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que se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCION
formulada el 3 de Marzo de 1,966, con el nimero 323.770
en
ESPAN A
por VEINTE afos
a nombre de STANDARD PRESSED STEEL CO., entidad norteameri-
cana egtablecida en Jenkintown, Pensilvania, Estadcs Uni-
dos de América, por:

"UN DISPOSITIVO DE SUJECION METALICO"

Esta golicitud se refiere a dispositivos de sujecion
metdlicos que tienen un elemento pldtico (por ejemplo, =m
cierre de rosca) adherido a una parte superficial del mis-
mo, asi como & la produccidén de tales dispositivos.

La presente invencidn consiste en un dispositivo de
sujecién metdlico que tiene un elemento de pldstico adheri-
do a una superficie activa del mismo, o a una superficie
que ha de experimentar interaccidn con un dispositivo de
sujecién parejo, o con una pieza de trabajo, estando carac-

terizado el sujetador por el hecho de que el elemento de
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pldstico es un material termoplédstico tecnoldgico (defi-
nido mds adelante de forma mds completa) y estd adherido
el metal por una pleicula adhesiva estructural que com-
prende une mezcla curada de una resina termoestable y u-
una resina termopldstica que se puede reticular con la
resina termoestable durante el curado.

Hay muchos casos en los que es conveniente unir
egtrechamente un elemento de pldstico 2 una superficie
de un sujetador. Por ejemplo, como se¢ expone en lz Paten-
te U.S. 3.093.177, de Joseph P, Villo, se pueden hacer
Utiles cierres de rosca fundiendo nylon y adhiriendolo
directamente a los hilos de un sujetador roscado exterior
0 interiormente. También se pueden hacer unos sujetedores
muy utiles adhiriendo el plédstico a superficies del suje-
tador distintas de las partes roscadas, Asi, el pldstico
cvando se aplica a la parte superior de la cabeza de wm
perno, o & la punta de un perno o tornillo fijo, servird
para evitar que se raye o estropée la parte contra la qud
actia la parte superior o la punta. El recubrimiento de
las superficies activas de tuercas y cabezas de perncs ssr-
vird tembién para hacer minimo el dafio a la pieza de tre-
bajo y también se puede emplear para formar una junta her-
mética. Cuando se aplica al vastago no roscado de un per-
no, o al cuerpo de un pasador o espiga metdlicos, servird
para compensar el excesivo tamafio o falta de circularidéd
de los taladros,

En los dibujos adjuntos, en la Figura 1 se ilustre
un tornillo, y en la Figura 2 se ilustra una tuerca., lLas
partes del sujetador a las que se han de adherir los ele-

mentos de pldstico segin la invenecidn, pueden ser cuales-
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quiera de las siguientes superficies: los hilos de rosca
del tornillo 10, los hilos de rosca de la tuerca 11, la
cara activa de la cabeza del tornillo 12, 1la cara activa
de la tuerca 13, la parte superior del btornillo 14, la
punta del tornillo 15, el vdstago del tornillo 16 y la
pared lateral de la cabeza 17,

Cuando el elemento de plastico se adhiere a los hi-
los de rosca del sujetador, para formar cierres de rosca,
de la manera indicada en la Patente de Villo, el pldstico
se aplica solamente en dreas localizadas de los hilos de
rogca (en direccidn tanto axial como circunferencial). En
tales cagos, el pldstico es adherido al fondo, a los cos—
tadog y a la cresta de los hilos de roseca.

Bn términos generales, la seleccidn de pldstices
adecuados para ser adheridos 8l sujetador necesitard un
equilibrio de las. propiedades fisicas y quimicas del pids-
tico, respecto a los requisitos del uso final, En la mayo-
ria de los casos, el uso final es tal que el dispositive
atard sometido a una compleja combinacidn de fuerzas, pero
primordialmente a fuerzas de compresidn y cizalla. Por tan-
to, el pldstico ha de ser tal que reacciones favorablemsn-
te ante tales fuerzas. Entre otras propiedades convenien-
tes se incluyen: alto grado de resistencia, resistencia
& la fluencia bajo carga, dureza, resiliencia y recupera-
cidn eldstica. Ademds, el pldstico debe ser quimicamente
resistente a cualquier ambiente que se pueda encontrar du-
rante el uso del producto.

