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Bl invento se refisre g un lipiz, destinado espe— -
cialmente g usos cosmétidos, con una mina coblenida por el prg
ceso de fundicidn, ecuys mina estd rodeada por un material ofi
1sble (mecanizzble con arrangue de virubas) como puede sers
madera o pléstico, y quedando lg punte de lz mina siemprs Ii
bre. También se refiere el invendo g un pr§cedimien’co desting
do a la fabricacibn de sste tipo de 1lépiz de uso qosmé'i:iao-.

los 14pices cosméticos de este tipo, ya conocidos,
estén provistos de un mango de moders, en el qué se infrodn~
ce una minz prefabricada. Para 1z initroduceidn de la minag, -
el mango se compone de dos mitades, que posteriormente ss pe
gan juntemente. De esta forma, se puedd introducir lg mina -
entre lgs dos mitades del mangzo, sutes de proceder a Xz unidn
o pegado de las mismas. Da fabricacidn de rlas mitades longi-
tudinales del mango del lépiz, y su unién con ls inclusién
previa de la mina, ys prefabricada, es algo ya psrfectamen-
te conocido en la fabriescidn de log ldpices de escribir de

mina de grafito, y por tanto no es necesaric pasar s una mis

. detellada descripeidn de estos procedimisntos.

(Ver p. ej. DAS 19 53 985),

Los lépices, fabricados siguiendo este procedimien
to, presentan uns serie de inconvenientes, condicionmados ca~
si todos, por el proceso de fabricscidn. Como en estos cagcs

1z mins, debe quedar totalmente envueltn y recubierig en = = ¥

Nt T B e e

prinecipio, por el mango, se hace necesgrio una ctapa eSpPew—-—
cigl de trabajo pars afilar uno de los extremos del cuerpd o
del lépizm, hasta que quede 2l descubierto la minz, para po——
der presentar al usuario el 1épiz. listo, en disposicidn de -
servicio

Lz necanizacidn o afilado de uno de los extremos

A
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¢on arranque de virutas, deja huellas o asperezas en la pun
ta de 12 mina, que precisamente, en €l caso de los lépices
destinados a usos cosméticos; ¥ por razones muy comprensi-.
bles, deberian presentar una superficie muy lisa y suave, -
molestando dichas asperezas,

Otro inconveniente en la utilizacién de los 1lépi--
ces convencionales radica en el hecho de que, COMO CONSECwmwmm
cuencia del afilade con arranque de virutas, el extremo de
la mina es anguloso. Para la aplicacién de un 1lépiz cosméti
co, 8in embergo, serfz deseable que éste tuvieras ung mina -
con punta redondeada.

Dentro del marco del afilado con arranque de viru-
tas del 1épiz, para poner al descubierto la punta de la mi-
na, el mango en sug extremos guede de tal forma estrechado,
que las paredes delgadas del mango pueden llegar a deformar
ge, dando lugsr, en muchos casos, a que se doble o tuerza ~
el extremo afilado del l4piz, lo cual cansa una pobre y trig
te impresidn.

FPor otra parte hay que htener en cuenta, que el cu-
c¢hillo o cuchilla, empleados para afilar el lépiz, producen
une carge dindmica mobre la mina, por lo cusl hay gue prever
uneg exigenciss minimas de dureza y resistencia para la M-
ne, lo que, por otra parte, estd totalmente en contrasenti~
do con los intentos de conseguir una consistencia éptima pa
ra la mejor aplicacién de la sustancia de la mina (por ejem
plo consistencia plédstica).

