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PATENTE DE INVENCTION

a favor de:
BOSTIK, S.A., de nacionalidad espafiola, con domicilio en
Calle San Quintin, 41 - BARCELONA.

por:
»Perfecclonamientos en los aparatos extrusores para fundir

¥ aplicar material termoplistico”.
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Hemoria descriptilvas.

La presente invencidn se refiere a perfeccionamien—
tos introducidos eEn las pistolas o aparatos para fundir y
aplicar colas termoplééticas conocidas también como colaes

fundibles por calor. La invencidn describe el empleo de co-
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las ‘termopldsticas en barra en una'pistola de extrusidn
portdtil y operada a mano, como las gue se utilizan para
trabajos domésticos o en industrias ligeras. La presente
invencidn puede adaptarse de acuerdo con los perfeccilo-—
namientos objete de la misma, a un empleo industrial de

mayor envergadura ampliando la cdmara de fusidn y dispo-

- niendo un sistema mecanizado de alimentacién. Este pisto-

la agrandads podria emplearse para la aplicacidn de cola
en la fabricacidn de calzado o en la confeccidn de cajas de
embalaje.,

Las colas fundibles por calor ofrecen muchas venta-
jas por estar exentas de disolventes y por sus caracteris—
ticas de fragvado o pegado rdpido aunque en su estado calien
te y de fusidn, se han observado ciertas dificultadés en su
manipulacidn. Entre otras muchas razones, incluidas la de
la conveniencia de poder alimeniar la cola y de redudir el
tiempo en gue permanece sometida a elevadas temperaturas, los
sistemas de fusidn y aplicacién directa de colas termoplds-
ticas (como se describe en la patente norteamericana ne
2.874.084 han sido muy bien acogidos. Ilustrativas de la
aplicacidn de tales sistemas a las pistolas o aparatos ex—
trusores de cola son las patentes norteamericanas nfs.
542984572 ¥ 3.337.09%. En bales sistemas se suministra cola
en barra, cuando sec desea emplear tal tipo de cola, a una
cfmara de fusidn. Ta cola fundida en la cdmara se aplica
entonces a la superficie receptora de una pieza de obra.

La fuerza necesaria para hacer avanzar la cola fundida a tra
vés del aparato y para aplicarla luego a la superficie ade-

cuada puede obtenerse por la accidn en forma de pistdn de
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la propia barra de cola, al penetrar en la cdmara de fusidn;
por la rotacién de wnas ruedas alimentadoras, o por cualquier
otro mecanismo de avance, que impulse la barra o varilla de
cola hacia el extremo de entrada de la cdmara de fusidn.

Auqque las pistolas extrusoras manuales han tenido
un éxito considerable, las que es dable encontrar hoy dfa
en €l mercado presentan serias limitaciones. Una de las mds
importantes es la capacidad limitada de fusidn de las cédma—
ras o cuerpos de estas pistolas convencionales. A causa de
dlchas limitaciones, estas pistolas manuales han tenido sdlo
una relativa acepeidn en los usos domésticos y précticamen—
te ninguna en las diversas aplicaciones de la industria 1i-
gera. Ademds, a causa de la capacidad limitada de las cédma-
ras de fusidn actuales, no ha sido factible econdmicamente
incorporar ninguna mecanizacidén de los medios alimentadores
para hacer avanzar la barra.de cola termopléstica hacia el
interior y a t;avés de las cdmaras de fﬁsidn.

Otro problema colateral sl de la poca capacidad de
las cdmaras de fusidén, ha sido la tendencia de la cola en
fusidn a retroceder a lo largo del tubo de admisidén por las
tentativas impacientes del operario para acelerar el funcio-
namiento de la cdmara de fusidh.

Los perfecclonamientos objeto de la presente inven
cibn, subsansn tales limitaciones de los aparatos extruso—
res convencionales, mediante la disposicidn de una cdmara de
fusién que tiene una diversidad de partes de diferente es-—
tructura, que aumentan notablemente la fusidn del material
termopldstico gue avanza sin necesidad de elevar la tempe~

ratura del cuerpo de fusidn por encima de las que se aplican
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actualmente.