Los nylons termopldsticos lineales que se pueden
usar para operaciones de moldeo por inyececidén o moldeo por

extrusidén (por ejemplo, las resinas de nylon vendidas por
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E.I. du Pont de Nemours & Co., bajo la marca registrada
%itel) son adecuados para los fines de la presente inven-
cidn, desde los puntos de vista de propiedades fisicas y
gquimicas., También lo son los bien conocidos equivalentes
tecnoldgicos de tales nylons, por ejemplo, los policar—
bonatos, poliacetales, acrilonitrilo/butadieno/estirencs,
poliamidas, policloruro de vinilo, resinas fenoxi, poli-
éxido de fenileno, polisulfonas y similares, Tales mate-
riales pueden reemplezar al nylon, y se pueden emplear en
aguellos casos en que susg caracteristicas particulares de
viscoelagticidad son adecvadas pare el uso final. En lo
gucesivo, estos pldsticos y nylon serdn denominados colec-
tivamente "termopldsticos tecnoldgicos", es decir, materid-
les rigidos que soportan cargas y siguen sustancialmerte
la ley de Hook.

Desgraciadamente, los termopldsticos tecnoldgicoua
no pueden ser directemente unidos a superficies metdlicas
con la resistencia suficiente para soportar la peculiar
combinacidn de fuerzas que actian sobre los sistemas de
sujecidn bajo carga.

En algunos cesos, los termopldsticos tecnoldgicos
pueden ger fijados satisfactoriamente a ciertos meiales
si se dan a la superficie unos tratemientos especiales,
quimicos o fisicos, para obtener una superficie muy porosa.
Sin embargo, tales operaciones son caras y no son précticas.
Los tratemientos previos quimicos originan a menudo proble-
mas (tales como fatiga a la corrosidn) que hacen indesea-—
bles a tales operaciones,

Se ha descubierto que los termopldsticos tecnoldgi-

cos se pueden unir a superficies de sujetadores, sin tra-
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tamientos previos distintos de limpieza y desengrasado,

mediante ciertas peliculas adhesivas estructurales, es
decir, peliculas formadas con una mezcle de una resina
termoestable no curada y una resina termopldstica que

ge pueds reticular con la resina termoestable durante el
curado del componente termoestable. Unas peliculas adhe~
givas estructurales particularmente adecuadas son las
peliculas de nylon que se describirdn con mds detalle mds
adelante, asi como las peliculas de nylon y resina epoxi
mezcladas,

En la prédctica preferida de la invencidn, se da
primero forma de estratificado de pldstico al pldstico
tecnolégico y pelicula adhesiva estructural, pero sin cu-
rar el componente de resina termoestable de la pelicula.
Despuds se pone en posicidn el extratificado sobre la su-
perficie del sujetador, de forma que la capa de pleicula
de mezcla esté inferpuesta entre la superficie del suje-
tador y el termopldstico tecnoldgico, y se aplica la pre-
sidn guficiente para hacer que el estratificado fluya
hasta entrar en contacto intimo con la superficie sobre
la que se ha situado. Despude se mantiene al estratificado,
que ha fluido, a temperatura menor que el punto se fusién
del termovldstico tecnoldgico, durante el tiempo suficien-
te para que se cure la pelicula adhesiva y se adhiera el
elemento de pldstico al sujetador.

Un estratificado de pldstico preferido, para su
uso en la presente invencidn, se forme adhiriendo una ca-
pa de nylon a una capa de una mezcla de nylon y una resi-
na epoxi no curada. Tales estratificados pueden ser adhe-

ridos a sustratos metdlicos. En muchos casos ge pueden
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unir directamente, y sin especial preparacidén de la super-
ficie, a substratos tales como acero al carbono, acero
inoxidable, acero revestido de éxido, etc, o acero cadmia-
do. El nylon solo no puede ser adherido directarente a
tales substratos, con la resistencia de adherencia satis-
factoria para soportar las fuerzas complejas a que estdn
sometidos los sujetadores bajo carga. Las mezclas de ny-
lon y resinas epoxi pueden ser adheridas a substratos me-
tdlicos con resistencia de adherencia muy satisfactoria,
pero debido a que la sensibilidada al agua de la mezcla de
nylon y resina epoxi es mayor que la del nylon solo, o de
laresina epoxi sola, los estratificados de la mezZcla de
nylon y resina epoxi no son siempre adecuados para su uso
en ambientes de gran humedad. Bajo condiciones de gran hu~
medad, las mezclas de nylon y resina epoxi se hacen a me-
nudo blandas y sin valor, y pierden la mayor parte de sus
propledades mecdnicas. Cuando estos estratificados estin
adheridos a la superficie de un sujetador metdlico, se ch-
tienen la resistencia a la humedad, propiedades mecdnicas
¥y capacidad protectora conveniente del nylon, con una re-
sistenclia de adherencia uniforme y muy satisfactoria.