Ademés de lo dicho, hay que tener en cuenta otro -
punto en la fabricacidn de les lépices cosméticos convencio
nales, y es que al proceder a la aplicacidn de una rotula—e

eidn o un decorado determinado sobre la superficie exterior
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del revestimiento del mango, se precisa de una presidn re-

lativamente elevada en el proceso de aplicacidén de la rotu

lacibn, que puede variar o dafiar en muchos casos la estrug

tura y con ello, la resistencia de la mina, Por ello muchasg
veces la mina, al proceder al afilado del 1épiz, se quiebra
con gran facilidad. Debe también pensarse que, en los 1lépi-~
ces cosméticos, la minae estd compuesta de un materisl bhlan-
do, de aspecto y consistencia cerilea, y que su resistencia
(rigidez)} se alcanza en la fase,en la fase de endurecimien~
to, de le mase fundide, al pasar del.estado liguido &l s8li
do. Por ello, estas 3ninas son extremadamente sensibles al -
moldeo en frio, Ias modificaciones o transformaciones que -
se puedan producir esi, en la estructurza de le mina, condu-
cen a una disminmcidén de lz capacidad de emisidn de la nina,

Finalmente existe un Gltimo inconveniente de orden
higiénico, que tiene un peso importante, en la fabricacifn
de los lépices cosméticos conocidos, con un maberial afilaw
ble, como por ejemplo, la madera, y gque es, que la mina es
précticamente imposible, 0 muy. diffcil de fabricar sin cone
taminarle al fabricarse o al introduciria en el mango.

Por bodo lo dicho, el invento tiene como tarea, ¢l
desarrollar el lépiz citado gl principio, con unz ming fa-
bricada por un proceso de fundicidn y con un mange gue ree
cubra dlche minm, realizado en meterial afilable, hasta con
segulr que el nuevo 1dpiz, por sus caracterfsticas de utili
zaocién se adapte mejor a las necesidades précticus de hoy -
que los lépices convencionales. ElL invento estd dirigido, -
especialmente a un desarrollc y mejora de los lépices destl
nades al uso cosmético.

Para la solucidn de la tarea propuesta en el inven
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t$0, se propone, primeramente, que el mango del lépiz egté
formado por un cuerpo fubular y gue la masa de la mina, se
inyecte en dichp mango, formando al mismo tlempo la punta
libre de la mina, Con ello ya no se precisa de un afilado
5. del mango de la mina, para liberar dicha miﬁa, en el proce
dimiento seglin el invento, de manera que todos log incon--
veniantes a que hemos hecho referencia, y rclacionados con
ello, caen totalmente por sn base. Como en el ldpiz segin
el invento, la punta de la mina libre gueda configurads an
10s  tométicamente en el proceso de inyectado, puede darse g la
punta la forma que se desee. Con ello se evita tambibn, -
lag angulosi&adea o aplastamientos que se producen al afiw
lar la punta de la miﬁa, gsegin los procedimientos conven--
¢ionales en los lépices fabricados de la formpa ya conocida.”
15 En una ejecucidn prefersnte del invento el extre~
mo de J.a punta de la mina, que tlene de preferencis forme
ednica, se ha redondeado en forma de calotm, con 10 que se
consigue una superficie lisa y relativamente amplia para -
la aplicacidn &el lépiz, lo Que siempre es deseable, espe—
20, cislmente en el caso de los lépices para labios.

Mediante wna sdscuscidn conjunta del espaclo del
molde en el que se forma la punta de la mina &l Inyectar -
lz masa de la mina en el mango:, y del extremo del mango tu
bular introducido en el molde para la formmeidn de la pun~

25 ta de 12 mina, puede llegar a consegulrse gue, la superfi-
cle envolvente 0 exterior de la punta de la mina pase sin
transicidn, es decir gue discurra limplamente denire de la
superficlie exterlor del mango existiendo una conbinuidad -
entre ambop. Para consegulr eate objetive, el exiremo afec

30, tado del mango que se introduce en el molde, puede estar ~
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provieto de una superficie exterior en forma de tronco de -
cono, gue se va estrechando hzcia el extremo delantere del
mangos que pasay sin transicidn, como hemos dicho, hasta la
punta de la mina en ferma de clpuls.

