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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se p resen ta  para u n ir  a l a  s o lic itu d  

d e
P A T E N T E  DE I N V E N C I O N  

formulada e l 3 de Marzo de 1.966, con e l número 323.770
e n

a nombre de STANDARD PRESSED STEEL CO., entidad norteam eri­
cana estab lec ida  en Jenkintown, P ensilvan ia , Estadcs Uni­
dos de América, por:

Esta s o lic i tu d  se r e f ie re  a d isp o sitiv o s de sujeción 
m etálicos que tienen  un elemento p la tic o  (por ejemplo, un 
c ie rre  de rosca) adherido a una p arte  su p e rf ic ia l  del mis­
mo, a s i  como a l a  producción de ta le s  d isp o s itiv o s .

La p resente invención co n siste  en un d isp o sitiv o  de 
su jeción  m etálico que tien e  un elemento de p lá s tic o  adheri­
do a una su p e rfic ie  a c tiv a  del mismo, o a una su p e rfic ie  
que ha de experimentar in te racc ió n  con un d isp o sitiv o  de 
su jeción  p are jo , o con una p ieza de trab a jo , estando carac­
terizado  e l  su je tad o r por el hecho de que e l elemento de

E S P A Ñ A
por VEINTE años

"UN DISPOSITIVO DE SUJECION METALICO"
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p lá s tic o  es un m ate ria l term oplastico  tecnológico (d e f i­
nido más adelan te  de forma más completa) y e s tá  adherido 
a l  m etal por una p le ic u la  adhesiva e s tru c tu ra l  que com­
prende una mezcla curada de una re s in a  term oestable y u - 
una re s in a  term oplàstica  que se puede r e t ic u la r  con l a  
re s in a  term oestable durante e l curado.

Hay muchos casos en lo s  que es conveniente u n ir  
estrechamente un elemento de p lá s tic o  a una su p e rfic ie  
de un su je tad o r. Por ejemplo, como se expone en l a  Paten­
te  U.S. 3.093.177, de Joseph P. V illo , se pueden hacer 
ú t i l e s  c ie rre s  de rosca fundiendo nylon y adhiriéndolo 
directam ente a lo s  h ilo s  de un su je tad o r roscado e x te r io r  
o in terio rm en te . También se pueden hacer unos su je tadores 
muy ú t i le s  adhiriendo e l p lá s tic o  a su p e rfic ie s  del su je ­
tador d is t in ta s  de la s  p artes roscadas. A si, e l p là s tic o  
cuando se ap lic a  a l a  p a rte  su p e rio r de l a  cabeza de un 
perno, o a l a  punta de un perno o to rn i l lo  f i j o ,  s e rv irá  
para e v ita r  que se raye o estropee l a  p a rte  con tra  l a  que 
actúa l a  p a rte  su p erio r o l a  punta. El recubrim iento de 
la s  su p e rfic ie s  a c tiv as  de tuercas y cabezas de pernos s e r­
v ir á  también para hacer mínimo e l  daño a  l a  p ieza  de t r a ­
bajo y también se puede emplear para formar una ju n ta  her­
m ética. Cuando se a p lic a  a l  vastago no roscado de un per­
no, o a l  cuerpo de un pasador o esp iga m etá licos, s e rv irá  
para compensar e l  excesivo tamaño o f a l t a  de c ircu la rid a d  
de lo s  ta la d ro s .

En lo s  dibujos ad juntos, en l a  Figura 1 se i lu s t r a  
un to r n i l lo ,  y en l a  Figura 2 se i lu s t r a  una tu e rc a . Las 
p a rte s  del su je tad o r a la s  que se  han de ad h e rir  lo s  e le ­
mentos de p lá s tic o  según l a  invención, pueden s e r  cu a les-
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qu iera  de la s  s igu ien tes su p e rf ic ie s : lo s  h ilo s  de rosca 
del to rn i l lo  10, lo s  h ilo s  de rosca de l a  tuerca  11, l a  
cara ac tiv a  de l a  cabeza del to rn i l lo  12, l a  cara ac tiv a  
de l a  tuerca 13; l a  p a rte  su p erio r del to rn i l lo  14 , l a  

5 punta del to rn i l lo  15, e l vastago del to rn i l lo  16 y l a  
pared l a te r a l  de l a  cabeza 17.