Tal como agui se usa, el término nylon se ha de cdn-
siderar como referente a las poliamidas sintéticas forma~-
das por polimerizacidén de diaminas primsrias y secundarias
¥y dcidos dibdsicos. Para los fines de la invencidn, 8616
interesan los nylons termopldsticos lineales que se pueden
usar en operaciones de moldeo por inyeccién o moldeo por
extrusidn; por ejemplo, las resinas de nylon vendidas por
E,I. de Pont de Nemours & Co. bajo la marca registrada

Zytel son bilen adecuadas pars la prdctica de la presente
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invencidn.

Tal como aqul se usa, el término ¥resina epoxil,
se refiere a las resinas termoestables que tienen grupos
epoxi o etoxilinec, que slrven como puntos terminales de
polimerizacidn lineal, y particularmente a log diversos
homélogos del éter diglicidilico del bisfenol A. ILa re-
sina epoxi vendida por Shell Chemical Co. bajo la marca
registrada Epon 828 es bien adecuada para la prdctica de
la invencidn; esta resina epoxi el producto de reaccidn
de epiclorhidrina y bisfenol A. Es liguida a temmeratura
ambiente, tlene un equivalente epoxi de 175 a 210, un peso
molecular medio de 350 a 400, y una viscosidad de RCOQ a
15000 cp a 25°0,

En une realizacidn preferida de la invencidn, una
pelicula adhiesiva de la mezcla de nylon y resina epoxi, de
aproxinadamente 0,0177 a 0,127 mm de espesor es'adherida
a una hoja, tira u otra superficie de un nylon que no es
apreciablemente soluble en los disoliventes orgdnicos no-
rrientes, especialmente en los alcoholes alifdticos infe-
riores., Se dispone en el comercio de peliculas adhesivas
de mezclas de nylon y resina epoxi, adecuadas para su uso
en la presente invencidn { por ejemplo, pelicula adhesiva
M-1000, de Bloomingdale Rubber Co., Aberdeen, Maryland;
pelicula adhesive AF-41 de Minnesota Mining and Manufac-
turing Co., 3t. Paul, Minnesota; y adhesivo Epon 951 de
Shéll Chemical Co., New York, N.Y.). Ademds, tales peli-
culag se pueden hacer mezclando un nylon soluble en al-
cohol o disolventes orgénicos, y la resina epoxi no curada
en une mezcla dismolvente tal como metanol y fricloroetile-

no, y moldeando por colada una pelicula del espesor desea—
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do, a partir de ellos. =n tales casos, se prefiere que el
nylon constituya aproximadumente de 50 a 90% del peso de
la mezcla y se obtiene el comportamiento dptimo cuando el
nylon comprende aproximadamente de 60 a 80% de nylon. Si
hay menos de aproximadumente 50% de nylon, la resina epo-
xi formard eflorescenciag, y la pelicula serd pegajosa, la
manlpulacidn serd dificil, y la pleicula es mds cara; si
hay mds de aproximadamente 90% de nylon, se reducen signi-
ficativémente las cualidades de adherencia de la pulicula.

Para formar el estratificado se puede dar pegajosi-
dad a la superficie del nylon no soluble en disolventes,
que se ha de adherir a la capa 0 pelicula de la mezcla de
nylon y resina epoxi, por aplicacidn de un delgado reves-
timiento de una solucidn de disolvente orgdnico que contie-
ne un elastémero que comunica pegajosidad (por ejemplc,
el imprimador pegajoso BR-1009-49, vendido por Bloomingda-
le Rubber Co. Aberdeen, Maryland) permitiendo que la base
de nylon repose hasta que esté bastante pegajoda, y super-
poniendo luego la pelicula de mezcla de nylon y resina epo-
xi sobre la superfiecie pegajosa de nylon, = inmovilizando
las capas, generalmente manteniendo la preZorma bajo li-
gera presidn durante el tiempo suficiente para provocar
la fusidn de la capa de mezcla a la capa de nylon, por re-—
ticulacidén de los componentes polimeros a través de la in-
terfase pegajosa. Generalmente, bustardn para terminar el
estratificado de 10 a 20 minutos a temperatura ambiente,
usando una presidn de sélo unos pocos kilos/cmz.

