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DESCRIPCION
Procedimiento para fijar una barra de labios dentro de un dispensador de pintalabios y maquina correspondiente
Sector de la técnica

La invencion se refiere al campo de los procedimientos y de las maquinas para fijar una barra de labios dentro de un
dispensador de pintalabios.

Estado de la técnica

Una barra de labios esta tradicionalmente constituida por una pasta de producto cosmético que se puede depositar
por friccién sobre los labios de una usuaria. El extremo de la barra que se pone en los labios presenta por lo general
un perfil adaptado. El extremo opuesto de la barra estd a menudo montado a presién dentro de un receptaculo del
dispensador. El receptaculo se llama a veces “cubeta”, la barra de labios se llama “racimo”, el procedimiento de
fijacién del racimo dentro de la cubeta se llama “pinchado” del racimo.

En el caso de una barra de labios de pasta blanda, el montaje a presidon necesita apoyarse sobre el extremo
destinado a los labios de la usuaria. La fuerza ejercida para el montaje a presion puede deformar este extremo, lo
que no es deseable.

En el caso de una barra de labios con pasta dura, el montaje a presion puede ir acompafado de una variacién de
posicion de la barra de labios con respecto al dispensador, lo que no es deseable.

De este modo, el documento DE 900 544 prevé inyectar un flujo de aire comprimido para propulsar la barra hasta su
montaje a presion.

Objeto de la invencidn
La invencion tiene en particular como objetivo resolver al menos uno de los inconvenientes citados con anterioridad.

De acuerdo con un primer aspecto, la invencion se refiere a un procedimiento para fijar una barra de labios dentro de
un dispensador, comprendiendo la barra un extremo distal destinado a los labios, comprendiendo el dispensador un
receptaculo que presenta una abertura de introduccidon ajustada en un extremo proximal de la barra. El
procedimiento comprende:

- una etapa de llevada en la que se lleva la abertura de introduccion y el extremo proximal de la barra la una cerca
del otro de manera que cierre sustancialmente la abertura de introduccién; y

- una etapa de montaje a presion en la que se monta a presion la barra dentro del receptaculo por medio de una
depresion creada dentro del receptaculo mediante una bomba de vacio.

Por medio de la depresion, la fuerza que hay que ejercer sobre el extremo de la barra destinada a los labios se
puede reducir, e incluso suprimir. En lugar de empujarla, la barra de labios se aspira parcial o totalmente mediante la
depresién creada dentro del receptaculo. La retencién de la barra dentro del receptaculo se garantiza mediante el
ajuste de la abertura de introduccién. De este modo, se pueden ensamblar barras de labios constituidas por pastas
mas blandas que con los procedimientos de fijacion tradicionales, o ensamblar barras que tiene unos extremos
perfilados mas fragiles, o bien obtener una mayor regularidad con las barras de pastas mas duras.

De manera ventajosa, el receptaculo comprende un fondo contra el cual hace tope el racimo mediante aspiracion.

De manera ventajosa, el procedimiento comprende una etapa de moldeo en la que se moldea la barra de labios,
estando la etapa de montaje a presion precedida por una etapa de desmoldeo de una zona de extremo proximal de
la barra.

De manera ventajosa, la barra se suministra dentro de una envolvente que presenta una pared deformable
(formando parte la envolvente, por ejemplo, de un molde para la barra) y, de forma simultanea a la creacién de una
depresién dentro del receptaculo, se crea una depresién mediante una bomba de vacio sobre la envolvente para
liberar la barra de esta.

De manera ventajosa, se utiliza un receptaculo que presenta una zona interior que comunica con el exterior por la
abertura de introduccién y por un orificio, extendiéndose una pared anular del receptaculo entre la abertura de
introduccion y el orificio. El procedimiento comprende:

- una etapa de confinamiento de una zona exterior al receptaculo que comprende el orificio en la que se conecta
de forma sustancialmente estanca un contenedor con la pared anular, quedando la abertura de introduccion
fuera de contenedor; y
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- una etapa de creacién de una depresion dentro del contenedor para que esta depresion se propague en la zona
interior a través del orificio.

