero controlada, ds hu=-
medad en el material de la envoltura, cuando se in
troduce el mismo en 8l extruidor, es posible utili-
zar la humedad para la formacidn de la estructura
celular deseada en la envoltura extruida acabada,
La cantidad de humedad en la composicidn de la en~-
voltura esté comprendida en el margen entre apro-
ximadamente el 0,3% y el 2% en peso, siendo sl mar-
gen preferido sl comprendidoc entre aproximadamen-
te el 0,B8% y sl 1%. Controlando el contsnide en hu-

medad de la composicién de la envoltura dentro ds

26-6.72 - 1.8 -
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ese margen bastante estrecho, y usando tempera-

turas de extrusidn relativamente bajas y presiones

de extrusidn altas, és posible controlar sl tamafe

y la distribucién de las células dentro de los m&r .
genes deseados.

Puesto que las cargas Fibrosas contie-
nen normalmente humedad (por ejemplo, aproximada-
ments el 6% de contenido en humedad de 'equilibrio
en el serrin fino de madera), la humedad se intrb—
duce de prefersncia como una parte integrante de la
carga, y\luego ss reduce al nivel deseado por calen
tamisnto., Como alternativa al mezclado de la compo-
sicidn de la envoltura como material en seco, la
misma pueds mazclarse como una pasta y eliminarss
el agua de una manera apropiada, hasta el nivel de-
seado.

Para slaborar la firmula de la composicién
de la envoltura, la carga fibrosa y el jabdn metd-
lico se mezclan en seco a la temperatura ambiente
en un sequipo de mezclar usual, Lﬁsgo se alimenta
esa mezcla seca, juntamente con el aglutinante ter-
mogléstico, 8n una hezcladora de masa fundida con-
tinua, tal como una mezcladora de Banbury o una mez
cladora de Farrell. Se mantisne la temperatura de

la mezcla a un nivel suficientemente alto como pa-
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ra que se funda el aglutinante de resina sin qus
se degrade térmicaments la carga ni la resina. A
continuacidn dsl mezclade y la refrigeracidn, se
granula el producto, se lleva al contenido de hu-
medad de equilibrio deseada, afiadiendo o quitando
agua para ella, y luego se guarda en un recipients
cerrado impermeabls a la humedad y estanco al aire,
hasta que se vaya a usar,

51 8l aglutinante de resina tiene la
forma de un latex, se afade a la carga fibrosa y
se mezcla hasta que la carga queda uniformsmente
distribuida y humedscida a fondo por el létex. Lue-
go se afiade el jabdn metélico y,se mezcla bien, La
pasta himeda resultante se déseca luego de cualquier
manera adecuada, tal como haciéndola pa%ar varias
veces a través de un laminador dlo calentado a una
temperatura dentra del margen especificado para mez-
clado en seco, para expulsar el exceso de agua. Lsa
laminacidén se continda hasta qus la composiclidén for-~
ma una banda continua sobre una de los rodillos ca=-
lientes. Luego se retira y se transfiere a una mez-
ciadora calentada para tratamientoc de la misma ma-
nera que se ha descrito para las mezclas felative-
mants secas,

Las férmulas de las composiciones de en-
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volturas de los Ejemplos 1-8 (resumidas en la tabla
que sigue) se elaboraron en seco por el primer pro-
cedimiento descrito, y la del Ejemplo 10 par el se-
gundo procedimiento, o procedimiento en hdmedo, des-

crito:
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Componente

Tanto por Ciento en Peso del Componente

NOmero del Ejemplo

4

5

6

=

8

9

10

5 Aglutinante de Resina

Resina de acrilonitrilo-
~-butadieno~gstireno (1)

65

40

55

55

Poliestireno modificado con
caucho, de alta resistencis
al impacta (2)

70

70

40

10

Latex de homopolimero de

__poliestirena (3)

30

Carga Fibrosa

Serrin de madera (que pasa
por el tamiz de 149 micras
de_abertura de malla)

25

27

25

55

28

20

15

Serrin de madera (que pasa
por el tamiz de 420 micras
de abertura de malla)

65

‘Fibra de pulpa de secovya

12

‘Borra de algoddn

20

20

Cédscara de nuez (en parti-

culas gque pasan por el ta-
miz de 70 micras de aberty
ra de malla)

55

Jabon Metdlico

Estearato de aluminio

10

25

26,6,72
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(1) Lanzada al mercado con la marca ABS 213 por la
Dow Chemical Company: punto de reblandecimiento Vi=-
cat 100°c, peso sspecifico 1,05, caudal ds masa fun-
dida 6,8 g/10 min,; viscosidad de la masa fundida
6000 poisses,

(2) Lanzado al mercado con la marca Styron 4758 por
1a Dow Chemical Company: punto de reblandscimisnto
VYicat 97°g, peso especifico 1,05; caddal de masa
fundida 3,6 g/10 min.; viscosidad de la masa fundi-
da 3400 poises.

