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Memo ri a descriptiva

La presente invencidn se refiere a perfeccio-
namientos introducidos en los aparatos o pistolas para

fundir y aplicar materiales termopldsticos, tales como
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las colas conocidas como colas fundibles por calor. Co-
mo se representa, la invencidn se refiere a los aparatos
que aplican el material termopldstico en forma de varillas
o0 barra flexible y alargada, como se describe en la pa=-
tente norteamericana nf 2,874.084 expedida en 17 de TFew-
brero de 1959 a favor de Hans C. Paulsen. El objeto de
la citada invencidn puede utilizarse en las pistolas poxr
tdtiles extrusoras de cola, operadas a mano, como las que
se emplean en trabajos domésticos o en industrias ligeras
y que se describen, por ejemplo, en la solicitud de paten
te norteamericana ndim. 187.78l presentada en 8 de octubre
de 1971 a nombre de Richard M. Elliott y Albert E., Newton.
La citada invencidn puede adaptarse también a un empleo
industrial de mayor envefgadura, ampliando la cdmara de
fusidén y disponiendo un sistema mecanizado de alimenta=-
cidn. Bste tipo de pistola agrandada se emplea general-
mente para la aplicacidn de cola en la fabricacién de éal
zado o en la confeccidn de cajas de embalaje.

Las colas fundibles por calor ofrecen numero-
sas ventajas por estar exentas de diéolvente Y Por susca
racteristicas de fraguado o secado rdpido. Entre otras
muchas razones incluidas las de la conveniencia de poder
alimentar larcola vy de reducir el tiempo en que permanece
sometida a elevadas temperaturas, los sistemas de fusidén
v aplicacidn dirécta de colas termopldsticas, como se deg
cribe en la patente norteamericana nim, 2.874.084, ante-
riormente mencionada, han sido muy bien acogidas. Ilustra
tivas de la aplicacidn de tales sistemas a las pistolas o

aparatos manuales extrusores de cola, son las patentes noxr
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teamericanas ndms. 3.298.572 y 3,337,093, expedidas am
bas a favor de Albert E, Newton. En tales sistemas, se
suministra cola en barra, cuando se desea emplear tal
tipo de cola, a una cdmara de fusién. La cola fundida
en la cdmara se aplica entonces a una superficie recep
tora. La fuerza necesaria para hacer avanzar la cola

a través del aparato y para aplicarla luego a la super
ficie adecuada, se obtiene por la accién en forma de
pistén de la propia barra de cola al penetrar en la ci
mara de fusidn por la rotacién de unas ruedas alimenta
doras, o por cualquier otro mecanismo de avance, que im
pulsa la barra o varilla de cola hacia el extremo de en

trada de la cdmara de fusidn.

Aunque las pistolas extrusoras manuales han
tenido un &xito considerable con la incorporacién del
sistema de alimentacidn directo y continuo proporciona=-
do por las cdmaras de fusidn, estas pistolas convencio-
nales presentan aun serias limitaciones en cuanto a la
capacidad relativamente baja de fusidn de sus cdmaras
0 cuerpos., A causa de dichas limitaciones, estos siste
mas de alimentacién incorporados a las pistolas manuales
han tenido poca aceptacidén en los usos domésticos y pric
ticamente ninguna en las diversas aplicaciones de la in
dustria ligera, Ademds, a causa de la capacidad limita
da de las cdmaras de €fusién actuales, no ha sido facti-
ble econdmicamente incorporar ninguna mecanizacién de
los medlos alimentadores para hacer avanzar la barra de
cola termopldstica hacia el interior vy a través de las

cdmaras de fusién,
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Otro problema colateral al de la poca capaci-
dad o cabida de las cdmaras de fusién, ha sido la tenden
cia de la cola en fusidn a retroceder a lo largo del tu-
bo de admisidn durante las tentativas impacientes o apre
suradas del operaric para acelerar el funcionamiento de
la cdmara de fusidén. Los perfeccionamientos objeto de
la presente invencidn, subsanan tales limitaciones de los
aparatos extrusores convencionales de alimentacipn direc
ta, mediante la disposicién de una cdmara de fusidn que
tiene una capacidad mayor de fusidn con relacidn a su ta
mafio, para aumentar sensiblemente la fusidn del material
termopldstico que avanza progresivamente, sin necesidad
de elevar la temperatura del cuerpo de fusién de la pis-
tola por encima de la que se aplica actualmente.

En los planos,

La figura 1, es una perspectiva de un aparato
extrusor desmontado, seqin una forma de ejecuciédn de la
presente invencidén;

La figura 2, es una vista de frente, en seccidn
del aparato de la figura 1, una vez montado, ¥

La figura 3, es una vista en planta de uno de
los bloques que se representan en la figura l, ¥

La figura 4, es una vista también en planta de
otra forma de ejecucidén de la presente invencidn.