De manera ventajosa, la pared anular presenta el mismo perfil interior ajustado a la barra que la abertura de
introduccién de modo que la barra se mantiene alineada en el eje de introduccion.

En una variante, la etapa de montaje a presion comprende una etapa de ajuste de la posiciéon de la barra de labios
dentro del receptaculo del dispensador creando dentro del receptaculo una sobrepresién o una depresion con
respecto a la presion atmosférica.

De acuerdo con otro aspecto, la invencion se refiere a un procedimiento de ensamblado de un dispensador de
pintalabios que comprende una etapa de ensamblado previo del receptaculo en un mecanismo de accionamiento del
dispensador, a uno de dichos procedimientos para fijar la barra de labios y, con posterioridad a la fijacion de la barra,
a una etapa de ensamblado del mecanismo de accionamiento con una carcasa embellecedora.

De manera ventajosa, el ensamblado de la carcasa embellecedora se puede realizar fuera de la maquina de fijacion.
Esto permite reducir los riesgos de rayaduras de la carcasa embellecedora.

De acuerdo con otro aspecto, la invencion se refiere a una maquina para fijar una barra de labios dentro de un
dispensador, comprendiendo la barra un extremo distal destinado a los labios, comprendiendo el dispensador un
receptaculo que presenta una abertura de introduccién ajustada a un extremo proximal de la barra. La maquina
comprende:

- un mecanismo de llevada de la abertura de introduccion y el extremo proximal de la barra la una cerca del otro
de manera que cierre sustancialmente la abertura de introduccion; y

- un dispositivo de creacion de una depresion dentro del receptaculo de modo que se fija a presion la barra dentro
del receptaculo.

De manera ventajosa, el dispositivo de creacion de una depresion dentro del receptaculo comprende un contenedor
conectado a una bomba de vacio y un dispositivo de conexién sustancialmente estanca del contenedor con el
receptaculo del dispensador.

En una variante destinada a ensamblar unos dispensadores que comprenden un mecanismo de accionamiento (16),
el contenedor esta adaptado para recibir al menos en parte el mecanismo de accionamiento.

En una variante destinada a ensamblar unos dispensadores que comprenden un mecanismo de accionamiento
equipado con un cuerpo dentro del cual el receptdculo se desliza axialmente entre una posicién recogida y una
posicién salida, estando dicho cuerpo ajustado al receptaculo en la posiciéon salida; la maquina comprende un
dispositivo de conexion sustancialmente estanca del contenedor con el cuerpo. De este modo, la conexion
sustancialmente estanca entre el receptaculo y el contenedor precisa el ajuste entre el receptaculo y el cuerpo del
mecanismo de accionamiento y la conexion sustancialmente estanca del contenedor con el cuerpo del mecanismo.

De manera ventajosa, la maquina comprende una estacién de moldeo de la barra que presenta un espaciador
extraible destinado al moldeo del extremo proximal de la barra y un brazo controlable de extraccion del espaciador
extraible.

De manera ventajosa, la estacion de moldeo comprende una pared de un material deformable que delimita una
cavidad de moldeo, una cavidad exterior que rodea la pared deformable y un dispositivo de produccion de vacio
dentro de la cavidad exterior.

Descripcion de las figuras

La presente invencidon se entendera mejor con la lectura de la descripcidn detallada de algunas formas de
realizacién tomadas como ejemplos en modo alguno limitativos y que se ilustran en los dibujos adjuntos, en los que:

- La figura 1 es una seccioén longitudinal de una maquina para fijar una barra de labios dentro de un dispensador,
ilustrada en la posicion inicial después de que se haya moldeado la barra.

- La figura 2 es una seccion longitudinal de la maquina de la figura 1 después de liberar el espaciador de moldeo
del extremo de la barra.

- La figura 3 es una seccion longitudinal de la maquina de la figura 1 que ilustra el traslado de la barra de labios
desde la estacion de moldeo hacia el dispensador.

- Lafigura 4 es una seccion longitudinal de la maquina de la figura 1 al finalizar el ciclo.