(3) Lanzado al mercado con la marca Paolyco 220-NS
en una emulsién de poliestirenc no plastificado con
45% de contenide de sélidos, por la Borden Chemi~ .
cal Co. (

Todas estas composiciones de envolturas
se usaron satisfactoriamente pra fabricar lépices
con el método y el aparato que se describen en lo
que sigus., Al extruir el material de envoltura pa-
ra formar la estructura de células finas, el mismo
tiene una densidad que varia entre 480 y 960 gra-

mos por decfmetre cilbico.

Método de Formacidn de Lépices

La Fig. 1 es un diagrama del procaao‘de fabrl
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cacidn, en el que se ilustran las opsraciones del mé-
todo de este invento., De las operaciones ilustra-

das en la Fig. 1, tres al menos se consideran sig-
nificativas., Son éstas: la de control del contenido
de humedad en la composicidn de la envoltura, la de
precalentamientoc de los nliclecos de las minas y la

de snfriamiento a fondo répido del extruido, inme-
diataments después de ser retirado de la matriz.

Se precalisnta gl ndcleo de marcar & una.
temperatura que es aproximadamente igual a la tem-
peratura a la cual se introduce la composicidn de
la envoltura en 8l conjunto de cabeza y matriz y
se extruye alrededor del nGcleo.,Esta temperatura
depende a su vez del aglutinante de resina termo-
plastica usado, y es, de preferencia, suqarior en
al menos 55°C al punto de reblandecimienta de Vicat
de la resina. El nlcleo de marcar es de prefserencia
una mina; es decir, un elemento de cerémica o vitri-
ficado fabricadoc por la téecnica bisn conocida de co-
cer una mezcla de arcilla y grafito sn la ralacidn
deseada, Puesto que la unidén de la envoltura al ni-
cleo de mina se logra sin tener que usar adhesive al
guno, se fabrica el nlcleo de mina de modo que el
mismo estd totalmente desprovisto de cera en la su-

perficie, pues la presencia de ésta seria un obsté-
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culo para la unidn.

La composicidén de la envoltura, con su con-
tenido de humedad controlado, se calienta y se obli-
ga a que pase a presidn a través de un extruidor pa '
ra hacer gue forme una envoltura de un qrueso ﬁrevia-
mente establscide alrededor del ndcleo precalentado
situado a2 lo largo del eje geométrico de la envoltu-
ra, El extruido, a medidas gque se saca de la boquilla
de la matriz, es‘inmsdiatamente enfriado a fondo por
contacto de toda su superficie con aire comprimido que
se expand%, el cual incide contra la superficie del
extruido en forma de una multiplicidad de corrientss
de gas., Estas corrientes de gas son dirigidas a la
zona de enfriamiento a fondo hacia el extremo de sali-
da del dispositivo de enfriar a fondo de modo que for-
man un &ngulo agudo con la superficie del extruido,
Durants esta opsracidn de enfriamiento a fondo, el
extruido estd apoyado por la boquilla de la matriz y
por unos medios de refrigeracidn que siguen a la zo~
na de enfriamiento é fondo, de modo gque toda su su-
perficie queda expuesta al aire comprimido. A conti-
nuacién de esta operacién de enfriamiento a fondo,
gl extruido es sometido a enfriamisnto adiﬁional por
intercambio indirecto de calor (y si se desea directo)

con un refrigerante Tluide hasta quggel mismo llega a
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sustancialmente la temperatura ambiente sn toda su
masa, La extraccién del extruido desde la boquilla de
la matriz y a través de las opsraciones de enfriamien
to a fondo y de refrigeracién, se efectia mediante un
cisrto grado de traccidn imperativa qus se puede re-
gular autométicaments para asegurar que se nﬁfiana
una seccién transversal uniforme en el axtruidb. Como
operacién final, se corta sl extruide en trozos de
l4piz ds longitudes pradatefminadas, sobre los cuales
se pusden estampar cualesquiera marcas que se dessen .
y que se pueden proveer de conjuntos para borrar, 60-
mo es bien sabido sn la técnica ds la febricacién de
lépices. ; |
El extruido pusde ser rscubierto con una
composicidén des recubrimiento pigmentada,\extruyendo
en coincidencia un recubrimiento de resina termoplés~
tica que contiens un pigmento sn forma de un revasti-
miento delgado sobre el mismo, antes dea extraerlo

