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Memoria descriptiva

La presente invenciép se refiere.a aplicadores
de materiales térmoplésticos Y especialmente a pistolas
alimentadas con adhesivo en forma de varilla,

Es ya conocido un dispositive de fusidn que come-
prénde una cdmare de fusidn principal en general cdnica
provista eﬁ su extremo menor de ung salida, por lo menos un
colector en derivacidn sustancialmente paralelo a la cdma-
ra, y orificios separados a lo~1argo de la camara pars ex=—
peler el material a medida que e85 fundide hacia el colec~
tor, En la patente eéﬁadounidense n? 3,776,426, expedida
a nombré de Albert Newton, se describe otro dispositiéve
d? fusion destinado a un extrusor de adhesive, Estd dispo-—
8itivo comprende ranura® transversales dispuestas a ihter-
valos separados y que permiten la saplide del matorial licu&l
do o derretido desde la cdmara de fusidn y a travds de un
colector a un extremo de descarga, HastnAahora se han rea~-
lizado muchos étros dispositivos para la fusgidn por calor,
Por ejemplo en la patente estadounidense n? 3.877,8, se
describe ung pistola, |

Como los medios de fusidn y alimentacidn del
udhésivo han de .ser accionados manuidlmente, es importante
incluso aunque se usen a intervales largos que la empuiia-
dura de la herramienta manualmente accionada no resulte in-
comoda, Los mecanismos de alimentacidn del edhesive en fore-

mo de’ varilla provistos de un control para ello, han resul-
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tado ser en general ventajosos y convenientes pera, debi=-
do a su peso, su incorporacion en las pistolas requiere
que se consiga el menor peso posible del dispositivo de
fusidn de acuerdo con una adecuada capacided de flujo y
una termotranséerencia altamente efioie;te para efectuar
lae fusidn progresiva de la varilla a medida que se provi=
ca su avance hacia el punto de aplicacidn.

A tenor de lo expuesto, un objetivo de la pre-
sente invencidn es proporcionar, especialmente para su
utilizacidn en aplicadores de material termépldstico tipo
pistola que comprenden un mecanismo de alimentacidn de una
varilla u otro material sdlide, un diépositivo de fusidn
ligero que presenta elevada eficiencia de fusidn y resis-
tencia précticuﬁente minima al avance del material a tra-
vés del dispositivo,

 Otre finalided de la presente invencidn es pro-
veer en un extrusor industrial de adhesivo del tipo en el
que se emplean medios mecidnicos de alimentacidn de unn va-
rilla adhesiva accionables a requerimiento del operador,
un dispositive de fusidn mejorado pare proporcionar un flu-
jo de material fundido de elevado volumen para su tamafio
y con poca o ninguna influencia de reflujo sobre los me-
dios de alimentacidn,

Con las expresadas finalidades, y como se expo-
ne en la presente memorin descriptiva, un ejemplo de dis-
positivo de fusidn pof calor, preferiblemente compuesto
por dos partes complementarias, cada una de las cunles in-

corpora un medio de calefaccidn, comprende una cdmara de
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fusidn longitudinal poseedora de paredes que ventnjosamen-

te se extrechan para circunferencialmente "comprimir" y/o

abrazar estrechamente una varilla de adhesive a medida que

85 calentada sin impedir su avance, De preferencin, la
cdmara presenta sucesivas secciones transversales cuyo ta-
mafio disminuye en por lo menos una dimemsidn desde un con-

duoto'de entrada sustancialmente cilfndrico, siendo las

paredes opuestas que definen longitudinalmente la cdmara

de fusidn sustancialmente reotas y cuya dimensidn que for-

ma:dngulo rectos con la antedicha dimension, no es decre~
ciente, Otra caracteristice de la invencidn reside en que
ins mencionadas paredes opuestas de unan de 1las partes com-
plementarias del dispositive presegtan carus.paralolas,
pero ligeramente separadas, con relacidn a les caras com
rrespondientes enfrentadas de las paredes de la otra parte
;ompleﬁéntafia de] dispositive, con lo que se define un
espacio que permite la evacuacidn continua del material en
fusidn & colectores gue descargen en el extremo de éalidu
del dispositivo, Otro nuevo aspecto de la invencion se ra-
fiere a la provisidn en las citadas paredes de la éémnra
de fusidn, a intervalos separades a lo largo de las mismas
de orificios o aberturas definidas por disposiciones lim-
piadoras de borde angular aptas para "pelar" las capas
opuestas ablundndaé o semifundidas del micleo del material
en varilla que se ablan&u progresivamente, En virtud de
esta disposicidn especialmente importante dicha "peladura”
o descortezamiento se produce con una profundidad que au-

menta a lo largo del ndcleo de la varilla e medida que
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disminuye su seccidn transversal con lo cual se aSegura .