Descripcion detallada de la invencién

Como se ilustra en la figura 1, la maquina 1 para fijar una barra de labios 2 dentro de un dispensador 3 comprende
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una estacion superior 4 que sujeta el dispensador 3 y una estacion de moldeo 5 de la barra de labios 2 asi como un
cilindro, del que solo se representa la cabeza 6.

La estacion de moldeo 5 comprende un armazoén 7 dentro del cual se aloja una envolvente que consta de una pared
8 de un material deformable como un elastémero, en particular de silicona.

También se aloja un espaciador de moldeo 9 dentro del armazén 7 por encima de la pared deformable 8. El
espaciador 9 y la pared deformable 8 forman juntos una cavidad de moldeo 10 dentro de la cual se vierte un
producto cosmético que constituye la barra de labios 2. El producto cosmético rellena toda la forma hueca interior
10a de la pared deformable 8 asi como algunos milimetros dentro de un mandrinado 10b del espaciador 9.

De manera ventajosa, la maquina 1 puede comprender una multitud de estaciones superiores 4 montadas sobre una
magquina rotativa alrededor de un eje 4a y una multitud de estaciones de moldeo 5 montadas sobre una maquina
rotativa de eje 5a paralelo y alejado del eje 4a. De este modo, se puede introducir el dispensador 3 dentro de una
estacion superior 4 antes de que esta se alinee con una de las estaciones de moldeo 5 a lo largo de un eje 11.

Un brazo de extraccion 12 es mévil axialmente de manera que se puede extraer el espaciador 9 del armazén 7 y de
este modo liberar el extremo superior 2a de la barra de labios 2.

Como se ilustra en las figuras 1y 2, el brazo de extraccidon 12 puede ser un disco que gira alrededor del eje 5a y
movil axialmente de manera que levante el espaciador 9 por su brida 13. El brazo de extraccién 12 puede girarse
una porcién de angulo de manera que un orificio 27 del disco deje libre acceso al extremo superior 2a de la barra de
labios 2.

La estacion de moldeo 5 comprende también una cavidad exterior 36 que se extiende en el exterior de la envolvente
con pared deformable 8 y conectada a una bomba de vacio 37.

Se va a describir a continuacion la estacion superior 4. Esta esta equipada con una cabeza de sujecion 14 que se
desliza axialmente dentro de un soporte 17 bajo la accién de la cabeza de cilindro 6 y de un muelle de retorno 28. La
cabeza de sujecién 14 presenta un alojamiento dentro del cual se dispone un mecanismo de accionamiento 16 del
dispensador 3. La cabeza de cilindro 6 puede estar equipada con un espaciador 40 que permite que la estacion
superior 4 se adapte a diferentes alturas de mecanismo de accionamiento 16.

El mecanismo de accionamiento 16 comprende un cuerpo 18 del dispensador, un receptaculo 19 y un cubo de
accionamiento 20. El receptaculo 19 comprende una pared anular 19a y un fondo 19b en el que se prepara un
orificio 19c. El receptaculo 19 comprende también un faldén trasero 21 que presenta una pestafia radialmente
exterior 22 que se desliza dentro de una ranura helicoidal 23 del cuerpo 18 de dispensador. La ranura helicoidal 23
puede atravesar la pared del cuerpo 18 o bien ser ciega. El faldon trasero 21 también comprende unas nervaduras
24 que se extienden longitudinalmente a lo largo del faldon trasero 21 y que sobresalen radialmente hacia el interior
del faldon trasero 21. El cubo de accionamiento 20 presenta una ranura circular trasera 25 que coopera con el
cuerpo 18 de dispensador de manera que sea movil en rotacidon e inmovil en traslacion con respecto al cuerpo 18 de
dispensador. El cubo de accionamiento 20 comprende también unas ranuras longitudinales 26 ajustadas a las
nervaduras longitudinales 24 del faldon trasero 21. De este modo, cuando el cubo de accionamiento 20 se acciona
en rotacion, el receptaculo 19 se desplaza en hélice a lo largo de la ranura helicoidal 23. Esto permite que la pared
anular 19a y el fondo 19b pasen de una posicion denominada “salida” ilustrada en las figuras a una posicion
“recogida”.