Se describird en la presente memoria un meca-
nismo extrusor para fundir y aplicar material termoplds-
tico fundible vor calor, como por ejemplo, cola, el cual
en las formas preferidas de ejecucidn estd adaptado para

su incorporacidén a una pistola manual extrusora de cola
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adeduada para usos domésticos ¢ industriales. De acuer-
do con cilertas caracteristicas de los perfeccionamientos
de la presente invencidn, al mecanismo extrusor comprende
una porcidén primcipal de cuerpo provista en su interior
de una cdmara de fusidn que dispone de medios de admisién
en uno de sus extremos y de medios de expulsidn o extru-
sién en el otro. La cdmara de fusidn presenta una zona
de seccidn transversal limitada generalmente en la forma
de ejecucién del presente invento por un perimetro redon
do, cuya seccidn transversal disminuye progresivamente deg
de el extremo de entrada al de salida. La porcién prin-
cipal de cuerpo comprende también un receptor distribui-
dor que se prolonga por lo general en sentido paralelo a
la cémara de fusién y que comunica con el conducto de sg
lida o descarga, situado en el extremo de salida de la
cdmara de fusidn., La cdmara de fusidn y el distribuidor
tienen una diversidad de conductos de desviacién o rama
les que se comunican entre si, por medio de lo cual, el
material termopldstico puede salir de la cdmara, a medi
da que se funde a su paso por la misma, a través de di-
chos ramales, y depositarse en el distribuidor, continug
do por el mismo hasta llegar al conducto de salida, des
cargando convenientemente la cdmara de fusién del material
termopldstico licuado.

Con referencia a los planos, el aparato extru
s0r que se representa en ellos corresponde a una foxma
preferida de ejecucién que incorpora las caracteristicas
anteriormente mencionadas. Este aparato estd constitul
do.por una porcidn principal de cuerpo indicada en forma

genérica por la referencia 10 (figura 1) formada por dos
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bloque rectangulares alargados =12~ ¥ =14~ de un mate~
rial adecuvado para la conductividad del calor, como por
ejemplo, aluminio, dispuestos uno contra el otro por mg
dio de unos tornillos -~l6=- (Figuras 2 v 3). Unos medios 7
de calefaccidn ~17- (bien conocidos en el ramo) estdn
situados en los bloques =1l2- y =l4-,

Como se representa en las figuras 1 y 3,1los
bloques -1l2- y -l4- estdn rebajados, formando un conduc
to de entrada o admisién -18- en el cual penetra un eg‘
tremo de un elemento obturador o tubo =20-., Alineada en
sentido axial en el interior del conducto -18- hay una
cdmara de fusién -22-. El conducto de admisién =18~ y
el extremo de entrada de la cdmara de fusidn -22- tienen
una forma de seccidn transversal y un tamafio que corres
ponden substancilalmente a lé‘férma de seccidn transver
sal y al tamafio del cuerpo del material termopldstico
que ha de pasar por ellos. La seccidn transversal de
la cdmara de fusidn ~22~ decrece progresivamente en sen
tido longitudinal hacia su otro extremo que constituye
un conducto de salida =24-, el cual estd acoplado, en
el cuerpo ~1l0=-, una boquilla aplicadora -26- alineada
axialmente a dicho conducto de descarga o de salida ~24=-
de la cdmara de fusién -22-. Son varios los tipos de
bocquillas que pueden aplicarse al aparato, pero los de-
talles referentes a las mismas no son de interés para
el presente invento.

En la forma preferida de ejecucidn que se re
presenta en las figuras 1 y 3, la seccidén transversal

de la cdmara de fucidn es generalmente circular en su
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extremo de admisidn desde donde el drea de seccidn trang
versal decrece progresivamente hasta su otro extremo de
salida, cuya seccidn transversal es rectangular. En es
ta forma de ejecucién, el didmetro del extremo de admisidn
de la cdmara de fusidn -22- es de 1,2& cm. aproximadamég
te vy el extremo de salida queda reducido a unos 0,16 x
0,63 cm. em la abertura rectangular del mismo.

La fusidn completa de la barra ¢frarilla de co
la en el interior de la cdmara de fusidn -22- se asegu-
ra haciendo que la cdmara tenga un tamafio minimo de $plf
da.de 0,16 cm. aproximadamente. Este valor puede serel
correspondiente al didmetro de un orificio circular o a
la anchura de una abertura rectangular. Esta dimensién
reduce al minimo la aplicacién de calor a la barra de co
la hasta alcanzar un valor determinado, para que esta se

funda totalmente,’

Las ventajas generales de la presente invencién
pueden conseguirse con una cdmara de fusidn que sea cir
cular desde su extremo de admisidn hasta el de salida.
Sin embargo, si la seccidn transversal de la cdmara adop
ta una configuracién rectangular en el extremo de salida
,' puede exponerse mayor superficie de 4rea calentada a
una mayor seccidn transversal de la cola que sale del apa
rato. Este incremento de calor que permite un mayor con
tacto entre la cola v la cdmara de fusién, puede propor=-

cionar una accidén de fusidn adicional y una capacidad mg

- yor de alimentacidén del aparato de la presente invencién.

