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Bate invento se refiero a un método perfeccionado de 
preparación de substancias obtenidas mediante fusión por acciót 
del calor y a una forma física mejorada de substancias solidi­
ficadas obtenidas mediante fusión por acción del calor. Bás 
particularmente, este invento se refiere a un proceso para 
la formación de substancias adhesivas obtenidas mediante la 
fusión por acción del calor que comprende una fusión por ac­
ción del calor medida y modelada en una bandeja de plático es­
pecialmente proyectada y enfriando enseguida la fusión en ca­
liente para que adquiera una forma sólida mientras se encuentre 
contenida en la bandeja.

las substancias adhesivas obtenidas mediante la fu­
sión por acción del calor se fabrican fundiendo en primer lu­
gar varios polímeros, resinas y ceras a elevadas temperaturas, 
usualmente desde los 150 grados centígrados hasta los 200 gra­
dos centígrados mientras se encuentran en estado de fusión, 
la fusión en caliente se "termina* entonces mediante la decan­
tación de las substancias adhesivas, dándole forma y enfrián­
dole hasta obtener una forma física sólida que p u d e  formar 
una masa cojspaotaé Las substancias adhesivas obtenidas median­
te la fusión por acción del calor se fabrican en varias formas 
físicas entre las que se incluyen las bolas o pelotillas, loa 
cojinetes, las tablillas, los ladrillos, los lingotes y loa 
trozos. Las bolas o pelotillas se forman arrojando una fusión 
en caliente modelada a través de una plancha ancha de troquela 
do que posee cientos de orificios cuya fusión se introduce en 
agAa fría. Las bolas o pelotillas se separan en el lado del 
agua fria y son trsnsladadas por acción de la misma agua ha­
cia una unidad de separación. Los cojinetes o las tablillas se 
forman, por lo general, arrojando la fusión en caliente al in­
terior de una correa de transmisión continua que contiene 
agua enfriada y que permite que se realice la solidificación 
de la fusión en caliente, cuya acción va seguida do una opera­
ción para separar el producto que se efectúa a la terminación 
del recorrido. Los lingotes se pueden formar derramando la fu-



alón en caliente en el Interior de cacerolas para lingo tea 
y parad tiíndole que ee enfrie hasta que se formen planchas 
largas* Seguidamente, las planchas se disiden en agregaciones 
de la longitud deseada* Los ladrillos obtenidos mediante la 
fusión en elevada temperatura Se obtienen, por lo general, me­
diante la fusión en caliente medida y modelada que ae intro­
duce en formas o moldes de cartón o de metal, y a continuación) 
se permite que la substancia adhesiva se solidifique por ac­
ción del enfriamiento. El producto sólido se separa a continua 
cidn de los moldes y se hace que adquiera una forma de masa 
compacta de ladrillos o, subsiguientemente, puede quedar sqp& 
rado en una operación de troceado para obtener trozos de sulg, 
tanoia adhesiva fundida por acción del calor*

Estas tócnicas anteriores empleadas para el trata­
miento de substancia adhesiva obtenida mediante la fusión por 
acción del calor presentan numerosas dificultades* El uso de 
sistemas para separación del producto y las operaciones de 
troceado tienen como resaltado una pórdida considerable de 
producto a travós de las reacciones de acortamiento, junto 
con la acumulación de partículas finas pegajosas de substancia 
adhesiva que presentan un problema dificil como es el de la 
separación y limpieza del equipo* Tambián, cuando se utilizan 
formas o moldes, el producto de la íUsión en caliente, con ítg 
euencia, es dificil de separar de los atamos debido a la natu­
raleza adhesiva del producto. Cuando so utilizan formas de me­
tal, el producto solidificado de la fusión en caliente frecueg 
temante solo se puede separar golpeando o amartillando las fag 
mas de tal manera que se produce una agitación del producto 
suelto. Esta es una operación que requiere el empleo de mucho 
trabajo y que tambián tiene como resultado la necesidad de 
tener que sustituir frecuentemente las formas de metal* Cuan­
do los adhesivos obtenidos mediante la fusión en caliente que­
dan solidificados en las matrices de cartón, el producto soli­
dificado frecuentemente resulta contaminado por los desperdi­
cios de papel cuando se le separa de la matriz o molde.
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Debido a los problemas anteriormente mencionados 
que presentan las técnicas anteriores para el acabado de los 
adhesivos obtenidos por la g&aidn por acción del calor, exis­
te ana necesidad continua dentro de la técnica para obtener 
un método mejorado para tratar los citados adhesivos y para lo­
grar una forma física perfeccionada de los citados adhesivos. 
Por lo tanto, ea un objetivo primordial del presente invento 
proporcionar un método perfeccionado para el acabado de los 
adhesivos obtenidos mediante la fusión por acción del calor 
y proporcionar, asimismo, una forma física mejorada de adhesi­
vos obtenidos mediante la fusión por acción del calor.