Para evitar un inconveniente observado muchas veces
en los lé.picés conwencionales, & saber gque el extremo afila
do de la mina se doble, es muy ventajoso, gue en el pase -
del mango a la punta de la mina, &sta presente una pequefiz
espaldilla, contra la gque se apoya la parte frontal, aehatg
da y anular del meago, siendo la extensién radisl de la es—
paldille de la punta de la mina, igual al ancho de la super
ficie frontal del mango; _ _

EL cuerpo tubular, gin costuras, o soldadures, em=
pleado para la fabricacibén Gel ‘1épiz;. segfn €l iavento, gue.
a continuacidn se describird con todo detalle &l procese de
fabricacidn, se compone, por ejemplo, de madera o de pldsti
co. En este ltimo caso, es desemble configurasr en la parie
interior del tubo de pléstico y en direccién longitudinal ~
y/o en sentido anular una serie de estrias, destinadas a -
evitar que la masa de la mina, una vez inyectads. en la pare
te interior del tubo, y tras haberse enfriado y endurecido
dicha masa, pueda desplazarse en sentido radisl y/o en sen—
tideo axisl. Esto tiene su imporitencia en el proceso de afiw
lado del 1l4piz, a causa de las fuerzas gue puedan actuar -
sobre la ming.

La maders empleada para la produccidn del 14piz se
gln el invento, puede ser de la misma calidad que la emples
da en la produccidn de los lépices de grafito (:p;, eh, made-
ra de cedro). Si en lugar de madera se emplea un plé.éi;ico,e

éste debe poder afilarse, con produccién de viruntas, con -
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ayuda de un sacapuntas, Como ojemplos para este tipo de plés
ticos, pueden cltarses cloruro de polivinilok polipropileno,
y acrilonitrilo, butadieno, polistirol, denominados polime-
ros mixtos, _

- Por medio de le estructuracién del lfpiz, seglin el
invento, mre conslguen las condliciones necesariss para que, ~-
durante la fabricacidn del 1l4piz, ¥y en 108 Procesos subgle—-
guientes que a continuseidn se describirin con detalle, que-
de reducido a un minimo el peligro de contaminacién por miw—
croblos de la ming.

Segfn el material que se emplee para el mango, bien
gea madera o pléstico, pusden emplearse diversos procesog de
fabricacién para el liplz, A continumcidn pasamos a descri--
bir dos procesos de fabriecaciln, para un 14piz, con envoliu-
ra de madera.

En la primera forme de ejeeueién; en primer lugar -
se,cbtiene, una bharrita de madera maciza; en forme en si ya
conocide, que coinecide en longitud y en secccibn exterior con
el mango del lépiz, a partir de una planche de madera de gro
sor correspondiente. Si se deseara una mecanizacidn o trata-
miento (e la superficie exterior de revestimliento del mango
del lépiz, se realizari sobre la barrita en este estado  del
procegoe Con ello se entiende, sobre todo, las medidas como
pulido, impregnado, estampado; etce gque reguieran una Preéwe—
slén radisl sobre la barrita maciza; como se realiza en el -
proceso conoeido de impregnacibn para la splicacibn de deco~
rados. A& continuacidn se procederd a taladrar la barrita en
tode su longitud, de ascuerdo-con el espesor deseado para la
mina, espesor que puede varlar a lo largo del lépiz; Poatewe—

riormente el extremo delanterc, es decir, el extremo prdximo
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a la puntz de la mina, de la barrita taladrada, se tornearé
exteriormente en formas de tronco de cono, de tal manera; -
gue, al introducir posteriormente este exiremo en el molde
destinado a la inyeccién de la punta de la mina, permanezoa
libre un hueco del bamafio y forma deseados pera la punte de
la mina, Naturalmente, es posible realizar el torneado 4@ =
este extremo en la barrita de madera maciza, es decir, ale
tes de proceder al taladrado de la barra. El mango ya termi
nado del l4pis, se introduce con su extremo delanterc hacia
abajo, en el mcldg de inyeceldn y a continuacidn se vierte
la masa de la mina fundida por el extremo posterior abierto
del mango, hasta que se llene el hueco taladrado en el inte
rior del mango, y haciendo gue en el hueco del molde; 88 =
pueda formar la punta de la mina en la forme desea&a; ¥ que
s llene asimismo el hueco del mango con el material fundi-
do de la mina., Una vez enfrisde la mase ée la minz, puecde —
retirarse el 14piz del molde, y procederse al montaje final
del mismo, que entre otras cosas, incluye la aplicacién de
una caperuza em el extremo posterlor abierto del mango, ¥ -
en la parte de la punta de la nina, se dispondrd un CEPR—m—-—
chén de proteccidn,