Como se ilustra en la figura 3, la estacion superior 4 y la estacion de moldeo 5 constituyen juntas un mecanismo de
llevada (4-5) de la abertura de introduccion (29) y el extremo proximal (2a) de la barra (2) una cerca del otro de
manera que cierre sustancialmente la abertura de introduccion (29). En efecto, la cabeza de cilindro 6 y el
espaciador de adaptacion 20 descienden, pegan contra la parte superior de la cabeza de sujecion 14 y accionan
esta hacia abajo comprimiendo el muelle de retorno 28.

La cabeza de cilindro 6 y el espaciador de adaptacién 40 comprenden un canal 30 conectado a una bomba de vacio
31 y una junta térica de estanqueidad 32 rodea el canal 30.

En una variante, la junta de estanqueidad 32 puede garantizar la estanqueidad entre el espaciador de adaptacién 40
y la cabeza de sujecion 14. La cabeza de sujecion 14, cerrada por el espaciador 40, constituye por tanto un
contenedor 15 que contiene la mayor parte del mecanismo 16 y, en particular, la mayor parte del receptaculo 19.

La cabeza de sujecion 14 comprende un dispositivo de conexién 34 sustancialmente estanca del contenedor 15 con
el receptaculo 19. El dispositivo de conexion 34 comprende una junta térica 34a que se extiende entre la cabeza de
sujecion 14 y el cuerpo 18 de dispensador asi como un ajuste entre la pared anular 19a del receptaculo 19 y el
cuerpo 18 del dispensador 3. De este modo, una depresion creada por la bomba de vacio 31 se propaga a través del
canal 30 al contenedor 15. La depresion dentro del contenedor 15 se propaga a su vez a través de las ranuras
helicoidales 23 y de una ranura 26a en el cubo de accionamiento 20 hasta el orificio 19a.
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En otra variante, el mecanismo 16 es como un tubo estanco con un orificio central 41. La junta de estanqueidad 32
puede entonces pegarse en la parte superior del mecanismo de accionamiento 16. En este caso, el contenedor 15
que recibe la mayor parte del receptaculo 19 esta constituido por el cuerpo 18 estanco. De manera similar a la
variante anterior, la depresiéon del canal 30 se propaga a través del orificio central 41 del mecanismo de
accionamiento 16 hasta el orificio 19c.

En una u otra de las variantes, la pared anular 19a del receptaculo 19 presenta un extremo libre circular que define
una abertura 29 del receptor 19 que esta destinado a la introduccion de la barra 2 dentro del receptaculo 19. La
cabeza de cilindro 6, la cabeza de sujecion 14 y el mecanismo de accionamiento 16 con su receptaculo 19 en la
posicion “salida” descienden hasta que la abertura 29 llega cerca del extremo superior 2a de la barra de labios 2.
Esta posicion corresponde a la posicion de traslado de la barra 2, desde la estacion de moldeo 5 hacia el
receptaculo 19.

Cuando la cabeza de sujecién 14 esta en la posicidn de traslado, el extremo superior 2a de la barra de labios 2 aisla
del exterior una zona 35 en el interior del receptaculo 19 que comunica con la bomba de vacio 31 por el orificio 19c.

Por otra parte, la bomba de vacio 37 de la estacién de moldeo 5 crea una depresion dentro de la cavidad exterior 36.
La pared deformable 8 de la envolvente se despega de la barra de labios 2 y libera la barra 2. De este modo, la
depresién creada en la zona interior 35 del receptaculo 19 permite aspirar la barra de labios 2. La barra de labios se
puede aspirar hasta que haga tope en el fondo 19b del receptaculo 19.

Las depresiones creadas dentro del receptaculo 19 y dentro de la cavidad exterior 36 pueden producirse una antes
que la otra, y en cualquier orden, pero presentan al menos un periodo en el que, de forma simultanea, la depresion
dentro del receptaculo 19 aspira la barra 2 y la depresion dentro de la cavidad exterior 36 libera la barra 2,
permitiendo de este modo el traslado de la estacion 5 al dispensador 3.