de la matriz. La composicién ds recubrimiento de re-
sina se calienta por sncima de su punto de reblande-
cimisnto para sxtrusidn coincidente y se aplica a
continuacidn de la formacién de la anvoltura.'Entre
las resinas adscuadas para el recubrimiénto s inclu-
yen, sin que ello suponga limitacién alguna, las rg-

sinas de poliestireno, las de polisstireno resisten-
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te al impacto modificads con caucho, las resinas
de acrilonitrilo~butadieno-estireno, las resinas
de estireno~acrilonitrilo, las resinas acrilicas,
las resinas de poliamidas, las resinas con base
de celulosa, las resinas vinilicas, y similares,
La resina del recubrimiento debe ser, por suptes-

to, una que tenga una temperatura de trabajo com-

-prendida dentro del margen de temperaturas en el

cual ss forma la enveoltura, y que sea capaz de de-
sarrollar una unidn parmanente con la superficie
de la envoltura,

En Ya Fig. 2, qus se estudia con detalle
en lo que sigueﬂ sg dan a modo de ejemplo las tem-
peraturas de tratamiento cuando se usa la compo-
sicién del Ejemplo 1 como material para la envol-
tura, y una resina de estireno coloreada como ma-
terial de recubrimiento. Se veré que, mientras que
la resina de acrilonitrilo-butadieno-estirenoc, usa-
da como aglutinante en la cbmposicién de la envol-
tura, se extruye normalmente a una temperatura dse
unos ZIBDC, el material de envoltura de este inven
to que contiens el tanto poar ciento relativaments
alto de jabdén metélico se extruye a una tsmperatu-

ra de unos 1630C.
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Aparato para Formar L&pices

El eparato de este invento se ha ilustrade
en una vista en planta desds arriba simplificada sn
la Fig, 2. En las Figs, 3 ~ 16 se han ilustrade
detalles de los componentes del aparato. Como se ha
ilustrado en la Fig. 2, los trozos de nfclea 10 ds
marcar se suministran a un alimsntador 11 de ndcleos
y se alimentan desde éste, siendo llevades en réla—
cién de apoyados a tope por un mecanismo 12 de trén;—
porte de nlclsos, a un precalsntador ds ndcleos 13,
El material de la composicién de la'enuoItﬁra granulade
ée alimenta desde una tolva 14 a un axtruidor:lE; a
través de una coqducciénzlﬁ de adeptador de entrada,
y @ una cabsza 17. Apreciarén los expertos en la téc-

niéa de la extrusién de materiales termoplésticos qus

se han de prever medios de celentamientc adecuados

(no ilustrados) para establecer las zonas de calen-
tamisnto deseadas. Se han ilustrado calentadoreg, a
modo de sjemplo, para la cabeza 17 en las Figs. 8y 12
que se desscriben en lo gqus sigue. Fijmda ala axfre—
midéd de una matriz 18 y aislando a esta térmicamen-

te de los medios de snfriamiente a Tondo 19, hay una

pantalla 20 para las radia&ionss, formada tipicamsn-

te de un material aislante térmice, tal can'de plan-
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cha de amianto, Fl aire comprimido se hace lleqar a
los medios 19 de snfriamiento a fondo a través de
conductos 21, ds los cuales se ha ilustradeo uno, El
extruido 22 es sacado de la matriz 18 por medio de

un extractor 23, pasando a través de los medios 19

de enfriamisnto a fondo a través de unos medios de
refrigerandién 24, los cuales estén disefiados para
sfectuar un intercambio de calor indirecto entre el
extruido y un refrigerante (por ejemplo, agua corrien
te).'Sa introduce el rsfrigerante en los medios de
refrigeracidén 24 a través de una conduccidn de en-
trada 25} y se saca a través de una conduccidn de
descarga 26. $8 corta sl extruido en trozeos 27 de lon
gitud de lépiz, hediante un cortador 284 Si el ex-
truido ha de ser recubierto sxtruyendo en coinciden=-
cia un recubrimiento delgado de resina termﬁplésti-
ca sobre su superficie, se alimenta la resina dsl
recubrimiento desde los medios dd suministro 29 a

un extruidor 30 de recubrimiento, a través de un con-
ducto 31 de adaptador de entrada a la matriz, y al
interior de la matriz 18. Como en el casop de los me-
dios ds extrusién de la envoltura, hay previstos me-
dios de calentamiento adecuadsos (no ilustrados) pa-
ra el extruidor del recubrimiento. Si no han de ser

as{ recubiertos los trozos de longitud de lépiz cor

- 29 -



10

15

20

25

tados, se recubren entonces del mismo modo que se re-
cubren los lépices con envoltura de madera,