También es un objetivo del presente invento propor­
cionar un proceso para obtener un adhesivo por fusión en calleg 
te en una forma solidificada cuyo proceso no requiera operacio­
nes de corte o separación, operaciones de troceado o el empleo 
de matrices de metal o do cartón.

Bh objetivo adicional de este invento es proporcio­
nar briquetas individuales de adhesivo obtenido por fusión en 
caliente y que se hallen contenidas en bandejas de plástico 
divididas en compartimentos y que se suelten con facilidad las 
cuales sean semi-flexibles y resistentes a la acción del calor.

Otro objetivo del presente invento consiste en pro­
porcionar un método perfeccionado para el acabadode adhesivos 
obtenidos mediante la fusión por acción del calor, cuyo método 
comprende la introducción de un adhesivo fundido por acción de! 
calor medido y moldeado en el interior de badajos de plástico ; 
divididas en cong;artimentos, que se suélte con facilitad y que 
sea semi-flexible y resistente a la acción del calor, para 
solidificar enseguida el producto moldeado que se encuentre coa 
temido dentro de las bandejas mediante una operación de enfria­
miento.

Por lo general, este invento es aplicable al trat&* 
miento de todos loa materiales pegajosos que se fabrican en un 
estado ed fusión. Sin embargo, el invento posee ana aplicabili^ 
dad especifica a la fabricación da adhesivos obtenidos mediante
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la fusión por acción del calor, productos para el calafateado, 
productos para el estancado y sustancias estucadoras. Para fa­
cilitar la coaprensión de este invento, la terminología "ad­
hesivo por fusión en caliente" secó utBLizada para referirse a 
los estucados, a loe estaaeadores y a los productos para el 
calafateado, productos obtenidos mediante la fusión por acción 
del calor. Los adhesivos obtenidos mediante fusión en caliente 
se fabrican mediante la fusión de polímeros, resinas, ceras, 
anti-oxidantes, y sustancias rellenadcraa a temperaturas ele­
vadas. Los polímeros típicos que se incorporan a los adhesivos 
obtenidos mediente 3a fusión por acción del calor son el copolí- 
mero de acetato de vizdlo etilemo, el políetilano, los copolí- 
meroe en bloque y las poliamidas. Los ingrediente* tilicos de 
una resina obtenida mediante fusión por acción del calor inclu­
yen a la resina, a los esteres de resina, a las resinas de hi­
drocarburos y a las resinas de politerpeao. Las ceras adecuadas 
incluyan a las ceras de parafina, a las ceras microcristalinas 
y a las ceras sintéticas. Cha mezcla de estos ingredientes o de 
ingredientes similares, se funde a temperaturas elevadas, per 
lo general, de los 100 a les 200 grados centígrados, y frecuen­
temente, a alrededor de 175 grados centígrados. Esta operación 
de fusión se lleva a cabo en tanguea que se calientan externa­
mente, per ejeegilo, con camisas de vapor.

El adhesivo fundido se puede medir s introducir en 
el interior de las bandejas tan pronto como ha quedado comple­
tamente fundido en el interior del tanque, o alternativamente, 
se puede permitir que se enfrie durante un periodo de tiempo 
anterior a laceración de medición. Por supuesto que la opera­
ción de medición se debe llevar a cabe mientras el adhesivo 
que se obtiene mediante la fusión por acción del calor se en­
cuentra todavía en estado iluible. La operación de medición se 
realisa mediante una alimentación por acción de la gravedad o 
mediante bombeo del adhesivo fundido por acción del calor y  mqi 
deado a través de un dispositivo o núcleo de medición adecuado. 
Este dispositivo de medición puede comprender una válvula sen-
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cilla. Re actuación a intervalos que debe permitir que se efae*- 
^ e  un llenado manual Ael producto en el interior de las ban­
dejas de plástico divididas en compartimentos* Alternativamen­
te, el dispositivo de medición puede comprender un distribui­
dor múltiple que incluye una pluralidad de boquillas reguladas 
por un equipo instrumental adecuado de manera tal que permite 
efectuar una medición exacta &  la fusión en caliente moldeada 
en el interior de cada zona separada del compartimento de la 
bandeja de plástico.