En 1o que respecta a la aplicacibn de una caperuza
termingl_en el extremo posterior abierto deol mango, puede -
ser Util, ofectuar una modificacidn en el procedimiento -
arriba citado, en el sentido sigulentes primeraments se pro
cederd a fabifcarse una barra de una largura doble de la -
del 1épiz a febricar, en el cual, y para preparacidn para -
el asiento de la caperuzz de cierre del mango, y & fin de -
consegulyr un paso enrasado e la superficie exterior de ;a

caperuza 2 la superficie exterior del mengo del 14piz; ¥y ra
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ra reducir la secciln exterior del mango en su seccién media,
ge torneard una ranura amular simétrica a un plano medio per
pendiculer al eje longitudinal de la barrita, +teladrdndose -
posteriormente 1la barra por sus dos exitremos de tal forma, -
que queden los taladros perfectamente simétricos, y pudiéndo
se reducir la seccidn del taladro en ambos lados al aproximar
se a 1la zona de la ranura anular, y despuds tras el torneado
de los extremos de la barra, se procederd a dividir ésta en
dos, 8 1o largo del plano central. En todo 1o restante, se -
procederd exsctamente igusl qué en el procedimiénﬁo anterioy
nmente deserito; en el que desde un principio se parte de uns
barrita maciz de una largura exactemente igual e la que ten
drd despubs el 1l4piz ya terminado. Esto se aplica sobre todo
al procesc de inyectado de la masa de la mina, _

Para un téenlco de fabricacién; es claro que la su-
cesifn en el proceso de fabricacidn puede variarse segin los
diversos pasos de la fabricacibn. Asi, por ejemplo, la apli-
cacifn de los motivos de decoracidn sobre la superficie exts
rior del 1lépiz, la reslizacién de la antea citada ranura anu
lar y el torneado finasl en forma de tronco de cono del mango
pueden realizarsé antes o despubs de haber efectuado el tala
dre interior de la barrita de madera, y antes o0 despubs de -
proceder a la divisidn de la barrita doble., Sin embérgo, lo
mds recomendable parece ser, el realizar el tratamliento y me
canizado de la superficie exterior del revestimiento del 18-
plz, antes de proceder al taladrado de la barrita. En este -
caso, la barra presenta una mayor resistencia que después de
estar taladrada, y por ello puede vencer y resistir mejor -
las posibles presiones y fuerzas que actuarin sobre elle, -

gue después de haber sido sometida al taladrado interior, es
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declr que es mejor trabajar sobre una barrita maciza que -
sobre una barra hoeca.

Las superficies firales, de la ranurz snulsr des-
crita en el segundo procese para produccién del mango, for

5. marén mis tarde, es decir, despubs de le sepracibn Ge la -
barrita en dos unidades, una especiec de espzldilla, comtra
la que se apoyard la superficie fontel de la caperuza de
cierre que se aplicari en el extremo posterior abierto del
mange, tras la introduccidn de la masa de le mina en el mis

10, ma,

Para el caso de que el mango del 18piz,; esté rege
lizado en material pléstico, puede procederse en la sigulen
te formes Lfabricando en rrimer lugar un tubo Ge plésticoy -
gue concuerde en longitud y en seceidn exberior con el man

15« go del l4piz a fabricar, y provisto d¢ una superficie exte
rior en foxme de tronco dg cono en su parte delantera,'es
decir, en el extremo mfs prdéximo z lae punta de 1a mina, de
tal manera, que al introducir, posteriormente este oxtremo
en &l molde destinado a la fabricacidn y congecueibn de la