Cuando e l  elemento de p lá s tic o  se adhiere a lo s  h i­
lo s  de rosca del su je tad o r, para formar c ie rre s  de rosca, 
de l a  manera indicada en l a  Patente de V illo , e l  p lá s tic o  

10 se ap lic a  solamente en áreas loca lizad as de lo s  h ilo s  de 
rosca (en d irección  tan to  a x ia l como c irc u n fe re n c ia l) . En 
ta le s  casos, e l p lá s tic o  es adherido a l  fondo, a lo s  cos­
tados y a l a  c re s ta  de lo s  h ilo s  de rosca.

En términos generales, l a  se lección  de p lá s tico s  
15 adecuados para s e r  adheridos a l  su je tad o r n eces ita rá  un

eq u ilib rio  de las.p rop iedades f í s ic a s  y químicas del p lás­
t ic o , respecto  a lo s  re q u is ito s  del uso f in a l .  En l a  mayo­
r í a  de lo s casos, e l uso f in a l  es t a l  que e l  d isp o sitiv o  
estará sometido a una compleja combinación de fu erzas , pero 

20 primordialmente a fuerzas de compresión y c iz a l la .  Por tan­
to , e l p lá s tic o  ha de s e r  t a l  que reacciones favorablemen­
te  ante ta le s  fu erzas . Entre o tras  propiedades convenien­
tes  se incluyen: a l to  grado de re s is te n c ia , re s is te n c ia  
a l a  flu en c ia  bajo carga, dureza, r e s i l ie n c ia  y recupera- 

25 ción e lá s t ic a . Además, e l p lá s tic o  debe s e r  químicamente
re s is te n te  a cualquier ambiente que se pueda encontrar du­
ran te  e l  uso del producto.

Los nylons term oplásticos l in e a le s  que se pueden 
u sa r para operaciones de moldeo por inyección o moldeo por 

30 ex trusión  (por ejemplo, la s  re s in as  de nylon vendidas por
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E .I .  du Pont de Nemours & C o., bajo l a  marca re g is tra d a  
Z ite l)  son adecuados para lo s  f in e s  de l a  presen te  inven­
ción, desde lo s  puntos de v is ta  de propiedades f í s ic a s  y 
químicas. Tambián lo  son lo s  b ien  conocidos equivalentes 
tecnológicos de ta le s  nylons, por ejemplo, lo s  p o lic a r-  
bonatos, p o lia c e ta le s ," a c r i lo n itr i lo /b u ta d ie n o /e s t íre n o s , 
poliam idas, p o lic lo ru ro  de v in i lo , re sin as fenox i, p o l i -  
óxido de fen ilen o , po lisu lfonas y s im ila re s . Tales mate­
r ia le s  pueden reemplezar a l  nylon, y se pueden emplear en 
aquellos casos en que sus c a ra c te r ís t ic a s  p a r tic u la re s  de 
v íse o s la s tic id a d  son adecuadas para  e l uso f i n a l .  En lo  
sucesivo, estos p lá s tic o s  y nylon serán  denominados colec­
tivam ente "term oplásticos tecno lóg icos", es d e c ir , m ateria­
le s  ríg id o s que soportan  cargas y siguen sustancialm ente 
l a  le y  de Hook.

Desgraciadamente, lo s  term oplásticos tecnológicos 
no pueden se r  directam ente unidos a su p e rfic ie s  m etálicas 
con l a  re s is te n c ia  su f ic ie n te  para so po rta r l a  p e c u lia r  
combinación de fuerzas que actúan sobre lo s  sistem as de 
su jeción  bajo carga.

En algunos casos, lo s  term oplásticos tecnológicos 
pueden se r  f ija d o s  sa tisfac to riam en te  a c ie r to s  m etales 
s i  se dan a l a  su p e rfic ie  unos tra tam ien tos esp ec ia le s , 
químicos o f í s ic o s ,  para obtener una su p e rfic ie  muy porosa. 
Sin embargo, ta le s  operaciones son caras y no son p rá c tic a s . 
Los tra tam ientos previos químicos o rig inan  a menudo proble­
mas ( ta le s  como fa t ig a  a l a  corrosión) que hacen indesea­
b les a ta le s  operaciones.