: que no Se produzce un incremento localizado de resisten-

ciﬁ a la fuerza que efectia la alimentacidn de ln varilla.
Las aludidas aberturas de las paredes para dirigir sdecua-
damente ol adhesivo fundido o semifun&ido,a los precitndos
pasos de derivacidn en la direccidn de alimentacidn a los
mencionados colectores, una serie de resaltos Eusbunciul~
ﬁente paralelos incorporades en las partes complementarinps
del dispositivo, respectivamente, y qué definen d{chos
éuéos, girven adicionalmente.paru transferir el calor y
facilitar el flujo por una boquilla de salida. Ventajosa-
mente, la presidn en las mencionadas aberturas de las pa-
;edas derivada de la alimentacidn de la varilla que avon—

%zo o8 mayor que en las porciones exteriores de las deriva-

ciones, de manera que el adhesivo fundido que escapa a

través del antedicho espacio longitudinal es conducido
asimismo eficientemente al interior de los colectores en-
tre los resnitos.
7 A continuacion, lo explicado precedentemente y
otras caracteristicas de le invencidn se describen mds
particularmente en relacion con una forma de realizmncidn
ilustrative y ooﬁ referencia a los dibujos adjuntos, en
los ques f

La figura 1, es una vista en perspectiva del
dispositivo de fusidn por calor en cuestidn con sus dos
partes cémpleqenturius unidas para su morteje en un apli-
cador, siendo el extremo de entrada o mayor apto parn ree

cibir adhesivo termopldstioco en forma de varilla a aplicar

-
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como flufdo desde el extremo opuesto,

La figura 2, es una vista en perspéctiva explo~

' tada de las partes del dispositivo ilustrada en la figura

1, con una junta hermética y los medio® Bujetadores aso-

ciados,

La figura 3, es una vista en seccidn axinl que

ilustra el espacio longitudinal formado entre paredes

internas que definem una cdmara principal de fusidn que

"se extimnde entre un extremo de entrada para recibir una

varilla flexible de material termopldstico y un extremo
que constituye una boquilla de salida,
Las figuras 4 a 7 son vistas en sqgcién trans—

versal que muestran, en lugares longitudinalﬁente separa-

dos, la sucesiva disminucidn de tamafio y de forma del ni-

cleo de una.Varilla de adhesivo que es ulim;utudn, confi-
nada y reducida en la cdmara de fusidn principal del dis-
positivo,

Lo figura 8 es una vista en planta de unn de

las dos partes del dispositive de fusidn, com resaltes

_anulares alternados de dicha.parte, que define con resal-

t?ﬁéﬁmilare8~(ilustrados con linéas'de trazos) de la otra
parte del dispositivo'bordes rascadores y pasos que fnci-
litan el flujo continuo a colectoresrque conducen ‘a la
boquilla de sglida.

La figura 9 es una vista en seccidn longitudi-

"nal considerada por la linea IX—IX de la figura 8.

Y las figura 10 a 14 son vistas en seccidn trans

feréal consideradas respectivemetite por las 1fnecas
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X=X, XI-XI, XIT-XII~ XIII-XIII, XIV-XI¥ de la figura 8
y-sustancialmente corfespondientes con las figuras 4 n 7,

1 Un dispositive de fusidn por calor principal,
designado en general con la referencin numérica -20- en
las figuras 1 a 3,‘metéli00! por ejemplo de nluminio, com-
.prendo dos partes complementarias =22~ y -24-, cada una
de’las cuales puede comprender, dispucsta opuestemente,
una cavidad ecilfndrica ~26- para el alojamiento de un ele-
mento calefactor (no ilustrado)., Las ﬁartea 22~ y -24- ge
fijan entre gi; como Se representa en la figura 1 por me-

dios sujetadores adecundos =28~ y espigas de posicionamiepn

“to ~30-~, En ranuras complementarias ~34~,-34~ encaja una

junta en forma de U «32- (Fig, 2) parn evitar la fuga de
adhesivo termopldstico "Fundido por caler" que se designa

con A en las figuras 4 a 7.