Las bandejas de plástico divididas en compartimentos 
de este invento tienen una configuración similar a la correspe 
dienta a las bandejas de plástico moldeadas para hielo. Es da 
cir, la bandeja comprende ana pluralidad de conpavtimentos 
adyacentes pero separados y tiene una parte superior abierta 
para que se pueda llenar con facilidad. Las dimensiones conjtg 
tas de la bandeja y las dimensiones de los compartimentos in­
dividuales no resultan decisivas, sino que más bien, eeastitg 
ye una materia de elección que depende aclámente de los reque­
rimientos individuales. Se ha descubierto que un producto de 
fusión ha caliente de excelente forma fásica se puede &bricar 
mediante la utilización de bandejas de aproximadamente un pió 
cuadrado y que contienen diez y seis compartimentos individua 
les de tres pulgadas por tres pulgadas por una pulgada de 
profundidad (7.5 om. por 7.5 cm. por 2*5 cm. de profundidad) 
dispuestos en filas transversales de cuatro. De modo preferi­
ble, la parte del fondo de cada cog&artimento individual si­
tuado dentro de la bandeja está ligeramente redondeado de tal 
manera que el producto solidificado de la fusión por acción 
del calor que ae encuentra contenido en su interior se puede 
soltar con mayor facilidad desde aquel lugar* El producto de 
la fusión en cali sute que se separa de la bandeja se encuen­
tra en la forma física de briquetas, análogas en su contemo 
a cubos de hielo o a carbón vegetal en forma de barbacoa.

Las bandejas del presente invento tienen que ser 
fabricadas con un material que sea resistente a la acción de335
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calor. Ea decir, el material daba temer un elevado grado de 
resistencia a la deformación por cansa del calor de tal mane­
ra que pueda mantener su forma y su contorno a temperaturas 
¿levadas. Ha quedado bien determinado que este requisito pue­
de aer satisfecho con la ayuda de bandejas do plástico que 
se fabrican a partir de polímeros lineales y resistentes a la! 
temperaturas elevadas. De importancia especial son los políme­
ros lineales seleccionados del grupo que se compone de poli- 
oarbonatoB, resinas fenoxílioaz, polisulfonas y poüalquiloa 
sustituidos inferiores (átares de fanileno). Por supuesto 
que no todos los polímeros que se encuentran comprendidos 
dentro de estos grupos genéricos manifiestan la propiedad ne­
cesaria de ser resistentes a la deformación por causa del 
calor dentro del alcance de la temperatura de alrededor de 
iOO grados centígrados hasta 200 grados centígrados. Sin em­
bargo, los conocimientos químicos de la ingeniería de la re­
sistencia al calor dentro de cada une de estos polímeros es 
bien conocida. De este modo, una resistencia al calor a tempg 
raturas qnei, sobrepasen los 100 grados centígrados y, de modo 
preferible, que excedan de loa 150 grados centígrados, se pug 
de impartir mediante una selección de la longitud adecuada 
de la cadena así como del peso molecular, y/o mediante la 
selección da les materiales adecuados para que se produzca 
la reacción.