20. punta de 1la mina, quede un espacio de inyecciln suficiente-
mente libre, para la formacibn de la punta de la mina en la
forma deseada, . _

En su caso, se procederd después sl tratééientc ¥y
necanizacidn del revestimiento exﬁerior del tubo y & cont;

25, muacifa se introducird dicho tubo, con su exiremo delanic- -
vro hacia abajo en el molde de inyececiln, haciéndose verter
inmediatamentemlé mse de la ming fundida por el extremd -~
posterior del fubo. Naturalmente, que tambibn en este caso,
pueden tomarse una serie de medidas para proceder & la apli

30. caecifn de un tapdn o caperuzs de cierre sobre el tuboy como
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ya hemos descrito en los procesos anteriores, a partir de -
ung barrita de madera., La reduccibn de la seceidn exterior
del mango del 1épiz, habria gue haberla tenido ya previamen
te en cuenta, al fabricar el tubo de pldstice, que se fabri
card de acuerdo con 1los procedimientos conocidos pars €l -
tratamiento y elaboracidn de productos plidsticos, y para lo
cual habrfa que émplear el molde adscuado a la formz deseg
da del fgio. Por lo general los tubos utilizados para la obp
tencién de los mangos de los 1lépices, se fabrican por 6l =
procedimiento de fundicidn inyectada de plésticos,

Y ahora, tras la obtencién de un revestimiento o -
mange del lépiz de madera o pléstico, segln se haya seguido
uno u otro de los procedimientos anteriormente aeseritos; -
ern ambos eases nos encontramos com la ventaja de que, duran
te lag diferentes gtapas de fabrieacidn o mecanizacién para
el mango del 1lépiz, la mina no puede sufrir dafic ninguno, -
va que &sta es introducida, es decir inyectada en el mango,
wa vez que dicho mengo haya terminedo por completo su priv-
ceso de fabricacién, Con ello desaparece el inconveniente,v
tantas veces mencionsdo, de que las maéas de las minse, do-
rante el tratamiento en frio del mango y debido a las fuer-
zas que actien sobre &1 y como consecuencia fel moldeado en
frio de la masa de la mins, por lo que #sta queda extremadg
mente sensible a los agentes exteriores, éstﬁ pueda sufrir
dafios irreversibles, Otra ventaja, que se desprende del Pro
ceso segin el invento, ss gue, con él; se cumplen- todas lae
condiciones necesarias para una fabricacién précticamente -
libre de bacterias de lépices destinados & uso cosmético.

Antes de proceder 2l inyectado de la masa de la mil

na en el mango hueco del lipiz, puede ser conveniente, recu
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brir las parcdes interiores del mango con unz delgads capa
de un material alislante, resistente z las grasas; Ds 8Je =
ura laca que repele las ceras, para evitar gque alglin compo
nente de la masa de la mina pudiera emigrar o penetrar en
las paredes del mango. Esto tiene su mixima importancia -
cuando s¢ emplea un menso hueco de wadera,

El invento puede aplicarse a la fabriczeifn de 9
do tipo de lépices de uso cosmético, como pueden ser 14pie-
ces de labios, lépices para sombra de ojosy lépices para -
cejas, 1ldpices para coloretes, etc. Se ofreccen asimismo -
una serie de posibilidades afines a la industria cosméiica,
como pudieran ser Pe @j. fabricacién de lépices de perfumg,
desodorantes y refrigerantes., Tambifn tiene este invento =
gran importencia para oftros sectores diferenfes dsl coaméf
tico, pudiéndose citar por ejemplo, su uso en la utilizg—-
eidn verae ldpices adhesivos, es decir aguellos lipices en
los que la mina proporvecions une caps de material adhesive
al aﬁlicar sobre un material,

A continumcibn se describird otra vez el invenmto
hacliendo referencia 2 los dibujos. Las Figures 1 hasta § -
representan los diferentes pasos de t:abajo en la sucesidn
requerids haste llegar a la consecucibn de un lépiz seghn
€l inventos |