Estos estratificados se pueden adherir direchamente
vy sin preparacidn de le superficie, a los hilos de rosca

de un elemento sujetador, a los que el nylon, por si mismo,
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e¢s incapaz de adherirse con una resistenciae de adherencia
satisfactoria. Estos es especialmente vélidd en relacidn
con elementos sujetadores roscados de acero inoxidedle,
cadmiados y revestidos de dxido.

Bajo este aspecto de la invencidn, el sujetador
sélo necesita estar éeco, limpio y exento de cualquier
incrustacidn suelta y grasa en el momento de aplicar el
elemento de cierre. Fara los fines de Fformecidn de elemen—
tos de clerre de roscas, el estratificado preferido es
aguél en el que la pelicula adhesiva de nylon y resina
epoxi tiene un espesor de aproximadamente 0,0177 a 0,127
mn, y generalmente un espesor de aproximadamente 0,0254
a 0,0762 mm. Las peliculas de espesor menor de aproxima-
damente 0,0177 mm no dan resistencia de adherencia satis-
factorias, y las peliculas de mds de O, 127 mm de espesor
crean efectos de borde en la interfase, los cuales son a-
ectados perjudicialmente por la humedad.

Para tornillos de pequefio tamafio (por ejemplo toxr-
nillos de 6,35 mm) el espesor global del estratificado de--
be ser de aproximad=mente 0,381 mm, para proporcionar lus
caracteristicas necesarias de par de torsidén. Sin embargo,
el espesor global variar'd algo con el tamafio del sujeta-
dor y la clase de rosca,.

Al aplicar el elemento de cierre a los hilos de
rosca, segun la invencidn, el estratificado se debe poner
en tal posicidn que la cara de la mezcla deresina epoxi
v nylon esté en contacto con el substrato roscado, y la
capa de nylon mds espesa se proyecte desde la superficie
del sujetador y cubra completamente a la capa de pelicula

adiesiva, Después se calienta el estratificado a una tem~
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peratura algo mayor que el punto de fusidn del nylon, ¥y
comprime en infimo contacto con la superficie roscada. Se
obtienen los mejores resultados, y se minimizan los efec~
tos del borde, si el elemento sujetador se precalienta =@
una temperatura ligeramente meyor aue el punto de fusidn
de 1a mezcla de nylon y resina epoxi no curada (por ejem-
plo aproximadamente a de 191 a 2050C para la mayoria de las
peliculas adhesivas) antes de situar el estratificado so-
bre el mismo, y cuando el estratificado se comprime contra
los hilos de rosca mediante un elemento gue tenga una su-
perficie calentada a una temperatura algo mayor oue el pun-
t0 de fusidn del nylon de la capa de nylon (por ejemplo
aproximadamente a de 205 a 2180C para la mayorla de los ny-
lons). Después de habver fluido el estratificado hasta entrar
en intimo contacto con la superficie del substracto, el con-
junopreformado se mantiene a una tempersatura ocue haga cu-
rar a la mezcla de nylon y resina epoxi, fundiédndola cop el
substrato., En relacidn con esto, la temperatura no debe ser
lo suficientemente alta para hacer gue el elemento de cierre
se aplaste y quede deformado. In términos generales, el cu~
rado se efectia sometiendo esta preforma a une temperatura
alta, de aproximadamente 121oC, durante aproximadamente de
12 a 24 horas. Sin embargo, también es posible obtener cu~
rados satisfactorios por calentamiento durante 1 hora a
17700, o incluso durante tiempos mds cortos a mayores tem~
peratnurasg, Durante el curado no es necesario anlicsr conti-
nuamente presidn al conjunto preformado.

Ademds, en relacidn con esto, se ha de obsérvar que
si la temperatura del substrato es demasinrdo alta, se corre

el peligro de que la pelicula adhesiva se funda con dems-—
- 10 =



10

15

20

25

30

siada rapidez y se salga de la capa proctetora de nylon,
y de pierden los beneficios obtenidos cuando la capa cu-
rada de nylon y resina epoxi estd completamente cubierta
por la capa protectora de nylon, resistente al agua.