les poli alquiles sustituidos inferiores (óteres 
de fanileno) se preparan generalmente haeiando reaccionar un 
fenol alquilo di - inferior oom al oxigeno en un medio de 
reacción de amina en la presencia de un agente catalizador 
adecuado tal como es ¿1 cloruro de cobre. Por ejemplo, ¿1 po­
li (2,6 - dimetil - 1,4 - áter fanileno) se puede preparar 
haciendo reaccionar 2,6 - dimetil fenol con oxigeno, loa poli- 
carbonatos se preparan con frecuencia haciendo reaccionar un 
compuesto de poli hidroxilo (por lo general, un difañilo tal 
como el difenilol alcalino) con un ácido oárbonico derivado 
(por lo general, el diester del ácido oárbonico y un compuse*
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to arómatico mono fuño i onal o un compuesto hidroxílico alifátj. 
co) en la presencia de un agente catalizador básico* Por ejejg, 
pío, el bis - fenol A puede hacerse reaccionar con el carbo­
nato de difenilo para proporcionar una resina de poli —  car­
bonato lineal que manifiesta una buena resistencia a la defor­
mación por causa del calor a temperaturas más elevadas de 100 
grados centígrados, las polisulfonaa, por lo general, se pre­
paran por medio de una reacción de compensación entre un bis- 
fenato de metal alcali (tal como el bisfenol) y una dihalida 
arÓmatica que conten^ un grupo de sulfona ( - SO^-  ̂en pre­
sencia de un disolvente polar tal como el sulfóxido de dime­
tilo. L M  resinas fenoxíllcas son resinas epoxídicas de peso 
molecular elevado. Por lo general, todos los polímeros arriba 
mencionados deberán ser manejados de tal manera que posean 
un peso molecular que sobrepase alrededor de la cifra de 
25,009 con el fin de poder lograr ana resistencia a la defor­
mación por acción del calor a temperaturas que sobrepasen los 
109 grados centígrados.

la semiflexibilidad de la bandeja de plástico es 
una función del espesor de la película de plástico que compo­
ne la bandeja, así como de la selección de la resina de plás­
tico. Ha quedado determinado que las bandejas de plástico 
de este invento deben estar formadas con un espesor de alrede­
dor de 5 hasta $0 mils y, de modo preferible, desde alrededor 
de 10 hasta 25 mils. Las bandejas que tienen un espesor de 
meaos de 5 mils, por lo general, no poseen una fUersa adecua­
da para envasar y para transportar el producto fundido por 
acción del calor. Por otra parte, las bandejas que tienen un 
espesor que excede desde las 25 hasta las 59 mils, por lo 
general, no posee la flexibilidad adecuada para parad %r que 
se suelten las briquetas de a#omerádoa individuales obteni­
dos mediante la fusión por acción del calor. Xas Madejas 
de plástico utilizadas de acuerdo con las características 
de este invento se pueden formar mediante un moldeado por in­
yección, mediante un mol&eado por soplamiento o mediante un35
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estampillado & impresión sin necesidad de hacer intervenir 
el calor. No obstante, de un modo preferible, se forman me­
diante moldeado térmico* las bandejas no deben ser suscepti­
bles de fatigarse por acción del enfriamiento; es decir, de­
ben ser capaces de poder pasar a través de machos ciclos de 
congelación - descongelación sin reverse ni quebrantarse.

También se ha descubierto qua las bandejas de plásIR 
co deben estar provistas de un revestimiento de la superficie 
que se suelte con facilidad con el fin de promover una suelta 
sencilla de las briquetas de aglomerados individuales y soli­
dificados obtenidos mediante fusión por acción del calor. Como 
es bien conocido dentro de la técnica, existen muchos agentes 
de revestimiento diigyoniblea comercialmente que se pueden uti­
lizar para tratamiento de las películas de plástico con el 
fin de proporcionar una superficie que sea fácil de soltar, 
la clase mejor conocida de estos compuestos son los compuestos 
de silicio polimerico 6r guaico, es decir, los silicios, y las 
polisilcxaaas órgaaicas representan un sub -  grupo de estos 
coapuestos para el revestimiento que se sueltan con facilidad* 
los polímeros de caucho de silicio son especialmente útiles 
para proporcionar la facilidad,quedar sueltos cuando se les 
aplica a las bandejas formadas de plástico de este invento. 
Estas resinas de silicio se aplican en la forma de una emul­
sión o se pueden trasladar a un disolvente adecuado* La emul­
sión de resina, de silicio o la resina de silicio trasladada 
a un disolvente adecuado, deben contener también agentes ade­
cuados de conservación de tal manera que los revestimientos 
puedan quedar mantenidos en el interior de la bandeja. Por 
ejemplo, la conservación del calor de los citados compuestos 
de revestimiento se lleva a cabo frecuentemente en hornos do­
tados de corrientes de aire forzadas a temperaturas desde al­
rededor de los 65 hasta los 260 grados centígrados durante 
un petiodo de tiempo que transcurre entre alrededor de los 20 
segundos hasta los 3 minutos*