Se ha descubierto  que lo s  term oplásticos tecno lóg i­
cos se pueden u n ir  a  su p e rfic ie s  de su je tad o res , s in  t r a -
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tamientos previos d is tin to s  de lim pieza y desengrasado, 
mediante c ie r ta s  p e lícu las  adhesivas e s tru c tu ra le s , es 
d ec ir , p e lícu las  formadas con una mezcla de una re s in a  
term oestable no curada y una re s in a  term oplàstica que 

5 se puede r e t ic u la r  con l a  re s in a  term oestable durante e l 
curado del componente term oestable. Unas p e lícu la s  adhe­
sivas e s tru c tu ra le s  particu larm ente adecuadas son la s  
p e lícu las  de nylon que se d esc rib irán  con más d e ta lle  más 
ade lan te , a s í  como la s  p e lícu las  de nylon y re s in a  epoxi 

10 mezcladas.
En l a  p rá c tic a  p re fe rid a  de l a  invención, se da 

primero forma de e s tra tif ic a d o  de p lá s tico  a l  p lá s tic o  
tecnológico y p e líc u la  adhesiva e s tru c tu ra l , pero s in  cu­
r a r  e l  componente de re s in a  term oestable de l a  p e líc u la .

15 Despuás se pone en posición e l ex tra tif ic a d o  sobre l a  su­
p e r f ic ie  del su je tad o r, de forma que la  capa de p le íc u la  
de mezcla e s té  in te rp u esta  en tre  l a  su p e rfic ie  del su je­
tador y e l term oplàstico tecnológico , y se ap lic a  l a  pre­
sión  su fic ie n te  para hacer que e l  e s tra tif ic a d o  fluya 

20 h as ta  e n tra r  en contacto íntimo con l a  su p e rfic ie  sobre
l a  que se ha situ ad o . Después se mantiene a l e s tra t if ic a d o , 
que ha f lu id o , a temperatura menor que e l punto se fusión  
del term oplastico tecnológico, durante e l tiempo su fic ien ­
te  para que se cure l a  p e lícu la  adhesiva y se adhiera el 

25 elemento de p lá s tico  a l  su je tad o r.
Un e s tra tif ic a d o  de p lá s tic o  p re fe rid o , para su 

uso en l a  presen te  invención, se forma adhiriendo una ca­
pa de nylon a una capa de una mezcla de nylon y una r e s i ­
na epoxi no curada. Tales e s tra tif ic a d o s  pueden se r  adhe- 

30 ridos a su s tra to s  m etálicos. En muchos casos se pueden
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u n ir  directam ente, y s in  esp ec ia l preparación de l a  super­
f i c i e ,  a su b s tra to s  ta le s  como acero a l  carbono, acero 
inoxidable, acero revestido  de óxido, e tc , o acero cadmia- 
do. El nylon solo  no puede s e r  adherido directam ente a 
ta le s  su b s tra to s , con l a  r e s is te n c ia  de adherencia s a t i s ­
fa c to r ia  para so p o rta r la s  fuerzas complejas a que están  
sometidos lo s  su je tadores bajo carga. Las mezclas de ny­
lo n  y re s in as  epoxi pueden s e r  adheridas a su b s tra to s  me­
tá l ic o s  con re s is te n c ia  de adherencia muy s a t i s f a c to r ia ,  
pero debido a que l a  se n s ib ilid ad a  a l  agua de l a  mezcla de 
nylon y re s in a  epoxi es mayor que l a  del nylon so lo , o de 
l a  resina epoxi so la , lo s  e s tra t if ic a d o s  de l a  mezcla de 
nylon y re s in a  epoxi no son siempre adecuados para su uso 
en ambientes de gran humedad. Bajo condiciones de gran hu­
medad, la s  mezclas de nylon y re s in a  epoxi se hacen a  me­
nudo blandas y s in  v a lo r, y p ierden  l a  mayor p a rte  de sus 
propiedades mecánicas. Cuando esto s e s tra tif ic a d o s  están  
adheridos a l a  su p e rfic ie  de un su je tad o r m etálico , se ob­
tien en  l a  re s is te n c ia  a l a  humedad, propiedades mecánicas 
y capacidad p ro tec to ra  conveniente del nylon, con una re ­
s is te n c ia  de adherencia uniforme y muy s a t i s f a c to r ia .