El alimentador 11 de'nﬁcleos y los medios
12 de transporte de nicleos se han representado en
las Figs. 3 y 4. Los ndcleos son suministrados en‘lan
gitudes 10 predeterminadas, y son alimentados al prs-
calentador, a la cabeza y a la matriz, en relacidn .
de apoyados a tope, para formar un nécleo en esencia
sin fin o continuo, alineado. Los trozos 10 de ndcleo
son alimentados de uno en uno a través de un pasoc 40
de alimentacidn vertical definido entre dos placas
41 y 42 cerradas por sus gxtremos por miembros extre-
mos tales como 43 y que se estrechan por el extremo
de sntrega. Una tolva 44 de suministro de ndclecs,
proporciona las longitudes de nlclso al paso de alimen
tacidn 40,

Los trozos 10 de ndcleoc de marcar son hechos
avanzar hacia fuera del alimentador sobre una correa
45 sin fin trapezoidal, la cual se aplica & un sistema
46 de polea delantera y a un sistema 47 ds polea tra-
sera, Estos sistemas de poleas estén montados sobre
ejes 48 y 49, respectivamente, girando sobre chumace-
ras 50 delanteras y chumaceras 51 traseras. El siste-
ma 47 de polea trasera es accionado por el motor §2,

a través de polsas de accionamisnto 53 y 54, las cua-
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les estédn conectadas mecinicamente por la correa 55.
Las chumaceras 50 y 51 y el apoyo 56 para el motor
estan todos montados sobre una placa de base 57,

A medida gque van sieﬁdo entregados los nl-
cleos 10 a la cofrea trapezoidal, son alineados ini-
cialmente con exactitud y son mantenidos en alinea-
cién para entresga a la cabeza. La alineacidn se es-
tablece y se mantiene dentro del alimentador prime-
ro por alineascidén da la correa 45 y luego por ali-
neacifén ds los nlcleos sobre la correa. Como se ha
ilustrado en las Figs; Iy 4, se mantiene la alinea-
cidén de la correa haciendo que ésta se desplace entre
dos tiras 60 y 61 de alineacidn fijadas a una pla-
ca 62 de apoyo de‘la correa, Los lados interiores
de estas tiras de alineacidén estéan doblados hacia
arriba formando un angulo que se adapta al contorno
de los lados de la correa para formar guias 63 y 64 pa
ra la correa, las cuales sstén espaciadas para defi-
nir un paso del tamafio justamente suficiente para psr-
mitir que la correa se desplace a través del paso can
rozamiento minimo, Le alineacidn de los ndcleos sobra
la correa se logra mediante el uso de tiras 65 y 66
de alineacidn de ndcleos, los lados interiores 67 y
68 de las cuales estén doblados hacia abajo para for-

mar un paso 69 de nicleos de mina alargados directa-
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mente debajo del paso 40 de alimentacidn de nlcleos
de mina, Este paso 69 alargado estd limitado en su
lado superior por la salida del paso 40 y en su lado
inferior por la superficie de la correa 45. Las ti-
ras de alineacidn 65 y 66 estdn montadas sobre ti-
ras 70 y 71 de apoyo en &ngulo, las cuales estan a
su vez montadas de modo a3justable sobre apoyos 72
y 73 en angulo inferiores, fijados a la placa 62 ds
apoyo de la correa,yaapoyos 74 y 75 en angulo supe-
riores, Estos Gltimos apoyos superiores 74 y 75 for-
man a su vez los medios por los cuales sstén apoya-
das las dos placas 41 y 42 que definen el paso 40,
a través de tiras 66 y 67 en &ngulo, por encima de
la correa, Todo este sistema de $oyo es ajustabls
por lo que se rafiere a la distancia desde el eje
geométrico del ndcleo, asi como en cuanto a la altu-
ra por sncima de la place 62 de apoyo de la correa,
La placa 62 de apoyo ds la correa, juntamen
te con el conjunto de apoyo fijado a ella, estd si-
tuada de modo ajustable por sncima de la placa 57 de
base por medio de placas 78 y 79 de apayo en &ngu-
lo delanteras, y las placas de &poyo en angulo tra-
seras 78 y 80 estdn provistas de aberturas para per-
mitir el paso de la correa 45.