Debe quedar entendido que los conocimientos químico*
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y las técnicas de fabricación implicadas en la producción de 
plásticos resistentes a la acción del calor y de los compncstet 
de silicio para revestimientos no forman parte del presente 
invento* Estas resinas de plástico y eBtos compuestos para 
ai revestimiento se encuentran comercialmente disponibles y 
se pueden obtener de varios fabricantes proporcionándoles las 
indicaciones físicas adecuadas. Lo que es importante en el pra 
gente invento es que la bandeja de plástico es resistente al 
calor a temperaturas que sobrepasan los 100 grados centígrados 
(y de modo prefereiblc que puedan alcanzar los 175 grados cen­
tígrados) , que son somi - flexibles de tal manera, que poseen 
fuerza suficiente para poder trasladar el producto solidificado 
obtenido mediante la fusión en caliente paro que poseen tam­
bién flexibilidad suficiente para permitir que se suelten las 
briquetas individuales obtenidas mediante la fusión por acción 
del calor, y que poseen además un revestimiento que se suelta 
también con facilidad de tal manera que las briquetas indivi­
duales no se adhieran a la bandeja éa el momentode realizarse 
la solidificación.

Una ves que el adhesivo modelado obtgo&de mediante 
'la fusión por acción del calor ha quedado medido e introducido 
en el interior de los compartimentos individuales dé la bande­
ja, el producto debe ser enfriado a la temperatura ambiente 
can el fin de efectuar la solidificación. El enfriamiento pue­
do ser Hovado a cabo mediante el almacenamiento a la tempera­
tura ambiente, o bien mediente refrigeración, o mediante un+ 
tratamiento criógenico o por cualquier otro medio adecuado 
de enfriamiento. Hemos descubierto que el enfriamiento criogé­
nico constituye una técnica preferida, en tanto en cuanto de ó2 
resalta una solidificación rápida del producto obtenido median! 
te la fusión en caliente, disminuyendo de esta manera en gran 
medida las necesidades de la zona de enfriamiento* EL enfria­
miento Criógenico se lleva a cabo de una manera preferible 
dentro de un tunal criogénico por medio de tas tratamiento de 
las badejas del adhesivo moldeado mediante la fusión obtenida.35
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por acción del calor con un agente criogénico a temperaturas 
desde alrededor de - 15 grados centígrados hasta - 17$ grados 
centígrados y por debajo de ellas* Los agentes criogénicos 
adecuados incluyen al dióxido de carbono líquido, al nitróge­
no líquido y a los refrigerantes de hidrooarbonos fluorados 
(utilizados únicamente con un sistema cerrado)* Es preferible 
usar dióxido de carbono líquido o nitrógeno líquido. El an- 
firamieato criogénico del adhesivo modelado por acción de la 
fusión en caliente permite que se realice la solidificación 
del producto dentro de los minutos que transcurren durante 
la medición d d  adhesivo moldeado en el interior de los com­
partimentos individuales de la bandeja. Con frecuencia resul­
ta deseable templar en primer lugar el adhesivo modelado con­
tenido y formado por la fusión en caliente con anterioridad 
a la realización del tratamiento criogénico e impide así que 
se origine cualquier deformación del adhesivo en la .bandeja 
debido a las diferencias extremas da temperatura entre el ageg 
te criogénico y el adhesivo moldeado*

Caa vez que el producto del adhesivo obtenido me­
diante la fusión por acción del calor ha quedado solidificado 
por causa del enfriamiento, las unidades individuales de pro­
ducto se pueden separar fácilmente de la bandeja dividida en 
compartimentos invirtiendo la bandeja y soltando las brique­
tas sólidas de una manera análoga a como se realiza la separa* 
ción de los cubos de hielo do una bandeja modelada de plástic* 
que contiene hielo* Las bandejas divididas en compartimentos 
son sometidas a continuación a la repetición del ciclo con el 
objeto de recibir una nueva carga de adhesivo moldeado obteni­
do mediante la fusión lograda por la acción del calor. De ma­
nera alternativa, las briquetas solidificadas de adhesivo ob­
tenido por fusión en caliente pueden quedar retenidas en el 
interior de la bandeja dividida en compartimentos para ser 
envasados y transportados* Normalmente éste sería el caso 
cuando las clases pegajosas de adhesivos aglutinados obtenido) 
por fusión mediante la acción del calor están siendo tratadas
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de tal manera que el producto final solidificado posee una su­
perficie pegajosa qué produciría el resultado de enlazar con­
juntamente las briquetas individuales si éstas fuesen envasa­
das las unas en contacto oon las otras. Cuando estas clases 
pegajosas de fusión en caliente son envasadas en el interior 
de las bandejas divididas en compartimentos y transportadas 
a los consumidores de productos de fusión en callente, el con­
sumidor separa el producto solidificado de las bandejas y a  
continuación puede devolver las bandejas vacias al fabricante 
de fusiones en caliente para su use posterior.