Tal como aquí se usa, e l término nylon se ha de cbn- 
s id e ra r  como re fe re n te  a la s  poliamidas s in té t ic a s  forma­
das por polim erización de diaminas prim arias y secundarias 
y ácidos d ib ásico s. Para lo s  f in e s  de l a  invención, sólo 
in te re san  lo s  nylons term oplásticos l in e a le s  que se pueden 
u sa r en operaciones de moldeo por inyección o moldeo por 
ex trusión ; por ejemplo, la s  re s in a s  de nylon vendidas por 
E .I .  de Pont de Nemours & Co. bajo  l a  marca re g is tra d a  
Zytel son b ien  adecuadas para l a  p rá c tic a  de l a  p resente
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invención.

Tal como anuí se usa, e l término "resin a  epoxi", 
se re f ie re  a la s  resin as term oestables que tienen  grupos 
epoxi o e to x ilin o , que s irven  como puntos term inales de 

5 polim erización l in e a l ,  y particu larm ente a lo s  diversos 
homólogos del é te r  d ig l ic id í l ic o  del b isfen o l A. La re ­
s in a  epoxi vendida por S hell Chemical Co. bajo l a  marca 
re g is tra d a  Epon 828 es bien adecuada para l a  p rá c tic a  de 
l a  invención; e s ta  re s in a  epoxi e l producto de reacción 

10 de ep ic lo rh id rin a  y b isfen o l A. Es líq u id a  a temperatura 
ambiente, tien e  un equivalente epoxi de 175 a 210, un peso 
molecular medio de 350 a 400, y una v iscosidad  de 5000 a 
15000 cp a 25°C.

En una re a liz ac ió n  p re fe rid a  de l a  invención, una 
15 p e líc u la  adhesiva de l a  mezcla de nylon y re s in a  epoxi, de 

aproximadamente 0,0177 a 0,127 mm de espesor es adherida 
a una hoja, t i r a  u  o tra  su p e rfio ie  de un nylon que no es 
apreciablem ente so luble en lo s  d iso lven tes orgánicos co­
r r ie n te s ,  especialm ente en lo s  alcoholes a l i f á t ic o s  in fe -  

20 r io re s .  Se dispone en e l comercio de p e lícu las  adhesivas 
de mezclas de nylon y re s in a  epoxi, adecuadas para su uso 
en l a  presente invención ( por ejemplo, p e líc u la  adhesiva 
FM-1000, de Bloomingdale Rubber Co., Aberdeen, Karyland; 
p e líc u la  adhesiva AF-41 de Minnesota Mining and Manufac- 

25 tu rin g  Co., S t. Paul, Minnesota; y adhesivo Epon 951 de 
S hell Chemical Co., New York, N .Y .). Además, ta le s  p e l í ­
culas se pueden hacer mezclando un nylon so luble en a l ­
cohol o d isolventes orgánicos, y l a  re s in a  epoxi no curada 
en una mezcla d iso lvente t a l  como metanol y t r i c lo r o e t i l e -  

30 no, y moldeando por colada una p e líc u la  del espesor desea-
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do, a p a r t i r  de e l lo s .  En ta le e  casos, se p re f ie re  que e l 
nylon constituya aproximadamente de 50 a 90% del peso de 
l a  mezcla y se obtiene e l comportamiento óptimo cuando e l 
nylon comprende aproximadamente de 60 a 80% de nylon. S i 
hay menos de aproximadamente 50% de nylon, l a  re s in a  epo- 
x i  formará e flo re scen c ia s , y l a  p e líc u la  se rá  pegajosa, l a  
manipulación se rá  d i f í c i l ,  y l a  p le íc u la  es más cara; s i  
hay más de aproximadamente 90% de nylon, se reducen s ig n i­
ficativam ente la s  cualidades de adherencia de l a  p e líc u la .