El material termopldstico A a fundirf se introdu-
ce en la boca o extremo mayor del dispositivo -20- de
preferencia en sentido longitudingl progresivamente en

forma de varilla flexible continua que puede Ser de sec~

“cion en general uniforme, usualmente circular o pucde te-

ner un perimetro ondulante aproximadamente circular, Tanto

para un alimentador manual, como mds preferiblemente para

-aplicociones industrinles, unos medios mecdnicos ndecuados

no ilustrados son sccionables a voluntad de un operador
para provouar el avance de material adhesivo solide A por
el interior de una porcidn cilindrica de entrada -36- de
una cdmara axial principal de fusidn -38-, cuys entrada

tiene un didmetro ligeramente mayor que el de la varilla A,
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‘Debe entenderse que la pelicula o capa exterior circunfe-

rencial de la varilla A ha de ser fundida progresivemente
por calor transmitido a medida que el nidclco no fundide
de la varilla que disminuya transversalmente avanzae hacia
el completo derretimiento hasta el extremo de salida -40-
de la porcidn =24~ usualmente roscada interiormente para

recibir una boquilla aplicadora adecuada parn aplicar el

- edhesivo fundido A. En gener&l,'otros detalles de construg

cidn interna que se describirdn, tienmem tres objetives
principales: (1) facilitar la eficiente reduccidn del ad-
hesivo dl estado fundido (2) eviter una friccidn indebida
con el ndcleo sdlido de adhesivo gue avanza, hasta un grado
uniforme a lo largo de la cdmara de fusiéh, para rascar

o ielar el mute;ial semifundido circunferencial, lo que

sé debe llevar a cabo a profundidades creciemtes en por-
clones Eirc&qf&renciales menores del nicleo de la varilla,
y (3) asegurae la fdcil extraccidn y salida del adhesivo

en cuanto e8 derretido y separable del ndcleo de ln vari-
1la por colector de salida —42~ g través de uno pluralidad
de defivaciones angulares =44~ que lo interconectan, como
se explicard, con la cdamara de fusidn principal -38-,

La cdmara de quién principal -88-, de mitades
opuestas similares como se ilustra en la figura 2, estd
definida por superficies eiteriores poralelas, opuestas,
lisas, transversalmente estrechadas —46- (figs, 5 n 8)
que son sustancialmente cont{guas.y adyncentes a las ca~-
vidades calefnctoras =26-, -26- respectivamente, La cama-

ra -38- estd definida ademds por paredes laterales opues-
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ta8 =48-=, =48~ y =50=, =50= interrumpidas a lo largo de su

longitud en lugares alternados por aberturas -52- de en-

trada a las respectivas derivaciones ~44-, Como se apre-
cia en 1as figu}ns 5 a 7, las paredes laternles opunstas
«48= =48~ y -B0- ~50~ de las mitedes de la cdmara princi-
pai de fusidn provistas de las respectivas porciones -24-

y =26~ se van acercando o medida quo se aproximan al extre

mo de salida -40-, para permitir as{ que los bordes agu-

dos =B4~ de entrada de los varios segmentos de las paredes
laterales =48~ y =50~ rasquen o "pelen" las capds semiflui
dos ablandadas externas del nicleo de la varilla de adhes

sivo que resultard progresivamente modifisada desde la

" perifdria circular,

Ademds, es importante observar en la figura 3
y en las figuras 6 a 7 que las caras internas =56~ de las

paredesllaterales ~48- estdn paralelamente separadas de

'1us cares enfrentadas =58~ de las paredes -50~ pgra pro-

porcionar asi{ un espacio longitudinal alargado (indicado
por la dimensidn X dn la figura 3) que permite lp efusidn
lateral continua de material termopldstico A fundide en
1as precitedas canales de derivacidn ~44~, (La dimonsidn
X puede ser de aproximadamente 1,8 mm), Como Se indica en
la figﬁra 8, las abertures ~52~ permiten que el mnterial
A fundido y semifundido sea desviado por los bordes -b4-
de las paredes laterales "rascadoras” desde el nicleo de
la varilla central para pasar también por las canales on
derivacidn adyacentes =44-, La disposicidn es tal ﬁue cada