De acuerdo con determinadas caracterfisticas de la
presente invencidén, el aparato extrusor comprende una cd-—
nare de fusidn gue tiene por lo menos dos partes distintas,
cada una de ellas adaptada para transmitir positivamente
el calor entre la cdmara de fusidn y el material gque ha de
fundirse, pero en progresivas fases de fudidn a través del
aparato. La parte intéial de fusidn de la cédmara tlene una
seccidn transversal que adopte generalmente un périmetro
eircular. Hay ademds otra parte de aceleraridn de la fusidn,
dispuesta en el lado de salida de la cémara, con respecto
& la parte inicial de fusidn, cuya seccidn transversal cam—
bila progresivamente desde la configuracidén de la parte ini-
¢ial a otra configuracidn con un perimetro ondulante éue,
en la forma preferida de ejecucidn o realizacidn, semeja
una W. Otras formas preferidas de la presente invencidn
comprenden medios de alimentacidn mecdnicos accionados ma-
nualmente o mediante un motor para el material termoplés—
tico gue ha de fundirse y que en la forma preferida de rea-
lizacidn que va a describirse tiene forma de barra.

La figoura 1, es una vista en alzado del aparato
extrusor de mano, al que estdn incorporados los perfecclo—

namientos de la presente invenciédn.

La figura 2, es una vista en alzado en seccidn del
aparato de la figura l.

La figura 3, es una vista de frente en seccidn por
la linea III~III de la figura 2,

La figura 4, es una vista de frente en seccidn por

la lfnea IV-IV de la figura 2.
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La figura 5, es una vista de frente a mayor escala
¥ en seccidn por la 1fnea V¥V de la figura 2, '

La figura 6, es una vista, parte en seccidn, del
mecanismo alimentador de la figura 2, mostrando el mismo en
una posicidn intermedia.

La figura 7, es una seccidn similar a la de la fi-
gura 6, que muestra el mecanismo @e alimentacidén en una po-
sicidn posterior immediata. A

Ia figura 8, es una seccidn similar a la de la fi-
gura T, pero en una posicidén mds posterior, y

La figura 9, es una vista de frente en seccidn par
la 1fnea IX-IX de la figura 2. |

Con referencia a los planos y a la figura 1 en par-
ticular, la referencia numérica -2- indica generalmente un
aparato para la extrusidn de materiales termopldsticos ta—
les como adhesivos o masillas; En la forma particular de
ejecucidn que se representa, el aparato estd adaptado para
ser actuado a mano, teniendo con tal objeto una empufiadura
-4~ que se prolonga desde una carcasa prinecipal —6- que con?
tiene el cuerpo -8- de fusidn, parcilamente visible. En el
extremo de salida o descarga -10- estd situada sobresalien-
do una boquilla extrusora -l2-, En sentido opuesto al extre-
mo de salida ~10~, hay el extremo de admisién -14~ del me-—
terial, y en la carcasa -6~ hay también un conducto de ad-
misién -16- y parte del mecanismo de slimentacidén -18-, tem-
bién solo visible pafcialmenté. Este aparato manual estd
adaptado para emplear material termopldstico en barra R.

Bn la figura 2, puede hallarse una explicacidn de-

tallada del aparato extrusor. El cuerpo —8- de fusién estd
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dispuesto centpalmente, con relacidn a la carcasa —6—, y
estd hecho de un material muy conductivo del calor, como

por ejemplo, aluminio., Dentro de dicho cuerpo -8- se encusn—~
tra situada una cdmara de fusidn -20-, generalmente longi-
tudinal, que tiene un extremo de entrada -22-— y otro de sa—
lida o descarga -24-, En esta forma de ejecucidn que se des-—
cribe, la cdmara -20- en su extremo de entrada -22- tiene
una parte inicial de fusidn -23-, cuya seccidn transversal
es generalmente circular y que estd adaptada para cefiir la
barra de material termopldstico R. En esta forma preferida’
de ejecucidn, la seccidn transversal generalmente circular
de la cdmara -20-, continua en direccidn al extremo de sa-
lida hasta llesar a una zZona —-26—~ de dicho extremo, situamda
longitudinalmente en wn punto intermedio de la cdmara ~20-,
Desde esta zona ~26— y hasta el extremo de salida —24-, la
seccidn transversal de la cdmara -20- cambiz progresivamente
su perfmetro generalmente circular por otro ondulante, como
se representa en la figura 5, v como se deseribird mis ade-
lante, designdndose esta zona como la parte de aceleracidn
de la fusidn -25-.