El curado de la pelicula de resina epoxl y nylon en
presencia de un catalizador tiende a dismimuir la sensibi-
lidad a la humedad de la mezcla curada, por tanto, a menu-
do es conveniente incorporar en la capa de memcla de nylon
¥y resina epoxi un agente latente de curado de la resina
epoxi, es decir, un agente curado que sea catallticamente
inactivo a las temperaturas cue se encuentran normalmente
durante el almacenamiento del estratifieado, y ocue guede
activado a temperaturas mayores de aproximedamente A30C y
por debajo del punto de fusidn del nylon. Asl, nor ejewn
plo, en la mezcla de resina epoxi y nylon se pueden incor—
porar agentes de cﬁrado tales como dicidndiamida, disper-
sando el agente de curedo en la solucidn disolvente con 12
gue moldea por colada la pellcula adhesiva., Debido a le pre-
sencia de nylon en la mezcla, la cantided de catalizador nn
es un factor tan critico como 1o es en el curado de las re-
sinas evoxi sin mezclar, se obtienen resultados satisfacto-
rios cuando ge usa el catalizador en cantidades menores que
las relaciones estequiométricas. (Ias cantidades excesivas
de catalizador son objetables, ya que aumentan la gensibi-
lidad al agua de la mezcla curada). En la mayoria de los
casos se han usado avroximadamente 4 partes en peso de di-
cidndiamida por 100 partes de recina epoxi, en la mercla.
Ia presencia del catalizador letente en el estratificado no
hace que experimente un cure o prematuro durante el almace—~
nomiento normal.
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El siguiente ejemplo servird vara ilustrar ls fa-
bricacidn de un estratificado, y su aplicacidn como elemen—
to de cierre de rosca, todo ello segln la presente invenci-
dn.

Una hoja de nylon (Zytel 31) de proximadamente 0,30
a 0,33 mm de espesor, fué adherida a una pelicula adhesiva
hecha de la siguiente forma: se preperd una solucidn de re-—
sina con 10% de sdlidos, de.un nylon soluble en alcohol
(Zytei 61), disolviendo el Zytel 61 en una mezcla 5C,50 de:
metanol y tricloroetileno., A esta solucidn se afiadid la re~
sina epoxi no curada (Epon 828) suficiente para proporcio-
nar una solucidn de resina en la cue la relacidn nylon/re-
sina epoxi en peso fud de 75/25. A esta solucidn se afiadid,
con la agitacidn suficiente para evitar aglomeraciones. una
cierta cantidad de diciandiamida finamente dividida, ﬁara
proporcionar 4 partes de catalizador por 100 paries de T=2-
sina epoxi. Con esta solucidn se obtuvo por colada una pe-~
licula sobre una placa de acero cromado, calentada por de-
bajo con agua caliente, hasta una temperatura de aproxime~
damente 820C, y se calentd por arriba con aire caliente .
(aproximadamente 8620C), para arrastrar el disolvente sin
dafiar a la pellcula. Se extendid el liguido sobre la placa,
de forma que diera el deseado espesor de pellcula, de apros
ximadamente 0,0254 a 0,0762 mm, y se: dejd secar durante éO
minutos., Al final del periodo de secado se separd de la pla-
ca la pelicula blanca opaca, exenta de disolvente.

Una superficie de la hoja de Zytel 31 fué revestida
a broche con una pelicula delgada de un eldstomero para dar
pega josidad, disuelto en un disolvente orgdnico (imprimador

pega joso BR-1009-49). Se dejd secar al sire la hoja, y al



10

15

20

25

30

cabo de 3 a 4 minutos la superficie era bastante pegajosa.
Ia pelicula de resina epoxi y nylon, obtenida por colada,
fud superpuesta sobre la superficie pegajosa, y el conjunto
preformado fud pasado por la holgura de una calandris, for—
mando asl el estratificado.

También se formaron estratificados por un procedimien-
to idéntico, salvo en que se prescindid del cetalizador la-
tente (dicidndiamida) en la pelleula adhesiva obtenida por
colada.

Tambidn se adhirieron estratificados a un substrato
metdlico por aplicacidn de calor y presidn a un empzredado
compuesto por la hoja de nylon y el substrato metdlico, es-
tando entre ellos la pellicula de resina epoxi y nylon obte-
nida por colada, y sin emplear la delgada pellcula aplicada
de elastdmero que da pegajosidad.