entrada o abertura =b62« de derivacidn desvia material nd-

¥
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hesivo A semifundido o licuado en intimo contacto con una
de un par de serids de resgaltos interpucstos ~60-'6 -2~
gque incorporan las partes -22- ¢ -24- del dispositive, res
pécti?amente. Los resaltos -66-, ~62= son aletas de trans-
férencia de calor sustancialdmente parnlelas, nlternndas

y aengularmente dispuestax con respecto a la direccidn de
alimentncidn de 1la vnfilla en la cdmara de alimentncidn
principal -38~ de manera que ﬁefinen copdugtos, uno para

cada abertura =52~ que ofrecen muy pequefia rgsistunéia a

la direccidn del flujo de material termopldistico en los

- pasos del colector exterior -42-,

Junto al extremo de salida -40~, los pasos del
colector —-42-~ de las partes =22~ y _24~‘deseﬁbocan en unn
aﬁertura arqueaéa -84~ (Figuras-3, 8 y 9) que €onducen
a la salide -40-, Como se comprende, la £ransferuncia tér-
mica dufunto el paso de la varilla sdlida A por el dispo-
sftivu de fusidn -20~ es normalmente adecuada parn elimi-
nar toda la dureze de la varilla A y para fundir comple—
tamente el adhesivo cuando el extremo del nicleo se apro-—
xiﬁa a la abertura ~64-, Para asegurar mejor esto, unn
porcidn extrema =66- (figura 9) de 1a superficie deo 1n
cimara de fusidn —-46- de la parte =21~ gel dispositive
eﬁté inclinada hacia arriba hacia el eje del dispositive
pera definir un estrechamiento de la edmara =38~ y eviipr
de ¢sta manera, en lo posible, la posibilidud de gue 1n
canael se obstruya y que produzca algin reflujo del mpte-
rial adhesivo fundido a través de la entrada —56-.

En orden a la simplicidad de construccidn cada
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una de las partes ~22~ y -24- del dispositivo tieme su su-
perficie =46~ de la cdmarn que se estrecha exteriormente,
coplanaria con porciones de pared radiales de los pasos
«42~, y ~44-~, siendo las superficies comunes planas sus-

tancialmente paralelas,

Para analizar brevemente el funcionagmiento del

. dispositive de fusign -20-, el extremo anterior de la va~

rilla A es alimentedq longitudinalmente en forma progresi-
va & través de la entrada -36- por un mecanismo de alimen-
tacidn, no ilustrado. Suponiendo que estén funcionando
medios calefactores eldctricos o de otro tipo en la cavi-
dad ~26~, las porBiones periféricas de la varilla que aven
za son fundidas en forma creciente por el cont&cto efecti-
vo con las paredes calentodas =48« y =50~ de la bdmafn de
fusidn con lo cual resultan transversalmente reducidas

en une dimenmsidn (horizontal, como se indiea en las figu-
ras 4 a 7), pero manteniendo sustancialmente su dimensidn
en otra direccidn, es decir, en el sentido de la alturn

en los citadas figuras y entre las superficies extrriores
“4fumy, «46=, El m;terial termopldstico fundido es en si
mismo generalmente mal conductor del calqr. Algo de la fu-
sidn superficial de la varilla.A y adyacente a las supor-
ficies =46~ sirve normalmente como lubrificante, o por 1o
menos no determina una resistencia imﬁortante ol nvance

de la varilla, Otras fusiones superficiales opuestns lon-
gitudinalmente en las caras mds largas de la varilla y que
estdn en contacto con 1us paredes =48-, -48« y =50~ ~50~

condyuvan al avance "flotante" de-la varille sdlida y
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pueden fluir continuamente a través del espacio longitu~
dinal definido entre las caras -58~, =b8~ y por las cana-
les de derivacidn —44m, .

| El material de fusidn por calor A y el material
de verilla A ablandedo quizd un cierto grado, que sale de
lg cdmara de fusidn priﬁcipul ~38= g travds de lans abertu-
ras long{tudinalmente alternedas «58~, habiendo sido "pe=-
lade" por los bordes =54- en virtud de la fuerza de ali-
mentacion que es trensmitida para hater avanzar el ndcleo
de la varilla, pasa por éntre un par de resaltos -60- y
-62~, La presidn asi proporcionada en las aberturas -52-
ejerce una influencia de empuje en el material de fusidn

por calor que escapa de entre las caras -568-, -58~ y coand-

'tua de manera continua a llenar las canales —44- y a man-

tener la descarga del mismo en los paso# de colector ~42-,
Este ﬁ1£imo'materia1 de fusidn por calor participn de la
transferencia térmica por conductividad de los calefacto-
res dispuestoé en las cavidndes e26w, domo se ilustra,
preferiblemente, a8l dispositivo ~20~ se estrecha y las
canales —44- y sus resaltos ~60~ y —62- resultan mas cor-
toﬁ hacia el extremo de salida ~40-,