. Bl cuerpo -8- de fusidn tiene otro orificio -28-
para alojar ajustadamente en é1 unos medios de calentamien-
t0 ~30-, tales como una resistencla eléctrica, bien conoci-
dos en el reamo. En esta forma preferida de realizacidn, los
cables eléctricos -32- del calefactor ~30- estdn conectados,
a través de un termostato =34~ gue mantiene adecuadamente
la temperatura del cuerpo -8- de fusidn ,al grado de calor
conveniente, a una fuente de energia eléctrica, no represen-

tada.
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En el extremo de salida ~10- del cuerpo de fud dn
-8~ la cémara de fusidn se abre a un receptdeunlo ~36—, Ia
boquilla -12- estd enroscada al extremo cénico de salida
del cuerpo -8- de fusién, cont{zuo al receptdeulo -36-,
La boguilla -12- tiene un orificio central ~38- que se
prolonga longitudinalmente desde una abertura del recep-

tdeculo —36- hasta la punte —-40- del extremo de descarga.

~ En esta forma preferida de ejecucidn, la boquilla =12-

lleva una .vdlvula de retencidn a bola —42- que se opone
al paso del material temopldstico por medics eldsticos,
tales como el muelle ~44—.

Situado en el extremo de entrada -22- de la cdma-
ra de fusidén -20- hay un conducto ~16- en forma de mapgui
t0 -46—- adecuado para recibir en forma ajustada libremen—
te deslizante el material termopldstico R en su avance
hacla el cuerpo de fusidn —8-, Este manguito —46- estd
hecho preferiblemte de un material con propiedades simi-
lares al ceucho no conductivo resistente al calor, y elds—
$ico, con la suficiente flexibilidad para ajustarse a las
irregularidedes de la barra de cola. Los elastémeros y los
fluoelastdmeros con silicona han resultado satisfactoxd os
para la formacidn de este miembro =46~ en forma de mam gui
to., Tl miemb;o ~46~ se aloja y apoye en el interior de una
poroidn agrandada del cuerpo de fusidn -8 formada zeneral
mente por las paredes de una abertura —48- y un resalto
-50~-. EL miembio ~46~ dispone de ﬁn reborde anular que
circunda su perimetro exterior para establecer contacto
con el extremo -54- del cuerpo de fusidn —8-,

Bl miembro -46~ en egta forma preferida de ei cu-
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cidn, lleva tambiédn un labio gue rodea el perimetro inte—
rior de su porcidn de entrada. La seccidén transversal de
este labio puede adoptar una diversidad de formas conve-
nientes, tales como circular o poligonal, mientras sean
capaces de permanecer en contacto con una poreidn lateral
de la barra R, durante su avance. Ademds, este lablio no
radea preferiblemente por completo la barra R en €l extre-
mo de entrada del mnanguito -46-, para formar asi un res-
piradero por el que puedan salir los gases retenidos en
la zona de la cdmara de fusidn -20- y del manguito —46-,
A medida que la barra de cola R avanza por la accidn del
mecanismo de glimentacidn —60- (como se describird mds
adelante) el labio prende en la barra R y evita que esta
sea arrastrada hacia atrds fuera de la cdmara de fusidn
~20- y del manguito -46-, al retroceder el mecanismo de
alimentacidén -60-,

A la forma manual del aparato de extrusidn que se
representa-en las figurass 2 y 9, propio para usos domésti-
cos 0 para industrias ligeras, se ha incorporado un neca-
nismo de alimentacidn gobernado & mano., Este mecanismo de
alinentacidn manual -60- comprende un carre alimentador
~62- gue se desliza longitudinalmente junto con la barra
R por unas guias -64-~ dispuestas en la empufiadura —4=. El
carro -62- puede tener una seccidn transversal en forma
generalmente de U invertida, cuyo didmetro ha de ser el
apropiado para que penetre en &l exactamente la barra de
cola R. Articulado al carro -62- por unos medios apropia-
dos —68-, hay un miembro de sujecidén —66—. Este miembro