Como se ha indicado snteriormente, es necg
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sario hacer avanzar los trozos 10 de nidcleos en re-
1agién de apoyados a tope. Se efectla el avance de
los nicleos por medio de una seFie de pies empujado-
res B9 montados & intervalos espaciados por igual a
lo large de la linea central de la correa, siendo
los interualoé equivalentes a la longitud de los
nlcleos de mina individuales mas un pequefio espacia
de holgura. Estos pies empujadores controlan ademés
la descarga de un trozo de nlcleo sobre la correa,
pues en tanto que uno de estos pies empujédores se
esté desplfzando por debajo de la salidavdei paso

40 en sl alimentador, no es posible que el nicleo

en la salida del paso 40 caiga por complefo sobre la
correa. No obstante, tan pronto como un pie empuja-
dor 89 (por ejemplo el ilustrado en la Fig.3) pasa
més alléd del extremo delanterc de la salida del pa=-
so, 8l siguisnte nlcleo cae en posicidn, y un pie
empu Jador hace contacto con su extremo traéaro. Se
requisre una fusrza imperativa para mover los ndcleos
hacia adelante para vencer la resistencia que ss ex-
perimenta en la cabeza cuando la composicién de la
envoltura extruida hace contacto con los ndcleos. Es
ta fuerza imperativa es proporcicnada por los pies
empu jadores B9. Se slimina el espacio de separacidn

entre trozos de nlcleo consecutivos disponiendo en
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el motor 52 un mecanismo de embrague deslizante que
permite que la correa 45 se mueva més répidamente
cuando no asté realmente empujando un trozo de
nGcleo. Asi, cada trozo de nﬁéleo "alganza® al que
tiene dslante, &l cual, como se ha explicado, expe-
rimenta un empuje hacia atrés.

£l mecanismo 12 ds transporte ds niclecs
entre el alimentador il y el precalentador 13 se ha
ilustradeo en las Figs., 3, 5 y 6., Las tiras 70 y 71
de apoyo en angulo se extiendsn més alld de la co-
rrea 45, mientras que las tiras 65 y 66 de alinea-
cidn de nficleos se extienden hasta el punto en que
la correa hace contacto con la Eolea 46, Las tiras
70 y 71 de apoyo en &ngulo més alld de la longitud
eficaz de la correa 45, sirven para apoyar una ca-
naleta 90 (Fig. 6), la cual esté alinsada con la
correa 45 y desefiada para proporcienar un pasg 91
para el ndcleo 10. El paso 91 estd encerrado por
la parts superier por una barra metédlica maciza
92, la cual estéd cortada péra ajustar en los lados
de la canaleta y destinada a asentar en ella sin
toecar lds nicleos de mina. Esta barra imﬁide que
los trozos de nlcleo se alabsen al apoyar a tops.
La canaleta 90 y 8l extremo de entrada del precalen

tador de ndcleos estén unidos por una placa 93 ds
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cubierta que sirve para la misma finalidad que la ba-
rra maciza 92, En ests punto se introduce sl nidcleo
en el precalentador. '

El precalentador I3 de ndcleos, como se ha -
ilustrado en las Figs. 7 vy B; gstéd formado por cua-
tro secciones: una.seccién de entrada 100 des pequefio
didmetro, una seccidn de calentador 101 de didmetro
mayor, una seccidn de adaptador 102 y una seccién rog
cada I03. La parte superior de la seccién de entrada
100 estd parcialmente recortada para pfoporciunar una
superficie plana 104 para aplicacidn con la placa de
cubierta 93 del sistema de transporte de ndcleos. La
seccidn de calenfador comprends una masa cilindrica
térmica ﬁe metal 105 (formada tipicamente de acero o
de cobre) y un calentador 106 de resistsncia de ban-
da en contacto térmico con sustancialmente toda su
guperficie, En la .masa térmica 105 hay situvado un re-
ceptéculo 1D7;para un termopar. Dentro del alcance
de sste inventb se incluye, par supuesto, usar otros
tipos de calentadores y otros tipos de dispositives
para medicién de la temperatura, si se desea. Un pa-
s0 108, que tiasne un diémetro ligeramente mayor que
el aiémetro del ndcleo, se extiende a todo lo largo

del precalentador,
En la Fig, 8 se ha representado en corte
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transversal una realizacidn del conjunto de cabeza

y matriz. Conforme a la préactica de disefio de cabe-
zas bien conocidas, la cabeza usada sn sste aparato
comprende un cuerpo de cabeza formado por una sec-
cidn macho 110 y una seccidn hembra lll. La seccidn
macho tiene un receptéculo 112 roscado, dsstinadoe

a ser conectado con el adaptador 16 de conducto roscado
del extruidor del material de la envoltura (Fig. 2)
para praoporcionar la necesaria comunicacidn con el
paso de extrusién anular 113 definido entre las seg
ciones macho y hembra. La seccidn hemﬁra gstd dise-
fiada para proporcionar un nervio circunferencial 114,
la finalidad del cual es la de asegurar una distri-
bucién uniforme del material 115 ae composicidn de