Para formar e l e s tra t if ic a d o  se puede dar p eg a josi­
dad a l a  su p e rfic ie  del nylon no soluble en d iso lv en tes, 
que se ha de ad h e rir  a l a  capa o p e líc u la  de l a  mezcla de 
nylon y re s in a  epoxi, por ap licac ió n  de un delgado reves­
tim iento  de una so lución  de d iso lven te  orgánico que co n tie­
ne un elastòmero que comunica pegajosidad (por ejemplo, 
e l  imprimador pegajoso BR-1009-49, vendido por Bloomingda- 
le  Rubber Co. Aberdeen, Maryland) perm itiendo que l a  base 
de nylon repose h a s ta  que es te  b as tan te  pegajoda, y super­
poniendo luego l a  p e líc u la  de mezcla de nylon y re s in a  epo­
x i  sobre l a  su p e rfiec ie  pegajosa de nylon, e inmovilizando 
la s  capas, generalmente manteniendo l a  preforma bajo l i ­
gera p resión  durante e l  tiempo su f ic ie n te  para provocar 
l a  fu sión  de l a  capa de mezcla a l a  capa de nylon, por re ­
tic u la c ió n  de lo s  componentes polímeros a travós de l a  in ­
te r fa s e  pegajosa. Generalmente, bas ta rán  para term inar e l  
e s tra t if ic a d o  de 10 a 20 minutos a tem peratura ambiente, 
usando una p resión  de sólo unos pocos k ilos/cm ^.

Estos e s tra tif ic a d o s  se pueden ad h e rir  directam ente 
y s in  preparación de la  s u p e r f ic ie , a lo s  h ilo s  de rosca 
de un elemento su je tad o r, a lo s  que e l nylon, por s i  mismo,
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es incapaz de adherirse  con una re s is te n c ia  de adherencia 
s a t is f a c to r ia .  Estos es especialmente válido en re lac ión  
con elementos su jetadores roscados de acero inoxidable, 
cadmiados y revestidos de óxido.

Bajo es te  aspecto de l a  invención, e l  su je tad o r 
sólo n ecesita  e s ta r  seco, lim pio y exento de cualquier 
in cru stac ión  su e lta  y grasa en e l  momento de a p lic a r  e l 
elemento de c ie r re .  Para lo s  f in e s  de formación de elemen­
tos de c ie rre  de ro scas, e l  e s tra t if ic a d o  p referido  es 
aquél en e l  que l a  p e líc u la  adhesiva de nylon y re s in a  
epoxi tien e  un espesor de aproximadamente 0,0177 a 0,127 
mrn, y generalmente un espesor de aproximadamente 0,0254 
a 0,0762 mm. Las p e lícu las  de espesor menor de aproxima­
damente 0,0177 mm no dan re s is te n c ia  de adherencia s a t i s ­
fa c to r ia s , y la s  p e lícu las  de más de 0, 127 mm de espesor 
crean efectos de borde en l a  in te r fa s e , lo s cuales son a - 
Y'ectados perjudicialm ente por l a  humedad.

Para to rn i l lo s  de pequeño tamaño (por ejemplo to r ­
n i l lo s  de 6,35 mm) e l  espesor g lobal del e s tra tif ic a d o  de­
be se r  de aproximadamente 0,381 mm, para proporcionar la s  
c a ra c te r ís t ic a s  necesarias de p ar de to rs ió n . Sin embargo, 
e l  espesor g lobal v a r ia r 'á  algo con e l  tamaño del su je ta ­
dor y l a  c lase  de rosca.

Al a p lic a r  e l  elemento de c ie rre  a lo s  h ilo s  de 
rosca , según la  invención, e l e s tra tif ic a d o  se debe poner 
en t a l  posición que la  cara de l a  mezcla deresina epoxi 
y nylon es té  en contacto con e l substra to  roscado, y l a  
capa de nylon más espesa se proyecte desde l a  su p e rfic ie  
del su je tad o r y cubra completamente a l a  capa de p e líc u la  
adhesiva. Después se c a lie n ta  e l e s tra tif ic a d o  a una tem-
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pera tu ra  algo mayor que e l  punto de fu sión  del nylon, y 
comprime en Intimo contacto con la  su p e rfic ie  roscada. Se 
obtienen lo s  mejores resu ltad o s, y se minimizan lo s  efec­
to s  d e l borde, s i  e l  elemento su je tad o r se p reca lien ta  a 
una tem peratura ligeram ente mayor que e l  punto de fusión  
de la  mezcla de nylon y re s in a  epoxi no curada (por ejem­
plo aproximadamente a de 191 a 205oC para la  mayoría de la s  
p e líc u la s  adhesivas) an tes de s i tu a r  e l  e s tra t if ic a d o  so­
bre e l  mismo, y cuando e l  e s tra t i f ic a d o  se comprime contra 
lo s h ilo s  de rosca mediante un elemento que tenga una su­
p e rf ic ie  calentada a una tem peratura algo mayor que e l  pun­
to de fu sión  del nylon de la  capa de nylon (por ejemplo 
aproximadamente a de 205 a 2l8oC para la  mayoría de lo s  ny- 
lo n s). Después de haber flu id o  e l  e s tra t if ic a d o  hasta e n tra r  
en íntimo contacto con la  su p e rfic ie  d e l su b strac to , e l  con­
junto preformado se mantiene a una temperatura que haga cu­
r a r  a la  mezcla de nylon y resina  epoxi, fundiéndola con e l  
su b s tra to . En re la c ió n  con es to , la  tem peratura no debe s e r  
lo  suficientem ente a l ta  para hacer que e l  elemento de c ie rre  
se ap la s te  y quede deformado. En términos generales, e l  cu­
rado se efectúa sometiendo es ta  preforma a una temperatura 
a l ta ,  de aproximadamente 121oC, durante aproximadamente de 
12 a 24 horas. Sin embargo, también es posib le  obtener cu­
rados s a t is fa c to r io s  por calentam iento durante 1 hora a 
177oC, o incluso durante tiempos mas co rto s a mayores tem­
p era tu ras . Durante e l  curado no es necesario  an lica  r  co n ti­
nuamente p resión  a l  conjunto preformado.