Se hicieron.mEdidas comparativas de resistencia oe
adherencia, sobre probetas solapadas para cizalla, usandoun
método de ensayo basado en el método ASTM D-1002-53T. Se
solaparon unas placas planas, de 102 x 12,8 mm, con un ma-
terial de plistico entre ellas, para formar una Junta adbe-
siva. las muestras a ensayar se prepararon usando una cavi-
dad ée molde de 191 x 12,8 mm, lo que proporcionabe un sola-
pamiento de 12,8 mm. Sobre la muestra se mantuvo una presidn
de 0,35 kg/cm?, mediante un peso normalizado situado sobre
la parte superior de la junta. Iatotalidad del conjunto se
situd en un horno a 205°C durente aproximadamente 5 minutos,
y luego se mantuvo a 17792C durante aproximadamente 30 minu-
tos, para curar el adhesivo 0 (cuando solo se usd nylon pa=
ra formar la adhesidn) para promover la adhesidn por el pro-

cedimiento de masa fundida caliente. Estos ensayos muestran
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que el plistico estratificado de la inveneidn 4id adhesio—

nes de cizalla, sobre substratos cadmiados y revestidos
de dxido, del oiden de 210 a 350 kg/cm?, mientras que el
nylon Zytel 31, usado &1 solo, did adhesiones de cizalla
del orden de aproximadamente 70 kg/cme.

Esta solicitud que corresponde a la presentada en
Estados Unidos de América el 4 de Marzo de 1,965, con el
numero 437.283 y el 23 de Febrero de 1.966, con el numero
524.631, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi-

gente Bstatuto sobre Propiedad Industrial,

-NOTA-

Los puntos de invencidn propis y nueva que se pre-
sentan para gque sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguisa~
tes:

1,- Un dispositivo de sujecidn metdlico que tiene
un elemento de plastico adherido a una superficie activa
0 a una superficie gque ha de experimentar interaccidn con
un disposgitivo de sujecidn parejo o con una pieza de tra-
bajo, caracterizado porque dicho elemento de pldstico es
un material termoplastico tecnoldgico a.dherido al matal
por una pelicula adhesiva estructural que comprende una
mezcla curada de una resina termoendurecible y una resina

termoplastica gue puede reticularse con la resina termoen-

durecible durante el curado.

2.~ Un dispositivo segin la reivindicacidn 1, en el

- 14 -
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cual el material termopléstico tecnoldgico es una caps de
nylon termopldstico lineal gque no es soluble en disolven-
te y la pelicula adhesive estructural comprende uns resina
eporidica mezclada con un nylon termopldstico linesl coliue-
ble sn digolvente.

3.~ Un digpositivo segin la reivindicacidn 2, e¢n
el cual el nylon soluble en disolvente es alrededor de 50—
S0 % Gel peso del pldstico en la pelicula adhesiva.

4,~ Un Gispositivo segin la reivindicacidn 2, en el
cual el agente de curado latente es incorporado cn la peli-
cula adhesiva, gilendo dicho ggente de curado capaz de cer
activado a temperaturas por debajo del punto de fusidn del
meterigl termopléstico tecnoldgico.

5.~ Un dispositivo segin la reivindicacidn 4, cn
al cual el agzente de curado latente es dicienodlamida.

6.~ Un dispositivo segin la reivindicacidn 1, en el
cual la pelicula adhesive tiene un grueso Ge alrededor de
12,7 a 127 niléeimas de milinetro.

7.~ Un dispositivo segin la reivindicacidén 1, en el
cual el elemento pldstico estd encerrado en un drea lcca~
lizada sobre una superficie del sujetador metdlico.

8.~ Un dispositivo segin la reivindicacidén 1, en el
cual el elemento pldstico estd adherido a los filetes de un
eujetador roscado exveriormente.

9,- Un dispositivo segin la reivindicacidn 1, en el
cual el elemento plistico estd adherido a filetes de un su-
jetador roscado interiormente.

1C.- Un Qigpositivo segin las reivindicaciones 7, 8
7 9, cn el gue el elemento pldstico estd adherido &l Zondo,

a logs flancos y @ las crestas de los filetes cubicrtos por

- 15 -
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el pléstico.

11.- Un dispositivo de sujecidn metdlico.

Tal y como se bha descrito en la llemoria que antece-
de, representado en el dibujo que ge acompafia y con log fi-
nes que se han especificado.

ista wemoria congta de dieciselig hojas escritas a
médqguina por une sole cara.

Hadrid, 4 4 AGO. 1986

Pede Alberfofdq Blzabu

r Ao
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