la envoltura de termopléstico (Fig. 9) alfededor

del paso 113 y en toda la extensidn de éste, Un co-
no 116 estd unido, por ejempla por medios de torni-
lla, al precalentador extendiéndoss a través de la
seccidén hembra, El cono se extiende dentro de la ma-
triz 117, formando con ello un paso 118 quse a&s una
continuacién del paso 113. EL cono 116 tiene un pa-
so de nicleos 119 alineado con el paso 108 en el pre-
calentador. Este paso 119, y el paso cdnico 118, con-
vergen en el axtremo'trasero de la matriz en el pun-

to donde sl material de la envoltura es sxtruido al=-
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rededor del ndcleo y unido al mismo, formando el ex-
truido 22, Las secciones de cabeza y la matriz, in-
cluida la abrazadera 120 de la cabeza, se montan por
medios adecuados tales como tornillos, como se ha ilus.
trado en la Fig. B. Dos calentadores 121 de resisten~
cia de banda estédn fijados a la superficie exterior

de la cabeza 17, y otro calentador de banda 122 ssté
fijado a la superficie exterior de ]la matriz 117. La
pantalla 20 para las radiaciones, provista de aberturas,
interpuesta entre la seccidn 18 de matriz calentada y
los mediuf 19 de enfriamiento a fondo, estd unida a
la extremidad de la matriz,

Como se, ha ilustrado en las Figs, 8y 9, el
extruido 22 (nGcleo 10 rodeado por el material 115 de
la envoltura) es de seccidn transversal circular. Tam
bien estd comprendido dentro del alcance de este in-
vento formar el extruido con cualquier otra seccidn
transversal que se deses, par sjemplo, hexagonal, Es-
ta dltima configuracién se ha ilustrado en las Figs.
10 y 11. En la Fig. 10 se ha representado la abertura
123 de la matriz sin el material de la envoltura, mien-
tras que en la Fig., 1l se ha ilustrade la snvoltura
114 alrededor del nécleo 10.

La Fig. 12 ilustra otra rgalizacidn del con-

Junto de cabeza y matriz, estando destinada esta rea-
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lizacidn a extruir de modo coincidente un revesti-
miento delgado alrededor de la envoltura. La cabeza
principal es la misma que la ilustrada sn la-fig. 8,
El conjunto de matriz estéd modificado para tener

un conjunto édicianal de cabeza y matriz unido al
misma, como, por ejemploc, a rosca en la extremidad

de la matriz 117, Este segundo conjunto de cabeza

y matriz comprends una pieza 125 de adaptador ros-
cada, la cual tiene mecanizado en su cara 126 un re-
ceptéculo circular 127 de poca profundidad bordea-

do por un arg 128 algo méds profundo, formando el
receptéculo y el aro con €l bloque 129 de matriz

una parte del paso a través del cual se introduce en
la matriz el material de recubrimisnto de resina ter-
mopléstica. E1 receptéculo circular 127 dstd situa-
do de modo que su centro no coincide con la abertu-
ra en el adaptador 125, aseguréndose asi una distri-
bucidn uniforme de la resina antes de, y durante, su
contacto con la superficie exterior da la envoltura,
€l bloque 129 de matriz tienme un receptéculc 130 ras-
cado, 8l cual esté destinado para unidn al conducto
31 de adaptador del extruidor 30 de recubrimiento (Fig.
2). Este receptéculo estd en camunicacidn con el

aro 128 a través del paso 131. La abertura de la ma

triz en el bloque de matriz estéd dimensionada para
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permitir la formacién de un recubrimiento 132 de
un grueso predeterminado para ser extruido de mo-
do coincidente alrededor de la snvoltura para formar
el extruido. En ssta realizacién del invento, la
pantalla 20 para las radiaciones est& unida con
pernos al bloque 129 de matriz,

En las Figs., 13 y 14 se han ilustrado
unos medios para efectuar el rapido enfriamiento
a fondo requerido. 3s trata de medios para poner
en contacto toda la superficie del extruido, con
aire de alta presién expandido y enfriado para pro-
porcionar al sxtruido caliente una superficie li-
sa y para producir en la envoltura un gradiente
de densidad radi;l. Estos medias de enfriamiento a
fondo comprenden tres trozos cancéntricos de tubo,
tipicamente de unos 0,9 metros de largo, manteni-
dos en relacidn de espaciados por medio de aros
de sspaciamiento anulares 140 y l4l. El tubo sx~-
terior 142 tiene dos lumbreras de sntrada de aire
143 y 144 opuestas entre sf{ y situadas en aproxi-
madamaente la parte central ds su longitud, Eatas
lumbreras estén destinadas a recibir aire compri-
mido procedente de conducciones de entrada de airas
21 (Fig. 2). El primer tubo interior 145 define un