de sujecidn tiene un brazo ~70=~, teambién de sujecidn,
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dispuesto generalmente a lo largo de la barra R y otro
brazo acodado -72- situado debajo de los miembros de arti-
culacidén -68-, Debajo también del carro —62- y del miembro
de aujecidn —66—, hay una palanca -T4- articulada en -76—
& la empufladurs —4— generalmente en un yunto intermedio
entre sus extremos -78- y -80-, El extremo ~78- de la pa-
lanca se engancha en forma deslizable en el hrazo de su-—
jedidn ~70-. Bl otro extremor-Bo; estd preferentemente ar-
ticulado a unos miembros de disparo —-82-, que pueden des-—
lizarse por unas guias -84- situadas encima y debajo de
dichos miembros en la empufindura —4-. Unos medios eldsti-
cos tales como un muelle -86- que se oponen eldsticemente
al movimiento de alimentacidn entre el carro de alimenta-
cidn ~62- y la anpuﬁadura'-4—, pueden también incorporarse
para facilitar el retorno automdtico del carro ~62- después
de una carrera de alimentacidn.

Con referencia shora a las figuras 3, 4 y 5 se des-
cribird detalladaﬁente la cémara de fusidn de la presente
invencidn. La forma de ¢jecucidn que se representa estd
adaptade para fundir y aplicar por extrusidn un materlal
adhesivo termoplastico en forma de barra sdlida, con wn
difmetro nominal de 12'7 mm, Este adhesivo se aplica sa-
tisfactoriemente a una'temperatura aproximada de 205¢C.
AsY pués, es convenlente que tal material alcance diéha
temperatura al pasar por la cédmara de fusidn -20-. Se com-
prenderd que cusnto con nds rapidez y uniformidad se ca-
liente el material a la temperatura de extrusidén o de
salida, mayor serd la capacidad de produccidn del aparato.

El aparato perfeccionado de la presente invencidn
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proporciona un calentamiento més rdpido y uniforme del ma-
terial R del que ha sido posible alcanzar hasta hoy dafa,
siendo su produccidn superior de dos a cuatro veces, a la
de los aparatos hasta ahora conocidos. Este acusado incre-—
mento en su capaclidad de fusidn se ha conseguido mediante
la nueva cédmara de fusién que comprende una parte —25- de
aceleracidn de la fusidn, de acuerdo con los perfecciona—
mientos de la prescnte invenecidn. Como se ha indicado an-
teriormente, esta forma de realizacidn estd adaptada para
emplear una cola en barra de 12'7 mm., Sin embarge, puede
apllicarse ampliamente a materiaies termopldstlcos.

En la fusidn de materiales termopldticos, se ha
observado que pars que la penetracidén del calor en el nma-
terisl relativamente poco conductivo sea maxima, es conve-
niente expansionar el materizl en la cdmara de fusién de
manera que se obtenga la mdxima superficie de contacto en—
tie el material y la cémara calentada. Sin embargo, se ha
visto también que si se aumenta la velocidad del material
hasta tal punto que quede considerablemente reducido el
tiempo de paso del mismo, no puede alcanzarse el deseado
éumento en la transferencia del salor. Por consiguiente,
si se ensancha la cdmars de fusidn, es necesario mantener
dentro de tolerancias aceptables el area total de la sec-
cién transversal de la misma. Asimismo, el material termo-
pldstico no se puede expansionar fdcilmente si no ha sido
calentado inicialmente hasta alcanzar un estado de dvuetlli-
dad inicial como en la parte -23- de iniciacidn de la fu-
sidn. Por ello, una cdmara de fusién como la descrita, for-

made por varias partes en las que varis el perfmetro de la
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seccidn trensversal, proporcionaz la mdxima velocidad y ca-
pacidad de fusidn.

En la reslizacidn representada aplicable a adhesi-
vos termopldsticos, el matetkal puede expansionarse aproxi-
madamente en 1,5 mm, de espesor sin que aumente notablemen-
te la resistencia a la fluencia. Si la abertura de extru-
sidn se pliega hacia dentro sobre si misma de manera que
adquiera un contorno ondulsdo, por ejemplo en forma de »Y®
o de "W”?, como se representa en la figura 5, es posible |
obtenér una mayor superficie de contacto o perimetro al
mismo tiempo que se mantiene una superficie relativemente
grande de la gbertura de salida.

La figura 5, muestra una abertura de szlida selec-
cionada de acuerdo con la presente invencidn, gue aumenta
al méximo la superficie de contacto -27- de la cola con la
chmara de fusidn y la abertura de salida o de extrusidn.