As{, pues en las formas de ejecucidn que se rg

presentan en las figuras 1 y 3, el 4rea de la seccidn
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transvesdal de la cfmara de fusidn -22- decrece progresi-
vamente y cambia su configuracidn circular por otra rec-
tangular desde el extremo de entrada al de salida. En una
forma de ejecucidn alternativa que se representa en la £i
gura 4, la seccidn transversal de la cdmara es también sub
tancialmente circular, aunque disminuye progresivamente
en forma escalonada. Es decir, el didmetro de la cdmara
de fusidn =22« en el espacio situado entre unos ramales
contiguos -28- (que luego se describirédn) conserva un mig
mo valor mientras disminuye progresivaméﬁte de seceidn a
seccidn en un escalado en aumento., En la forma de ejecu
cidn representada, el diémetro'deia primera -22'= conti-
gua al extremo de admisidn es aproximadamente de 1,27 cm.
v en la siguiente seccidn -22°% el didmetro de la misma
ha disminuido ya a 1,23 cm. aproximadamente,

Dispuestos intermitentemente y preferiblemente
con reqularidad a lo largo de la cdmara de fusién -22 (a
intervalos de 1,27 cm. por ejemplo) desde el extremo de
entrada al de salida, hay unos ramales o canales de des-
viacidn -28~. BEn las formas de ejecucidén representadas
estos ramales estdn fresados radialmente en el interior
de los blocques =12- y =14~ a una profundidad que rebasa
el didmtto de la cdmara de fusién -22- y tienen una an-
chura aproximada de 0,16 cm. Estos ramales se extiéden
desde el interior de la cdmara hasta un receptor distrie
buidor -30- formadas también por una zona fresada en el
interior de los bloques ~12- y -1l4-~, Como puede verse en
las figuras 1, 3 v 4, el distribuidor -30- estd situado

generalmente en sentido paralelo a la cdmara -22-. EL dis



10

15

20

25

. §19275

tribuidor puede extenderse axialmente a lo largo de uno
de los lados de la cdmara, v en algunas formas de ejecu
cidén puede incluso rodear esencialmente toda la cdmara
de fusién -22-. En las formas de ejecucidén que se re=
presentan en la presente invencién, el feceptor distri
buidor ~30- estd definido por dos ranuras longitudina-
les dispuestas a cada lado, superior e inferior, de la
cdmara. Como puede verse, la seccidn transversal del
distribuidor ~30- aumenta algo como consecuencia de la
disminucién del didmetro de la cémara -22-, desde el ex
tremo de entrada al de salida.

En las formas de ejecucidn representadas, la
cdmara de fusidn -~22~ presenta unas porclones ranuradas
-32~ (figura 4) dispuestas substancialmente alrededor
de su periferia. Estas ranuras ~32- dirven para recoger
radialmente el adhesivo en fusién de la cdmara con obje~
to de apartarlo del avance de la barra de cola. ILas ra-
nuras -32- contribuyen también a facilitar el paso de la
cola fundida & los ramales =28~ y de allf al receptor dig
tribuidor -30-,

Como se descibe en algunos de los aparatos ex—
trusores citados anteriormente, pueden incorporarse a
los mismos termostatos para mantener la temeperatura de
la cdmara de fusién a un nivel determinado.

En el funcionamiento de este aparato extrusor,
el material termopldstico que ha de fundirse, por ejem-
plo, una barra o varilla de cola R (figura 3) se intrg
duce a presién en el tubo -20~ ¥y a través del conducto de

admisidn ~18~ hasta llegar a la cdmara de fusién ~22-.
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La barra R se ajusta estrechamente a la porcidn inicial
de la cdmara de fusidén =-22=- Yy se pone en contacto con las
partes laterales de la misma. Los elementos calefactores
»l7= mantienen el cuerpo -10- a una temperatura por enci
ma del punto de fusidn de la cola. Cuando la barra R se
pone en contacto con las paredes de la cdmara -22-, se
inicia la fisién de la barra o varilla, A medida que la
barra avanza por el interior de la cdmara -22- fundién-
dose, el material licuado puede abandonar la cémara a tra
vés de los ramales -28- y depositarse en ei distribuidor
-30-. Se comprenderd, que como el distribuidor -30~ es-
4 sitvado tambien dentro de los bloques altamente cone-
ductivos ~12- y -l4-, el adhesivo termoplédstico puede con
servarse en estado liquido dentro del distribuidox,