Además, en re lac ió n  con e s to , se ha de observar que 
s i  la  tem peratura del su b stra to  es demasiado a l t a ,  se corre 
e l  pelig ro  de que la  p e líc u la  adhesiva se funda con dema-
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siada rapidez y se salga de la  capa p rocte to ra de nylon, 
y de pierden lo s "beneficios obtenidos cuando la  capa cu­
rada de nylon y resina  epoxi e s tá  completamente cub ierta  
por la  capa p ro tec to ra  de nylon, re s is te n te  a l  agua.

5 El curado de la p e lícu la  de resina  epoxi y nylon en
presencia de un c a ta liz a d o r  tiende a dism inuir la  sen sib i­
lidad  a la  humedad de la mezcla curada, por tan to , a menu­
do es conveniente incorporar en la capa da mezcla de nylon 
y resina  epoxi un agente la ten te ' de curado de la resina 

10 epoxi, es dec ir, un agente curado que sea ca ta líticam en te  
inactivo  a la s  tem peraturas que se encuentran normalmente 
durante e l  almacenamiento del e s tra t if ic a d o , y que quede 
activado a tem peraturas mayores de aproximadamente 63oC y 
por debajo del punto de fusión  d e l nylon. A si, por ejem- 

15 pío, en la  mezcla de resina epoxi y nylon se pueden incor­
porar agentes de curado ta le s  como diciándiam ida, d isper­
sando e l  agente de curado en la  solución d isolvente con la  
que moldea por colada la  p e lícu la  adhesiva. Debido a la pre­
sencia de nylon en la  mezcla, la  cantidad de ca ta lizad o r no 

20 es un fa c to r  tan c r i t ic o  como lo  es en e l  curado de la s  re­
sinas eooxi s in  mezclar, se obtienen resu ltados sa tis fa c to ­
r io s  cuando se usa e l  c a ta liz ad o r en cantidades menores que 
la s  re lac iones estequiom ótricas. (Las cantidades excesivas 
de ca ta liz ad o r son ob je tab les, ya que aumentan la sen sib i-  

25 lidad  a l  agua de la  mezcla curada). En la  mayoría de los
casos se han usado anroximadamente 4 p a rte s  en peso de d i­
ciándiamida por 100 p arte s  de resina epoxi, en la  mezcla.
La presencia del c a ta liz ad o r la te n te  en e l  e s tra t if ic a d o  no 
hace que experimente un curado prematuro durante e l  almace- 

30 namiento normal.
-  1 1 .-



El sigu ien te  ejemplo se rv irá  para i lu s t r a r  la  f a ­
b ricación  de un e s tra t i f ic a d o , y su ap licac ió n  como elemen­
to de c ie r re  de rosca, todo e llo  según la  presente invenci­
ón.