La figura 4, representa relativamente el perimetro medio
de la cdmara de fusidn -20~ en la mona media de la parte
-25- de aceleracidn de la fusidn. La figura 3, representa
el perfmetro de la cdmara de fusidn -20- antes de llegar

a la zona de aceleracidén de la parte inicial de fusidn
~2%=, Bn esta parte inkeial -23~-, desde el extremo de en—
trada ~22- hasta la xona ~26~, €l perfmetro -29- es gene-
ralmente circular, en tanto que la cédmara -20- a lo largo
de las paredes -21-, ¢3 preferiblemente algo cénica en sen-
tido longitudinal (aproximadsmente 12), Tal forma cdnica
hace que la cola llene progresivamen%e las paredes -21- de
la cdmara -20- mnientras avanza la barra de cola R, trans-—

firiendo el méximo de calor y pemitiendo elevar la tempe-
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ratura del material y reblandecerlo suficientemente en la
parte inicial de fusién -23-, para poder expandirlo en la
parte -25- de aceleracidn, en €l momento que la barra pa-
sa por la zong -26-—,

Tas figuras 6, 7, 8 y 9, representan el funciona-
miento del mecanismo de alimentacidn —60- para slimentar
el material termopldstico en el interior del conducto de
entrada -16-, Durante la actuacidn del mecanismo alimenta-
dor -60-, como se representa en la figura 6, el gatillo o
disparador -82- puede ser accionado manualmente en la direg
cién de la flecha A, moviendo la palanca —74— en el sentido
contrario al de las agujas de reloj, Ia rotacidn inicial
de esta palanca por su extremo -78—-, hace girar el miembro
de sujecidn —-66— en el sentido de lag manecillas el relojd,
para que el brazo de sujecidn -70- se acople fuertemente en
el material R y lo oprima contra el carro de alimentacidn
=62=, L& presién continuadas sobre el disparador -82-, &n la
direccidén sefialada, continda haciendo girar la padanca —T4—
para gque el carro -62- se deslice por sus guias —64- en la
direccidn que marca la flecha B {figura 7). Este movimiento
en tal sentido obliga a la barra de material R a penetrar
en el manguibo -46- y en la cdmara de fusidn —20-.

Como se representa en la figura 8, cuando se suel-
ta el disparador -82- el muelle =-B86- que se apoya en el
extremo -78- de la palanca, hace girar la palanca en el
sentido de las agujas del reloj. EL movimiento iniclal del
mecanismo -60- causa la rotacidn en sentido contrario al de
las agujas del reloj, del miembro de sujecién -66- para gue

el brazo -70- se desprenda de la barra de cola R. El conti-
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nuado movimiento del resorte -86w~, mueve lateralmente el
carro de alimentacibn ~62~ y el miembro de sujecidn ~66-
e lo largo de la gufa -64~ para que ocupen nuevamente su
posicifn de Teposo como se representa en la figura 2.

Se comprenderd que aunque se han descrito y repre-
sentado unos perfeccionamlentos relativos a une forma pre-
ferida de ejecucién de un aparato extrusor adaptado par-
ticularmente & un aparato manual para aplicar cola, pueden
aplicarse también con el mismo otros materiales termoplés-
ticos. An&logemente, pueden efectuarse diversos cambios en
la construceibn del aparato, como por ejemplo en su cédmara
de fusibn, sin apartarse del espiritu y alcarce de la in~
vencibn. Iguelmente, por ejemplo, el mecaniemo de alimen-
tacibn puede ger reemplazado por una rueds accionada & mo-
tor en combinacibn con otra ruede libre complementarie de
alimentacibn, la cual es movida por la accibén de la rueda
motriz, forzendo la barra R, con lo cual le barra R pe -

netre en la cfmarzs de fusibn ~20-.

X 0 T A

O —
Se reivindica como objeto de esta patente;
1.~ Perfectionamientos en los aparatos extrusores
para fundir y aplicar material temmopléstico, compuestos por
un cuerpo principal que comprende en su interior wma cémars
de fusibén; un conducto de entrada que commica con un extre-
mo de dicha cémara de fusibn; un conducto de salida que

comunice con el otro extremo de la cédmara, unos medios pa~

ra calentar la cfmara de fusidn y unos medios de alimentaw-

cibn pare conducir el materisl termopléstico a través del
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conducto de entrade hasta el interior de la cémare de fu~-
sién para calentar progresivamente el material, fundirlo
y extruirlo por el conducto de salids, caracterizados por
constituir la cémara de fusibén (20) de por lo menos dos
partes distintas (23, 25), teniendo la primera de ellas
(23) wna seccién transversel interior definida generalmente
por un perimetromeircular que empiez&é en el extremo de en-
trada (22) de la cémara de fusibn (20), y la segunda (25)
una seccibn transversal variable cﬁyo contorno presenta .
generalmente un perimetro ondulante, que cambia progresi-
vamente en direccifn al extremo de salida (24) de la cémara
de fusibn (20). '