A causa de la fusién de la superficie de la co
la durante su avance, se comprenderd que disminuye el
drea de seccidn transversal de la misma. Por consiguien
te, la cdmara de fusién -22- de la presente invencidn dis
minuye en la direccidn de avance de la barra de ccla para
asequrar el contacto, o casi el contacto, de la misma con
las paredes calentadas de la cdmara. Como el adhesivo
fundido es apartado de la barra de cola mientras esta
avanza por la cdmara de fusidn cdnica =22-, las porciones
sélidas de la barra qguedan expuestas positivamente a las
paredes en caliente de la cdmara. Ademds el hecho de rg
tirar la cola fundida y el contactodirecto de las capas in
feriores no fundidas de la barra con la pared interna cal
lentada de la cdmara, evitan que la cola previamente fun-

dida intente abrirse paso aixialmente hacia la boquilla
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-~ 26=, Asimismo se impide la tendencia de la cola fun-

dida a cubrir las paredes internas de la cdmara ~22-,agc

tuando asi como un aislante fijo que impide el paso del

calor hacia las porcilones interiores de la barra de cola
no fundida adn.

Habrd de reconocerse que como cada capa super
ficial de cola es rapidamente retirada o apartada duran
te el avance de la barra y conducida a través de los ra
males =28« y del distribuidor -30~ a la zona de salida,
la eficacia de fusidn del aparato extrusor de la presen
te invencidén ha sido sensiblemente mejorada.

Independientemente del uso particular a que se
destina el aparato extrusor de la presente invencidn apli
cacidén dosificada de la cola o de otros materiales ﬁermg
pldsticos) goza de las indudables ventajas de una gran
simplicidad junto a unas eficaces propiedades de calenta
miento y de fusién, sin necesidéd de la presencia o in-
corporacidn de piezas méviles en la cdmara de fusidn.Co-
mo resultado del contacto directo de la barra de cola con
la cdmara de fusidn y como consecuencia de la limpleza de
la barra durante su avance para que el material fundido
de la misma salga de la cdmara desde la zona. inicial de

fusidn, la capacidad de produccidn del aparato ha mejora

do grandemente.

N 0 T A

Se reivindica como objeto de la presente paten

te de invencidn:

l.- Perfeccionamientos en los aparatos extru-
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sores de material termopldstico que comprenden Un cuer
po principal provista de una cdmara de fusidn, un con-
ducto de admisidn situado en uno de los extremos de la
cdmara y otro de salida que comunica con el otro extre
mo de la citada cdmara, caracterizados por constituir di
cha cdmara de fusidn (22) con una seccidn transversal que
disminuye progresivamente desde dicho conducto de admi-
sidn (18) hacia el extremo de salida (24), teniendo tam
bién dicho cuervo principal (l0) un receptor distribui-
dor (30) dispuesto generalmente en sentido paralelo a
dicha cdmara de fusién (22) y que comunica con dicho ex
tremo de salida (24), estando provistos dicha cdmara y
dicho distribuidor de una diversidad de ramales o conduc
tos de desviacidn (28) que comunican entre si, de modo
que, al fundirse el material termopldstico o cola duran
te su paso por la cdmara, el material licuado puede sa-
lir de la cdmara (22) a través de dichos ramales (28) vy
depositarse en el distribuidor (30) para desde alll lle
gar al extremo de salida (24).

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
anterior, caracterizados por disponer en las paredes de
la cdmara de fusidn (22) una diversidad de ranuras re-
ceptoras transversales (32) que comunican a intervalos
separados con dichos ramales (28).

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
2, caracterizados por la disposicidn de varios distribui
dores (30) situados simétricamente por lo general alre-
dedor de la cdmara de fusidn (22).

4,~ Perfeccionamientos seqin la reivindicacidén
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3, caracterizados por disponer que la seccidén transver-
sal de la cémara de fusién (22) disminuya progresiv;meg
te a lo largo de la cdmara entre los ramales sucesivos (28)
de la misma, |

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
3, caracterizados por disponer que la seccidén transversal
de la cdmara de fusidn (22) entre cada ramal sucesivo de
la misma, permanece substaﬁcialmente constante y porque
dicha seccidn transversal de la cdmara (22) disminuyepro
gresivamente de seccidn (22°) en seccién (22°7).

6.~ Perfeccionamientos en los aparatos extruso
res de material termopldstico.

Esta memoria consta de trece hojas escritas por
una sola cara.

BARCELONA, 25 de Septiembre 1973

P.A.
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