Como se ilustra en la figura 4, la cabeza de sujecidon 14 vuelve a subir a una posicion en la que el dispensador 3 al
cual se ha fijado la barra de labios 2 se puede descargar de la estacion superior 4.

Se entiende que la invencion se puede implementar con cualquier tipo de estacién 5 que estd adaptada para sujetar
la barra de labios 2, para liberar el extremo 2a de la barra y para liberar la barra de labios 2 cuando la abertura de
introduccion 29 del receptaculo 19 se cierra sustancialmente mediante el extremo 2a.

De manera ventajosa, se puede ensamblar una carcasa embellecedora no ilustrada en el mecanismo de
accionamiento 16 enganchandose al cubo de accionamiento 20. Esta ultima etapa del procedimiento de ensamblado
del dispensador de pintalabios se puede realizar lejos de la maquina de fijacion 1 anteriormente descrita. Esto
permite evitar los rayados y gestionar las existencias a demanda.

El procedimiento de la maquina de fijacidon 1 es especialmente ventajoso para las barras de labios 2 constituidas por
una pasta cosmética blanda. También se puede utilizar con unas pastas cosméticas con la dureza habitual pero que
tienen un perfil para ponerse en los labios especialmente fragil.

En una variante del procedimiento de fijacion, la cabeza de sujecién 14 puede bajar hasta que la abertura 29 del
receptaculo 19 aflore en la pared de silicona 8 o hasta que el extremo 2a de la barra de labios 2 llegue al fondo 19b
del receptaculo 19. La bomba de vacio 31 puede activarse unicamente cuando el montado a presién tradicional
deforma la barra de labios 2, en particular deforma el perfil del extremo que se pone en los labios.

En otra variante, la maquina 1 se puede utilizar para ajustar la posicion de la barra de labios dentro del receptaculo
19 del dispensador creando dentro del receptaculo 19 una sobrepresion o una depresidn con respecto a la presion
atmosférica. En esta variante, el canal 30 o el contenedor 15 se pueden conectarse también con un generador de
aire comprimido (no representado) a través de una valvula de tres vias controlable.

La maquina 1 se puede utilizar con cualquier mecanismo de accionamiento que tenga un orificio 19¢c que desemboca
en la zona interior 35 del receptaculo y no obstruido al comienzo de la introduccién de la barra 2.

La maquina de fijacién y de moldeo de un racimo puede constar de una Unica estacion superior 4 y/o de una Unica
estacion de moldeo.

En una variante, la bomba de vacio 31 puede conectarse directamente con el contenedor 15.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fijar una barra de labios (2) dentro de un dispensador (3), comprendiendo la barra un extremo
distal destinado a los labios, comprendiendo el dispensador un receptaculo (19) que presenta una abertura de
introduccion (29) ajustada en un extremo proximal de la barra (2), comprendiendo el procedimiento:

- una etapa de llevada en la que se lleva la abertura de introduccion (29) y el extremo proximal (2a) de la barra
(2) la una cerca del otro de manera que cierre sustancialmente la abertura de introduccion (29), y

- una etapa de montaje a presion en la que se monta a presion la barra dentro del receptaculo por medio de una
depresion creada dentro del receptaculo (19) mediante una bomba de vacio (31).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, que comprende una etapa de moldeo en la que se moldea la
barra de labios (2), estando la etapa de montaje a presién precedida por una etapa de desmoldeo de una zona de
extremo proximal (2a) de la barra (2).

3. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2 en el que se suministra la barra dentro de una pared
deformable (8) y en el que, de forma simultanea a la creacidon de una depresion dentro del receptaculo, se libera la
barra de la pared deformable (8) mediante otra bomba de vacio (37).