- La configuracidn es tal que se adapta plenamen-
te al flujo del udgesivo hasta el régimen de Busidn maxi-
mo previsible y permite la derivacidn del menor régimen de
flujo o caudal mds cerca de la salide -40- debido a 1n
circunferencia decreciente del micleo de las varilian A,
Puede apreciarse que, como con laimayoriu,de los disposi=

tivos de fusidn similares, es conveniente un "calentamiento" "



10

16

20

25

- 18 -
a la temperatura de régimen" inicial o periodo de calentn-
miento preliminar antes de accionar el mecanismo parp
alimeniar la Variila a fundir. Ventajosamente, el disposi-
éivo de fusidn en el funcionamient® normal estard .ocasio-
ﬁalmente provisto de bolsas de aire, siendo 8sus pasos in-~
férnos constantemente llenados con adhesivo que es eficien
temente mantenido en su estado fluide calentude para pron-
te aplicacion., Es muy importante gue la pequeiia resisten~
éia que 5¢ encuentra con el dispbsitiVo de fusidn =20~ al
avance del material termopldistico, tante sdlido como flui-
doy permite efeoctuar adecuadamente la alimentncion de 1la
varilla con un medio motor mds pequefio y por tanto mds 1li-
geroy; lo cual aumenta considerablemente la utilidad y c6n~
veﬁiengia del aélicador con el que se utiliza el disposi-

tivo .

N o T A

t-2-2-F F-4-3-2 3 2 -3-1 1

Se reivindica como objeto de €sta Patente de
Inveneidns

1,- Dispositivo de fusion por caler para aplicn-
dores de material termopldstico que se hace avanzar desde
un extremo de entrada hasta un extremo de salida y que se
hacé pasar progresivamente de sdlido a fluido a medida que

es o8f{ alimentadoy cuyo dispositive comprende partes com-

"plementaries alargadas que definen una cdmara de fusion

principel longitudinal que se extiende entre el edtremo

de entrada y el extremo de salida y ouys seccidn transver-

. 8al disminuye progresivamente hacia el extremo de salida,

.t
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~configurada para constrefiir el material mientras se halle

en estado parcialmente sdlido con movimiento rectilineo
caracterizado por comprender paredes laterales opuestas
(48, 50) y por lo menos una pared plana continua (48) que
estd en contacto en toda su longitud con el mnterial ter—
mopldstico (A) pasos colectores exteriores complemontnrioé
(42) formadés en las respectivas partes del dispositive

(22, 24) y que conducen & dicho extremo de salida (40),

Y una serie de pasos de derivacidn complementarios (44)

formados en las respectivas partes del dispositive (22, 24)

'y que interconectan la cdmara de fusidn principal (38) en

‘lugares Separados o lo largo de la misma, con los pasoes

colectores (42), cuyos lugares estdn situndos en la zona

en que el material termopldstico sdlido (A) alojndo en di-
che cdmara (38) pasa al estado fundido y semiflufdo,. medios
eﬁ.el dispositivo (20) coextensivos con dichos pnsos colec-

tores (42) para calentar las paredes de la cdmara de fu-

".g8idn principal (38) y de los colectores (42) y pasos de

derivacion (44), estando estos pasos de derivacidn (44)
en general angularmente desviados divergentemente con re-
lacidn e las paredes laterales (48, 50) de dicha cdmara

(38) en la direccidn de alimentacidn de dicho material o

"la cdmara de fusidn principal (38),

2,~ Dispoitivo de fusidn, segin la reivindica-
cion 1,AcaracteriZado porque los pasos de derivacidn (14)
estdnhprovistos de una serie de resaltos (60, 62) en gene-
ral paralelos e interdigitalmente dispuestos en lados

opuestos de la cdmara de fusidn principal (38), la cuanl
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presenta aberturas (52) longitudinalmente alternadns con
dichos pa808>de derivacidn (44), estando definidas en par-.
te estas aberturas (62), por paredes (48, 50) normales a
la cdmara (38),