5i un 14piz se ha de producir cox un mango reali-
zzdo en madera entonces, de lag planchas de madera moStre
dag en la figura 1, n2 1, se fabricardn barritas redondas.

macizas de madera 24 de acuerdo com la figura 2 y siguiene

do los procesos corrientemente utilizados en la claboracidn

de la modera. Anbes de que estas barriias gscan teladradas

por sus extremos {ver figura 3), puede mecanizarse 0 T8
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tarse la superlicie exterior de las barritas macizas 2, Pe
eje. pulimentarse, impregnarse ¢ imprimirse, siendo en ca~-
da caso el tratamiento de la superflcie exterior diferente
¥y de scuerdo con el aspecto gue gse desee que vays & tener

mis tarde el revestimiento exterior dél 1épiz,

El proceso representado en los dibujos, en las fi
guras 1 hasta 4, parte de la consideracidn de la largura -
de las barrites redondas 2, de tamafio doble al del lépiz -
que se ha de fabricar, '

Les barritas redondas, tras la mecanizacibn y tra
tamiento de las superfieies; ge taladran a partir de sus -
extremos, ¥y en los ejemplos de ejecucidn mostrados en los
dibujos, en las zonas de taladradoVS*, 3** gue perten de -
los extremos del lépiz; se insertan una seccibn de taladra
do 3' '' con un didwetro menor frente al que muestran las
sécciones de taladrado 3'; 3'', La razén de ello puede ver
ge en la figura 4, y segfin ello en el momento de trabajo -
segln la figura 3, en el qué se obtiene una barrita hueca,
que en su sector ceniral estd provista, por medio de tor—
neado de una ranure anular 4, que por su parte, presepta -
también en su centro un mandrilado en forma de cufia 5, que
facilitard posteriormente la sepapscidn de las dos barri--
tas huecas 2 en dos partes; de acuerdo con la figura 5. Me
disnte la reduccibn del taladro que se extiende a todo 1o
largo de la barrita hueca 2, en la zona central 3' '!' que
presenta un difmetro mis reducido, se consigue que, & Pe~-~
sar de 1los mandrilados 4 y 5, pueda mantenerse la resisten
cia necesaria en esta zona, con ﬁna sufieciente anchura de

la pared del mango,
El mandrilado de la barrita hueca 2, sobre la ra~
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nura 4 da lugar, una vez efectuada la separacién en la zo-
na del mandritado 5, a que en las dos barritas huecas obﬁé
nidas 2', se forme una espaldilla 7, contra la que nés tar
de, ¥ en otro procesc de trabajo, se apoyari la caperﬁza.f
de cierrve 8 aplicada sobre el extremo posterior des la pie-
za 2', y consiguiéndose que la superficie del revestimienw
to exterior de esta caperuza, pase sin transicidn a enra—
sar con el revestimiento exterior de la piezs taladrada 3!
§ 3%t respectivamente, hasta unirse a la barrita hueca 20,
{ver figura T). ‘

Antes de proceder a la separacilfn de la barrita -
hueca 2, representada en la figura 4; se tratardn sus X
tremos de t=l forma; Pe @J. por torneado fresado hasta con
segulr los tramos finmles 9 en forma de tronco de cono, Lg
figura 6 muesﬁra_claramente que el estrechamiento de los -
tramos finmles 9, se ha adaptado & la configuracién del -
molde de inyeccibn 10, y da tel moaq, que entre el extremo
del tubo 2' introducido en €l molde, y el expulsor 1t que
cierra por sbajo el molde, permansece un espac;o de inyeCe-
cibn perza la formacidn de unz punte libre 12', es decir de
una punta no cubierta por la pieza 2%, de la mina, que en
su totalidad estd marcada con el nimexro 12, ,

Citemos ademfés, que, antes de la separacidn de la
barrita redonda 2, puede recubirsé su pared interior con -
una capa aislante de un material repelente a las ceras, P.
ej. con una laca especial; para que mis tarde, la masa de
la mina 12, introducida en el cuerpo tubular 2', no pueds
penetrar en las paredes del tubO.-