paso 146 de Plujo de aire anular com sl tubo exte-

27,6,72 - 39 -




10

15

20

25

504689

rior, y estd perforado para proporcionar un cierto
nimero de lumbreras 147 para fluido que comunican
con el paso 148 anular mis interior definido entre
el primer tubo interior 145 y un segqundo tubo in-
terior 149. E1 segundo tubo interior tiene un cier-
to nGmero de lumbreras 150 para fluido, situadas
para quedar al tresbolillo con respecto a las lum-
breras 147 para fluido. Las lumbreras 150 para fluj
do estan cortadas con un éngulo para hacer que el
aire entre en la zona 151 de enfriamianto a fando
(definida dentro del segundo tubo interior) en for-
ma de una multiplicidad de corrientesdirigilas 2 la
zona de enfriamiento a fondo hacia sl extremo de sa-
lida del dispasitive de enfriar ; fondo formando un
dngulo agudo con la superficis extruida como se ha
indicado mediante las flechas en la Fig. 13. Los pa-
sos anulares 146 y 148 estén obturados en sus extre-
mos por los aros de espaciamiento anulares 140 y 141,
El dispositive de enfriar a fondo estéd conveniente-
mente apoyado por dos pares de patas 152 y 153,
Desde el dispositivo de enfriar a fondo 19
el extruido pasa a los medios de refrigeracidn 24
de longitud extendida, tipicamente de unos 12 metros,
destinados a efectdar un intercambio indirescto de ca

lor con un refrigerante fluide, tal como agua corrien
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te., Como se ha ilustrado en la Fig., 15, los medios

de refrigeracidn comprenden dos trozos de tubo de co-
bre 160 y 161 obturados en los sxtremos, soldados
juntos y gue tienen un corddn 162 formades de un
material buen conductor del calor, contornsado para
hacer contacto con una parte de la supsrficie del
extruido 22. El refrigerante es entregado al extre-
mo delantero de cada uno de los tubos a través de
conductos de entrada 25 y 25a, y es rstirado desde el
extremo posterior a través de conductos de descarga
26 y 26a,\ Se puede efectuar una refrigeracidn adi-
cional final, si se desea, poniendo sn contacto direg
tamsnte la superficie del extruido con un refrigeran
te fluido, por ejemplo, con una o més corrientes fi-
nas de agua o de éire.

Es necesario ejercer una fuerza de traccidn
sobre el extruido para asegurar en la totalidad del
mismo una seccidn transversal uniforme. Esta fuer-
za de traccidn puede ser desarrollada por una serie
de equipos de difersntes tipos conocidos en la técni-
ca, comprendiendo el extractor 23 ilustado en la Fig.
16 dos rodillos 165 y 166 de caucho duro montados so-
bre ejes 167 y 168. Uno de los ejes ss accionado por
cualesquiera medios adecuados, no representados, Pue-

de ser deseable controlar autométicamente la veloci-
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dad de los medios de accionamiento del eje pa~-
ra controlar y regular el diémetro dsl extruido,
El cortador 28 (Fig. 2) puede slegjrse
de digspositivos de los nue se ancuentran en sl co-
mercio; y de preferencia es tal que avanza a me-
dida que va cortando el extruido qus so mueve ha-
cla adslante, de modo que forma un corte perfec-
tamente a escuadra, Tales cortadores son conociw

dos,

Articulo Manufacturado Terminado

Los trozos 27‘cortado§ del extruido pue-
den tener dispositivos de borrade 175 unidos a tra~
vés de casquillos o manguitos metélicosll76 (Fig.
17) para ser conformados en forma de lépices. Los
lapices fabricados por el método y el aparato de
este invento son de fécil afilado en un afilador de
lépices mecénico, asi como mediante un cortaplu-
mas, La superficis exterior, recubiertao no, es
lisa y puede ssr impresa usando las mismas técni-
cas que actualmente se usan para los lapices con
envoltura totalmente de madera. La actual estructu-
ra de la envoltura de los lépices es singular por

cuanto pusde verse en seccid6n transversal que esté
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formada por células cerradas de tamafio fino, Esta
estructura se ha ilustrado en un dibujo esguemdtico,
no a escala, en la Fig, 18, Las células 180 mds pro-
ximas al centro tienen tipicamente unas 70 micras de
diédmetro, mientras que las células 181 que estén ala
redednr del borde exterior son sustancialmente cerra-.
das o no mayores de unas 10 micras de didmetro. Las cé
lulas mayores pueden tener didmetros de hasta 100 micras.
El gradiente de los didmetros de las cédlulas dismipuye
radialmente hacia fuera, para proporcionar un gradiente
de densidades nue aumenta radialmente hacia fuera, Se
puede admitir que la superficie exterisr mds densa 181
que proporciona la superficie lisa del extruido, Junta
mente con la estructura de células internas, se debe
a la cantidad co;trulada de humedad, al uso del jabdn
metdlico, y al rdpido enfriamiento a fondo del extrui-
do al salir éste desde la matriz. Como se ha ilustrado,
el extruido estd provisto del recubrimiento 132 exterior
delgada.