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, en el que se utiliza un receptaculo (19) que
presenta una zona interior (35) que comunica con el exterior mediante la abertura de introduccién (29) y mediante un
orificio (19c), extendiéndose una pared anular (19a) del receptaculo entre la abertura de introduccién (29) y el orificio
(19c¢), comprendiendo el procedimiento:

- una etapa de confinamiento de una zona exterior al receptaculo que comprende el orificio (19c) en la que se
conecta de forma sustancialmente estanca un contenedor (15) a la pared anular, quedando la abertura de
introduccion (29) fuera del contenedor (15); y

- una etapa de creacién de una depresion dentro del contenedor (15) para que esta depresion se propague en la
zona interior (35) a través del orificio (19c).

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que la etapa de montaje a presion
comprende una etapa de ajuste de la posicion de la barra de labios (2) dentro del receptaculo (19) del dispensador
creando dentro del receptaculo (19) una sobrepresion o una depresidn con respecto a la presion atmosférica.

6. Procedimiento de ensamblado de un dispensador (3) de pintalabios que comprende una etapa de ensamblado
previo del receptaculo (19) en un mecanismo de accionamiento (16) del dispensador (3), una etapa de fijacion de la
barra (2) de labios de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores y, posteriormente a la fijacion de la barra,
una etapa de ensamblado del mecanismo de accionamiento con una carcasa embellecedora.

7. Maquina para fijar una barra (2) de labios dentro de un dispensador (3), comprendiendo la barra un extremo distal
destinado a los labios, comprendiendo el dispensador un receptaculo (19) que presenta una abertura de introduccion
(29) ajustada en un extremo proximal de la barra (2), comprendiendo la maquina:

- un mecanismo de llevada (4-5) de la abertura de introduccién (29) y del extremo proximal (2a) de la barra (2) la
una cerca del otro de manera que cierre sustancialmente la abertura de introduccion (29); y

- un dispositivo de creacién de una depresion dentro del receptaculo de modo que encaje la barra (2) dentro del
receptaculo (19), comprendiendo dicho dispositivo una bomba de vacio.

8. Maquina de acuerdo con la reivindicacion 7, en la que el dispositivo de creacién de una depresion dentro del
receptaculo comprende un contenedor (15) conectado a la bomba de vacio (31) y un dispositivo de conexién (34)
sustancialmente estanca del contenedor (15) con el receptaculo (19) del dispensador (3).

9. Maquina de acuerdo con la reivindicacién 8, destinada a ensamblar el dispensador que comprende un mecanismo
de accionamiento (16), en la que el contenedor (15) esta adaptado para recibir al menos en parte al mecanismo de
accionamiento (16).

10. Maquina de acuerdo con la reivindicacion 8 o 9, destinada a ensamblar el dispensador que comprende un
mecanismo de accionamiento (16) equipado con un cuerpo (18) dentro del cual el receptaculo (19) se desliza
axialmente entre una posicion recogida y una posicion salida, estando dicho cuerpo (18) ajustado al receptaculo (19)
en la posicion salida; comprendiendo la maquina un dispositivo de conexién (34a) sustancialmente estanca del
contenedor (15) con el cuerpo (18).

11. Maquina de acuerdo con una de las reivindicaciones 7 a 10, que comprende una estacion de moldeo (5) de la
barra (2) que presenta un espaciador (9) extraible destinado al moldeo del extremo (2a) proximal de la barra (2) y un
brazo (12) controlable de extraccion del espaciador extraible (9).
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12. Maquina de acuerdo con la reivindicacion 11, en la que la estacion de moldeo (5) comprende una pared (8) de
un material deformable que delimita una cavidad de moldeo (10), una cavidad exterior (36) que rodea la pared
deformable (8) y un dispositivo (37) de produccion de vacio dentro de la cavidad exterior (36).
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L L L L




ES 2575391 T3

31 30
4
/’/a é el , "““6
20 FIG. 3
40
ql ’ |
W\ \\'
¥ < V/ SN 32
. 14— b 25
23— M2Nan i NS
ol iTitte Th—26a
z‘g l: , :i o/
olitifl1 28
A e
i |i S 41
27 1 il 19c¢ 12 . Sa
| ‘; 7 /;' 4
1 34a - ME—19,
34— FTAN 35
> 8%
S—=af 2 37
3—4_ W :ﬁ
i = :ﬁﬁ[
!
N

10



ES 2575391 T3

FIG. 4
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