8i el mango del 14piz segin el invento, haya de -

ejecutarse en un pldstico suceptible de ser afilado, en di
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cho oaso puede prescindirse naturelmente de losg procesos —
de trabajo segin figuras 1 y 4, y entonces se emplea direc
tamente un tubo de pléstico, de forma seghn figura 5, y fa
bricade para ello siguiendo uno de los procesos conocidos
para el tratamiento de los plésticos (p. ej. fundicibn in-
yectada de plésticos). En lo que respecta a los subsiguien
tes pasos de trabajo segfn las figuras 5 hasta 8, no exis-
te ninguna diferencia en el tratamiento y fabricacién de -
un 1épiz obtenido = base de una barrita de madera o bien a
base de un tubo de pléstico. . -

FL cuérpo tubular 2', que forma el mango del b
piz, se introducirs, como puede verge en la figura 6, en ~
el molde de inyeccién 10, tras lo cual se inyecta en el tu
bo y desde el extremo posterior abierto que sobresale del
molde, la meea fundida liquida, para la formacién de la mi
na 12, »

Al hacer esto no es absolutamente necesario 1le~—
nar completsmente el espacio interior hueco del mango 2' -
con la mega de la mina, El nivel de llenado deberd regirse
por el large que el usuario, segin se espera, podrd llegar
a afilar el 1lépiz.

Una vez enfriada y endurecida la maga de la mina,
es expulsado el 1&piz por medio del expulsor o eyector 11,
del molde de inyeccién 10,

Tras e€llo se aplicardi sobre el extremo posterior
del 1épiz la caperuza de cierre decorativae 8; ¥y sobre el -
extremo delantero se pondrd el capuchdn protector 13, (ver
figuras 7 y 8)e. A

Mediante una configuracidén epropiada del espacio

del molde de fundicidén para la conformacidn de la punta de
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ls mina 12“; puede modificarse-y adaptarse la forma de la
punta de la mina al cardcter oy respectivamente, al uso a
gue se vaya a destinar ¢l citado 1épiz cosmético,

¥ O T A

La Patente de Invencién que se solicita por veinte
aﬁos; para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién; -
deberd recaer sobres"LAPIZ DE MINA DESTIVADO ESPECIALMENTE
A US0S COSMETICOS Y PROCESO PARA SU PABRICACION", con FPrio-
ridad de la Demanda de Patente en Alemania O‘ccidental nine~
ro P 27 18 957.7=~23 de fechz 28 de Abril ds 1977 segﬁn las

caracterisueas esenciales de las siguientess
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BREIVINDICACIONES

1o Lépiz destinado especialmente a usos cosméticos,
con une mins obtenide por el proceso de fundicidn, rodeada -
estrechamente por nn mango compuesto de un material afilable
(con mecanizado por arranque de virutes), y @uedando la pun-
ta de la mina 1ibrey caracterizado por el hecho de gue el -
mange estd compuesto por un cuerpo tubular (2!'), sin costu——
ras ¢ soldaduras, e inyecténdose la masa de la mina en el -
euerpo tubular, forméndose al mismo tiempo la punta de la mi
na libre (12'),

2.~ Lépliz megin reivindicacién 1, caracterizado por
que el oxtremo de la punta de ia mina, que de preferencia eg
+t84 configurada en forma de cono, tiene la punta redondeada -
en forma de ealota,

3.~ Lépiz segln une o ambas de ias dos reivindicf--
ciones anteriores, caracterizado, porque la superfilcie circu
laxr de lz punta de 1@ mina (11') , enrasa sin transicién con
el revestimiento sxterior de la superficle del mango.

44w Léplz sezin reivindicacidn 3, caracterizado por

el hecho de que el extremo del mango (2'), préximo, a la pun

ta de la mina (12%), desemboca con una superficie exterior -
conformada como tronco de cono (9) en la superficie exterior
de la punia de la mina en forma de ciipula.