Indudablemente, se pueden hacer muchas modificacio­
nes y variaciones del invento sin apartarse del espíritu y del 
alcance del mismo y, por lo tanto, solamente deben ser impues­
tas aquellas limitaciones que quedan indicadas en las reivin­
dicaciones que figuran como apéndice.

N O T A

En resumen: la invención recae sobre las siguientes 
reivindicaciones:

1 Método perfeccionado de preparación de substan­
cias adhesivas obtenidas mediante fusión por acción del calor 
que se caracteriza por comprender un adhesivo obtenido por 
fusión en caliente, medido y moldeado, que se encuentra en el 
interior de una bandeja de plástico, dividida en compartimen­
tos, semi-flexible y que se suelta con facilidad, que ha sido 
formado a partir de un polímero que tiene una resistencia a la 
deformación por efectos del calor a temperaturas situadas por , 
encima de los 100 grados centígrados, y que después se solidi­
fica el adhesivo moldeado obtenido mediante fusión por acción 
del calor mediante el enfri ami coto a la temperatura ambiente.

2.- Método, segdn la reivindicación 1, que se carac­
teriza porqué el polímero tiene una resistencia a la deforma­
ción por efectos del calor a temperaturas mayores de 150 grados 
centígrados y se selecciona a partir de un grupo que se coapc- 
ne de policarbonatos, resinas fenoxílicas, polisulfonas y poli-
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alquiles sustituidos inferiores (éteres de fenileno).
3. - Método, segón la reivindicación 2, que se carac­

teriza porque la bandeja tiene un espesor desde alrededor de
5 hasta 50 adíe.

4. - Método, aegda la reivindicación 2. caracteriza­
do porque la bandeja está termo-moldeada a partir da una poü- 
sulfona resistente a la acción del'oslar y que tiene un espe­
sor desde alrededor de 10 hasta 25 mil#.

5*- Método, aegdn la reivindicación 2, carao teriza¡- 
do porque el adhesivo moldeado obtenido por fusión en calien­
te contenido dentro de la bandeja queda solidificado mediante 
enfriamiento criogénico.

6. - Método, aegdn la reivindicación 5# que se carac­
teriza porque la bandeja está revestida con un polímero de 
caucho de silicóm con el fin de promover la facilidad de sepa­
ración del adhesivo.

7. - Método, conforme a las reivindicaciones preces 
dantos, que comprende la producción de una pluralidad de 
briquetas solidificadas de un adhesivo obtenido por fusión
en caliente expedido en el interior de una bandeja de plásti­
co, dividida Mi compartimentos, aemi-flevitle y que permite 
soltarlas con facilidad, poseyendo un espesor desde alrededor 
de 5 hasta 5& mila y que han sido formadas a partir de un po­
límero que tiene una resistencia a la deformación por efectos 
dal calor a temperaturas situadas por encima de los 100 gra­
dos centígrados.

8. - Método, aegdn la reivindicación 7, que se carac­
teriza porque la bandeja se forma a partir de un polímero que 
tiene una resistencia a la deformación por efectos del calor
a temperaturas situadas por encima de los 150 grados centi-* 
grados y que se selecciona de un grupo que se compone de poli- 
carbonatos, de resinas fenoxilicas, de polisulfonas y de poli- 
alquilos sustituidos (éteres de fenileno).

9. - Método, segdn la reivindicación 8, caracterizado 
porque la bandeja está termo-moldeada a partir de una polisal— 
fona resistente al calor y que está revestida con un polímero



de cauche de si lie da paya promover la facilidad paya soltar—

10.- METODO PERFECCIONADO DE PREPARACION DE SUBS­
TANCIAS ADHESIVAS OBTENIDAS MEDI ANTE FUSION POR ACCION DEL 
CALOR.

Seg&a se describe en esta memoria que consta de 
CATORCE hojas escritas a máquina por una sola cara.

MADRID, )3 M
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