2o~ rérfeccionamientos en los aparatos éxtrusores
para fundir y aplicar meterial termopléstico, segln la rei-
vindicacibén 1, caracterizados por disponer la primera parte
(23) de la cémara de fusion, con una seccibén transversal
interior que tiene generslmente un perfmetro de forma cir-
cular que se prolonge desde el extremo de entrada (22) en
direccién al extremo de salida (24) hasta una zona (26) si-
tuada en el lado del extremo de salida de la porci6n media
longitudinal de la cédmara (20), en cuya porcién empieza la
segunda parte (25), y en donde su seccidén transversal inte-
rior cambia progresivamente desde el perimetro generaluente
circular a otro generalmente ondulante que slcanza el méxi-
mo de ondulacién en el extremo de salida (24).

3e= Perfeccionamientos en 18s aparatbs extrusores
pars fundir y aplicar material termoplédstico, segfin las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque el peri-

metro ondulante de la seccibn transversal de dicha segunda
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parte (25) de la cémara de fusién, adopta generalmente for-

l; MULOTHY,
il

ma de W en el extremo de salida (24).

4.~ Perfeccionamientos en Los aparatos extrusores
para fundir y aplicar material termopléstico reblandecido.
por celor, segfn las reivindicaciones 1 - 3, en los que el
extremo de entrada de la cfmara de fusibn presenta une sec-
cién transversal, substancialmente cireular, caracterizados
porgue el difumetro de la cémara de fusibn (20) decrece proe-
gresivamente hacia el extremo de salida (24), y porque la
seceibn transversal de la cémara (20), en 14 zona del perf{-
metro ondulante, queda comprendida eﬁ la proyeccifn de la
seocibn transvergal de perimetro circular de la cémara de
fusién (20) sobre el extremo de descarge (24).

Se= Peifeccionamientos en los aparatos eitrusares para
fundir y aplicar material termopléstico, segfn la reivindi-
cacifn 1, caracterizados por el hecho de que el conducto
de entrada (16) presenta un labio de retencidén, asi como
un manguito (46) con una superficie interna que ajusta so-
bre el material termopldstico (R) permitiendo su desliza-
miento y que estd constitufdo de un material elistico del
tipo del caucho, resistente al calor y no conductivo del
mismo, y que ofrece la suficiente flexibilidad para ceder
con respecto a las irregularidades del material termoplia-
tico (R).

6o~ Perfeccionaﬁientos en los aparatos extrusores
para fundir y aplicar material termopléstico, segln las
reivindicaciones 1 ~ 5, que disponen de medios de alimen-
tacibn del material termoplédstico a través del conducto de

entrada y que comprenden ademids medios menuvales para hacer
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20

avanzar el material termopléstico en forma de barra (R) por
dicho conducto de entrada hesta el interior de la cfmara de
fusibn, caracterizados porque dichos medios de slimentacibn
comprenden unos miembros sujetadores por apriete (66, 70)
del material termopléstico (R) y miembros (62, 64, 66, 68,

T4, 76) para hacer avanzar los citados miembros sujetadores

- (66, 76) desde ymna posicion extendida hacia el conducto de

entrada (16) en forma progresiva después de actuar los miem

bros sujetadores (66, 70) y unos medios (80, 82, 84, 86)
para soltar dichos miembros sujetadores (66, 70) con objeto
de que los miembros de avance o alimentadores (62, 66, 68,
74, 76) vuelvan a su posicibn inicial.

7.—- Perfeccionamientos en los aparatos extrusores
para fundir y aplicar material termopléstico, segfin la rei-
vindicacién 1, caracterizados por accionar los medios de
alimentacibén del material termopléstico en barra mediante
un notox.

8e~ Perfeccionamientos en los aparatos extrusores
para fundir y aplicar material termopléstico.

Esta memoria consta de diez y seis phginas escri-

tas por una sola earat.

BARCELONA, 7 de Octpbre de 1972,
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