Sem L&piz segin unz o varias de las reivindicacicnes

‘anteriores, caracterizada por el hecho de que en el punio de

transicidn del mango (2') a la punta de la mina (12'), se ha
formado en &sta una peguefia espaldills resaltada (6), contra
la que se gpoya la superficie frontal achatada anular del -
mango, correspondiendo la extensidn radisl de la espaldilla

de la punta de la ming a la anchurs de la superficie frontal
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6e= Procedimiento de fabricacién de un 1ldpiz con -~
mango Ge madera, segin vna o varias de las relvindicaciones
anteriores, caracterizado por el hecho de que, en.primerylug
gar se procede a la realizacidén de una bharre maciza que COn-
euerde en largura y en seccidn exterior con el mango; ¥ esta
barrz, en su caso, es mecanizadsa en su revestimicnto oxliGew—
rior, y posteriormente es teladrada en toda su lavgure de -
acuerdo con el espesor deseade de la mina, y en su extremo -
delantero es forneads por la parte exterior en formz de tron
co de cono, de tal forma que, al introducir este extremo del
mango en el molde deatinado a la formecidn de la punie de la
ming, permanezca un éspacia‘libre»para la fundicidn, que cop
cuerda con la forma deseads pars la punta.de la ming, de mo~
do que el manzgo se introfuce con su extremo delanberc en gl
molde de fundicidn y 2 continuacidn se introduce la mesa dg
la ming fundida por ¢l extremo posterior del mango, reilenag
o el taladro existenis a todo lo large del mango. Ny
Te~ Variacibn del procedimiento, segln reivindicg——
¢ibén 6, caracterizado por el hecho de que en principio se fa
brica ung barra maciza con una largura Gohle a la del mango,
tras 1o cugl, para preparacidn de la posterior superficie de
asiento de la caperuza final a objetos de conseguir wna {ran
sicidn enrasada de la superficie exterior de la capervza &l
revestimiento exterior del mengo del lépiz, y para redueir l=
seccibn exterior del mango en su seccifn central, se tornea
una renura anular que discurre simétrica a un planc medio cg
rrespondiente al eje longitudingl de la berra y siende dicha
ranure perpendicular al planc citado, y teladrdndoss poOSHee—

riormente, la barra por sus dos extremos siméiricamente, de
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tal forma que, en la zona de la ranura anular el taladro pre
gents una seccidn menor que en las restantes zonas, y tras -
tornear los extremos de la barra, ésta queda dividida en dos
partes simétrices a lo largo del plano central.

84~ Procedimiento param fabricacidn de un ldpiz con
mango de pldstico segfin una o .varias de las reivindicac;ones
anteriores 1 hasta 5, caracterizado por el hecho de que, en
primer lugar se fabrica un tubo que corresponda en longitud
y seccifn exterior al mango, ¥y con una superficie externa en
forma de tronco de cono por su parte delanters, realizada de
tal modo que, al introducir posteriormente este extremo en -
el molde destinado =z la formacidén de la punta de la mina, -
guede libre un espacio igual a2 la forma deseada de la punta
de 1la mina, y que tras ello, en su caso, se proceda a la me-
canizacidén y procesado de la superficie exterior del tubo y
a continuacidn, se procederi a introducir el tubo con su ex—
tremo delanterc hacia abajo, en el molde para la fundieidn -
de la masa de la mina, haciéndose penetrar esta masa fundida
por el exiremo posterior del tubo.

G.~ Procedimiento segin una o varias de las ante--
riores reivindicaciones 6 hasta 8, caracterizado por que, so
bre la pared interior del mango se gplica ung capa de un ma-
terigl destinado a impedir la penetracidn del material que -
forma la mina en el mango.

0.« WLAPIZ DE MINA DESTINADO ESPECIALMENTE A US0S
COBMETICOS, Y PROCESQ PARA SU FABRICACION™.

Seglin queda sustancialmente descrito en la presen-

06./0-0
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te Hemoria que consta de diecinueve hojas, escritas a mbww

quins por unag sola cara y acompsfiada de dibrjos.

Hadrid, 2 {J HAN, 1978
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