Una hoja de nylon (Z ytel 31) de proximadamente; 0,30 
a 0,33 mm de espesor, fue adherida a una p e lícu la  adhesiva 
hecha de la  sigu ien te  forma: se preparó una solución de re ­
sina con 10% de só lidos, de.un nylon so lub le  en alcohol 
(Z ytel 61), disolviendo e l  Z ytel 61 en una m eada 5C/50 de 
metanol y t r ic lo ro e t i le n o . A es ta  solución se añadió la  re ­
sina epoxi no curada (Epon 828) su f ic ie n te  para proporcio­
n ar una solución de resin a  en la  que la  re lac ió n  ny lon /re­
sina epoxi en peso fue de 75/25. A eáta solución se anadió, 
con la  ag ita c ió n  su f ic ie n te  para e v i ta r  aglomeraciones, una 
c ie r ta  cantidad de diciándiam ida finamente d iv id ida , para 
proporcionar 4 p a rte s  de c a ta liz a d o r por 100 p a rte s  de re ­
sina epoxi. Con es ta  solución se obtuvo por colada una pe­
l íc u la  sobre una placa de acero cromado, calentada por de­
bajo con agua c a lie n te , hasta una temperatura de aproxima­
damente 82oC, y se calen tó  por a r r ib a  con a ire  ca lien te , 
(aproximadamente 8280), para a r r a s t r a r  e l  d iso lven te s in  
dañar a la  p e líc u la . Se extendió e l  liqu ido  sobre la  p laca, 
de forma que d iera  e l  deseado espesor de p e líc u la , de aprov 
ximadamente, 0,0254 a 0,0762 mm, y se dejó se c a r  durante 20 
minutos. Al f in a l  d e l periodo de secado se separó de la  p la ­
ca la  p e líc u la  blanca opaca, exenta de. d iso lven te .

Una su p e rfic ie  de la  hoja de Zytel 31 fue revestida  
a broche con una p e líc u la  delgada de un elástomero para dar 
pegajosidad, d isu e lto  en un d iso lven te orgánico (imprimador 
pegajoso BR-1009-49). Se dejó seca r a l  a ir e  la  hoja, y a l
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cabo de 3 a 4 minutos la  su p e rfic ie  era bastante pegajosa.
La p e líc u la  de resina  epoxi y nylon, obtenida por colada, 
fuè superpuesta sobre la  superficie , pegajosa, y e l  conjunto 
preformado fuè. pasado por la  holgura de una ca landria , fo r­
mando a s i  e l  e s tra t if ic a d o .

También se formaron e s tra tif ic a d o s  por un procedimien­
to idèn tico , salvo en que se prescindió  del ca ta liz ad o r la ­
ten te  (diciàndiam ida) en la  p e lícu la  adhesiva obtenida por 
colada.

También se ad h irie ro n  e s tra tif ic a d o s  a un substra to  
m etálico por ap licac ión  de ca lo r y presión  a un emparedado 
compuesto por la  hoja de nylon y e l  substrato  m etálico, es­
tando entre; e llo s  la  p e lícu la  de resina  epoxi y nylon obte­
nida por colada, y s in  emplear la  delgada p e lícu la  ap licada 
de elastòmero que da pegajosidad.

Se h ic ieron  medidas comparativas de re s is te n c ia  oe 
adherencia, sobre probetas solapadas para c iz a l la ,  usandoun 
mètodo de ensayo basado en e l  mètodo ASTM D-1002-53T. Se 
solaparon unas p lacas planas, de 102 x 12,8 mm, con un ma­
t e r i a l  de p là s tico  en tre  e l la s ,  para formar una junta adhe­
siva . Las muestras a ensayar se prepararon usando una cavi­
dad de molde de 191 x 12,8 mm, lo  que. proporcionaba un so la - 
pamiento de 12,8 mm. Sobre la  muestra se mantuvo una presión 
de 0,35 kg/cm , mediante un peso normalizado situado sobre 
la  p arte  superio r de la  jun ta . L ato ta lidad  d e l conjunto se 
situ ó  en un homo a 205°C durante aproximadamente 5 minutos, 
y luego se mantuvo a 177-C durante aproximadamente 30 minu­
tos, para cu rar e l  adhesivo o (cuando solo se usó nylon pa­
ra formar la  adhesión) para promover la  adhesión por e l  pro­
cedimiento de masa fundida c a lie n te . Estos ensayos muestran
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que e l  p lá s tic o  e s tra t if ic a d o  de la  invención dió adhesio­
nes de c iz a l la ,  sobre su b s tra to s  cadmiados y revestid o s 
de óxido, d e l orden de 210 a 350 kg/cm , m ientras que e l  
nylon Zytel 31* usado ó l so lo , dió adhesiones de c iz a l la

pdel orden de aproximadamente 70 kg/cm .
Esta s o lic i tu d  que corresponde a la  presentada en 

Estados Unidos de America e l  4 de Marzo de 1.965, con e l  
numero 437.283 y e l  23 de Febrero de 1.966, con e l  numero 
524.631, se acoge a lo s benefic ios d e l a r t ic u lo  51 del v i ­
gente E sta tu to  sobre Propiedad In d u s tr ia l .