' 3,~ Dispositivo de fusidn, Segin la reivindicn-
cidn 1, caracterizado porque la cdmara de fusion (38) es~
td definida por un par de paredes ﬁlunas (46, 48) digme- '
traimente opuestas que disminuyen progresivamente de an-
chura hacia el extremo de salida (40),

4.~ Dispositivo de fusion, segin la reivindica-
cidn 1, caracterizado porque la cdmarn de fusidn princi-
pal (38) estd limitada circunfur;ncialmente por, una pared
que presenta por lo menos una abertura longiﬁudinul (52)
gque Se extiende‘sustanciulmente dentro de los limites de
la odmara (38) para permitir la salida lateral de.l material
termoplﬁstiéo fundido desde la misma hacia dichos pnsos
de derivacion (44),

G,= Dispositivo de fusidn, segin ln reivindica-
cidn 1, caracterizado porque la cdmara de fusidn principal
(38) estd definida por conales en U sustoncialmente com-
plémentnrias que se estrechan longitudinalmente, formndas

en las respectivas partes complementarias (22, 24) siendo-

las paredes laterales opuestas, superior e inferior (48,

50, 46) de la ofmara (38) sustancialmente plinas y defi-

niendo las mismas zonas cuyas secciones transversnles dis-—

minuyen transversalmente en una direccidn pero se¢ mantie-

nen sustancialmente constantes em otra direceidn, estando

la8 caras enfrentadas (56, 58) de las paredes laterales
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opuestas (48, B0) separades de mamers que con;tiiuyen-un
par de aberturas (52) que se exticnden longitudinalmente
pars dar pPaso a parte del material termoplgstico fun&ido
que se hace avanzar en la cdﬁuva de fusidn‘priﬁcipul (38).

6o~ Dispositivo de fusidn, Segdn la reivindica-
cidn 1, caracterizado porque cada unﬂ de sus partes com=
plementarias (22, 24) estd constituida parae alojar un medio
calefactor (26) adyacente a dicha ciﬁnra.(ﬁ&) y convergen-
ﬁe con la misma hacia dicho extremo de salida (40).

- Tem Disﬁositivo de fusidn, segdn las reivindica-
ciones 1 a 6, caracterizado porque la cdmnra de fusidn
principal (88) se extiende desde el extremo de éntrnd;
(36) hacia un e§tremo de salida (40) del diséositivo Y
presenta sSecciones tran;versales sucesivas que cmmbian
transvefsalgente desde una formn'qustuncihlmente circular
hnsta una forma en general rectangular que se estrecha
progresivamente hacia el extremo de salida sin que ningunae
dimensidn de dicha forma ses sustancialmente mayor quo

le dimensidn del nicleo sdlido del material termopldstico

para encerrar el nicleo del material termopldstico en una

linea recta, siendo las paredes opuestas (48, 50) de dicha
cdmara (38) sustancialmente invariables en profundidad
y estdn abiertas en (52)»a lo largo de por lo menos un

lado longitudinal de las mismaes pare permitir la salida

‘del material termopldstico, un colector (42) se extiende

en el dispositivo adyacente a su pared exterior y sustan-
cialmente desde dicho extremo de entrada (36) a la salida

(40), ¥ pasos de derivacidn (44) interconmectan dichas pa-
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redes opuestas (48, 50) de la cdmara (58) en lugares se-

parados a lo largo de la misma con el colector (42) cuyes

pasos de derivacidn (44) estdn dispuestos anpularmente en

la direccidn de lan alimentacidn de la varilla y presentan
entra&as respectigamente definidas por al menos un horde

agudo (54) dispuesto para pelar el materianl semifundido

y fundido del ndcleo del material termopldstico (A) a medi-

de que es alimentado a dicha cémare de fusidn principal
(38).
8,~ Dispositivoe de fusidn, Segin la reivindica-

c¢idn 7, caracterizado porque los bordes del lado de sali-
da (64) de las paredes (48, 50) que definem dichas abertu-
ras laterales (62) estdn longitudinalmente sépufados unie
formemente pnrn‘rascar el material fundido ¥y gemifundido
del ndcleo de la periféria de la varilla,

. 9;— Dispositivo de fusion por calor parn apli-

tadores de material termoplastico,

Ests memoria consta de diez y siete pdginas es-

critas por una sola cara.
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