Se estd en la creencia de nue las venta jas
y los resultantes mejorados que se obtienen mediante
la composicién de la envaltura, el método y el apara-
to para fabricar lépices, y el products resultante
dél invento, serdn evidentes de la anterior descrip-
cién detallada, Pueden efectuarse diversos cambios y

modificaciones sin desviarse del espiritu ni reba-
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sar sl alcance del invento, tal como queda expuesto
en las reivindicaciones que siguen,

La presente solicitud, que corresponde a la
presentada en Estadaos Unidos de América, el 16 de Julia
de 1971, bajo el N2 163,303 se acoge & los benaficios
del Artfculos 51 del vigente Eatatuto sobre Propiedad

Industrial,

o - 44 -
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidén propie y mueva
que .se presentan para que ssan objeto de esta so0-
licitud de Patente de Invencidn en Espafie, por
VEINTE afios, son los gque se recogsn en las reivine
dicaciones siguientés:

\ 18,~ Un método para fabricar un micleo
de marcar rodeado de una envoltura, pare la fabri-
cacién dé lapices, que comprende proporcionar uns
composicidén consistente esencialmente, y referidas
las proporciones al paso, en aproximadamente del
30% 8l 90# de un aglutinante de resina termoplds—
tica, aproximadamente del 10% al 70% de uns cdrge
fibrosa, y aproximadamente del 0,5% al 15% de un
jebdn metdlico, teniendo la composicidén un conte-
nido de humedad de aproximademente el O,3% al 2%,

extrulr una envoltura de diche composiciodn alrede-
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dor de un micleo de marcar, y enfriar el extruido
resul tante,

28,- Un mdtodo segin la reivindicacidn 18,
en el cual se precalienta el nicelo de marcar a una
temperaturs de al menos 559C por encima del punto
de reblandecimiento Viecat del aglutinanfe de resina
termopléstica; y en el cual se extruye la composi-
cidén alrededor del micleo de marcar a una temperatu-
ra sustancialmente igual a la temperatura del nﬁclgo
precalentado,

38,~ Un metodo segin la reivindicacidn 12;
en el cual el nicleo comprende una pluralidad de tro-
zos de micleo de tamefios sustancialmente iguales en
relacidén de apoyados a tope, exiremo con extremo,

48,~ Un método segun la reivindicacidn 18,
que incluye extruir de modo coinci&ente un recubrimien=
to de resina sobre el micleo rodeado por la en&oltup
ra,

52,~ Un método segun la reivindicacidn 18,
en el cual la refrigeracidn del extruido resultante
comprende enfriar rdpidamente a fondo el extruido,
seguido de une refrigeracidén adicional,

68,- Un método seguin la reivindicacidn 52,
en el cual el enfriamiento rdpido a fondo comprende

dirigir une multiplicidad de corrientes de un gas re-
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frigerante formendo un dngulo agudo contra la super—
ficie de la envoltura & medida que se va haciendo avan-
zar el extruido resultante,

79.- Un método segun la reivindicacidn 1%,
en el cual el aglutinante de resina termopldstica
es aproximadamente el io% de una resina de acri;oni~
trilo~butadieno-estireno; la cargae fibrosa es apro-
ximadamente el 25% de serrin fino de madera; en el
cusl el jabdén metdlico es estearato de aluminio en la
proporcidn de aproximadamente el 5%; en el cual el
contenido de humedad de la composicidn es de aproxi-
madamente del 0,8% al 1%; en el cual se precalienta
ellnﬁcleo de marcar & una temperatursa al menos 552C
por encime del punto de reblandecimiento Vicat delaglu
tinante d; resine termoplédstica y se extruye la come
posicidn alrededor del micleo de marcar & una tempe-
ratura sustancialmente igual a la temperatura del mi-
cleo precalentado; y en el cual la refrigeracidén del
extruido resultante comprende enfriar rdpidamente a
fondo el extruido, seguido de refrigeracién adicio-
nel,

82,- Un método para fabricar un nicleo de
marcar rodeado de una envoltura, para la fabricacidn
de ldpices.

Tal y como se ha descrito en la Memoria

-~ 4T =
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que antecede, representado en los dibujos que se
acompafian y con los fines que se han especificado,
Egte Memoria consta de cuarenta y ocho

ho jas escritas a mdquina por une sola care,

Medrid, |
P,A, "
15 ABR, 197%
)
\
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