- N O T A -

Los puntos de invención propia y nueva que se pre­
sentan para que sean objeto de e s ta  s o lic i tu d  de Patento 
de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  sigu ien­
te s :

1 . -  Un d isp o sitiv o  de su jeción  m etálico que tien e  
un elemento de p là s tic o  adherido a una su p e rfic ie  ac tiv a  
o a una su p e rfic ie  que ha de experim entar in te racc ió n  con 
un d isp o sitiv o  de su jeción  parejo  o con una p ieza de t r a ­
bajo, caracterizado  porque dicho elemento de p là s tic o  es ' 
un m a te ria l term oplàstico tecnológico adherido a l  m etal 
por una p e líc u la  adhesiva e s tru c tu ra l  que comprende una 
mezcla curada de una re s in a  termoendurecible y una resin a  
term oplàstica  que puede re t ic u la rs e  con la  re s in a  termoen­
durecib le durante e l  curado.

2 . -  Un d isp o sitiv o  según la  re iv in d icac ió n  1, en e l
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cual e l  m a te ria l term oplàstico  tecnológico es una capa de 
nylon term oplàstico  l in e a l  que no es soluble en disolven­
te  y l a  p e líc u la  adhesiva e s tru c tu ra l  comprende una re s in a  
epoxídica mezclada con un nylon term oplàstico  l in e a l  s-hou-
b le  en d iso lv en te .

3 . -  Un d isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  2, en 
e l  cual e l  nylon soluble en d iso lven te es alrededor de 50- 
90 d e l peso del p lá s tic o  en l a  p e líc u la  adhesiva.

4 . -  Un d isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  2, en e l 
cual e l  agente de curado la te n te  es incorporado en l a  p e l í­
cula adhesiva, siendo dicho agente de curado capaz de ser 
activado a tem peraturas por debajo d e l punto de fusión del 
m ate ria l term oplástico  tecnológico .

5 . -  Un d isp o sitiv o  según la  re iv in d icac ió n  4, en 
e l  cual e l  agente de curado la te n te  es dicianodiam ida.

6 . -  Un d isp o sitiv o  según la  re iv in d icac ió n  1, en e l 
cual l a  p e líc u la  adhesiva tien e  un grueso de alrededor de 
12,7 a 127 milésimas de m ilím etro.

7 . -  Un d isp o sitiv o  según la  re iv in d icac ió n  1, en e l 
cual e l  elemento p lá s tic o  e s tá  encerrado en un área loca­
lizad a  sobre una su p e rfic ie  d e l su je tador m etálico .

8 . -  Un d isp o sitiv o  según la  re iv in d icac ió n  1, en e l 
cual e l  elemento p lá s tic o  e s tá  adherido a lo s  f i l e t e s  de un 
su je tado r roscado exteriorm ente.

9 . -  Un d isp o sitiv o  según l a  re iv in d icac ió n  1, en e l  
cual e l elemento p lá s tico  e s tá  adherido a f i l e t e s  de un su­
je tado r roscado in terio rm ente .

1C.- Un d isp o sitiv o  según la s  re iv ind icaciones 7, 8 
y 9) en e l  que e l  elemento p lá s tic o  e s tá  adherido a l  fondo, 
a lo s flancos y a la s  c re s ta s  de lo s  f i l e t e s  cubiertos por
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e l  p lá s t ic o .

11 .- Un d isp o sitiv o  de su jeción  m etálico .
Tal y como se ha d e sc rito  en l a  Memoria que antece­

de, representado en e l  dibujo que se acompaña y con lo s  f i ­
nes que se han especificado .

E sta  memoria consta de d ie c is e is  hojas e s c r i ta s  a 
máquina por una so la  cara .

Madrid, á ̂  AGQ. 1968
P.A. At!.Atoe;
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