525575

MEMORIA DESCRIPTIVA
DE '
UNA PATENTE DE INVENCION, POR VEINTE ANuS, EN ESPANA,
A FAVOR DE COMPAGNIE DL SAINT-GOBAIN, DE NACIONALLGAD
FRANCESA, RESIDENTE EN NEUILLY-SUR-SEINE (FRANCTA)
Boulevard Victor Hugo, n? 62,
é obre:

YPROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCICN DE PRODUCTCS CELULARES

‘DE RESINA TERMOPLASTICA"
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Lea presente invencidn se refiere a la fabricacidn de
productos celulares de resina termopl4stica, destinados en par-
ticular al aislamiento, que presentan buenas propiedades mecd-
nicas y tienen una pequefia densidad,

La fabricacidn de estos productos celulares, por ejem—
plo de espuma de polistireno, se-efectda generalmente partiendo
de pequefios elementos, tales como grinulos, de resina termoplis-
tice a la que se incorpora un agente de expansifn, Bajo la aceién
del ealor gue provoca la volatilizacién del agente de hinchamien-
to, estos grinulos se transforman en perlas expansionadas,

El procedimiento conocido segin el cual el moldeo de
las perlas expansionadas para obtiener un producte celular que
tenga la forma deseada es realizado por la presifn interna debida
a la expansién de los grénulos en el momento de la volatilizacidn
del agente de hinchado, no permite chtener productos homogéneos
de peguefias densidades, No obstante, los productos de pequeiia
densidad son particularmente ventajosos porque exigen menos matew
ria para obtener un mismo poder aislante, de donde su interds
desde el punto de vista ecofidmico.

El procedimiento segin la invencién se refiere a la
utilizacién de perlas previamente expansionadas y a su compresidn
subsiguiente de mode a provocar su aglomeracifu y la formacidn de
un producto de forma y dimensiones deseadas, Las perlas utilizadas
pueden ser perlas de polistirenoc expansionado que constituyen el
objeto de las patentes depositadas al mismo nombre en 14 de abril
de 1965 (en Francia) por "Procedimiento par la obtencién de perlas
de polistireno expansionado" y "Perfeccionamiento en los procedi-
mientos para la obtencidn de peflas de polistireno expansionado",
Estas perlas expansionadas presentan en particular 1a caracterfé—

tica de tener una masa especf{fica aparente del orden de 5 Kgs/m3
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o inferior. Pucden ser obtenidas por el procedimiento de la
primera de estas patentes, segfin el cual se precalientan mediante
sire a una bemperatura superior a 90-100¢C grdnules expansibles,
siendo seguidamente estos dltimos tratados por vapor., Pueden
igualemente ser obtenidas por el procedimiento de la segunda
patente, gegldn el cual los grinulos son primeramente pre-expan-
sionados a la presifn atmosférica por vapor y luego, después

de acondicionuwmiento, tratados en autoclave por vapor,

El procedimiento de la presente invencidn consiste en
aglomerar los elementos o perlas expansionadas en itres fases:
una primera fase en el curso de la cual las perlas son recalentadas
hasta su temperatura de reblandecimiento, una segunda fase durante
la cual se someben lag perlas a una compresibén de modo a dar a
la materia su espesor deseado y su densidad definitiva, y una
tercera fase en el curso de la cual se enfrfa el material some~
tiéndole a una compresién suficiente para mantener su espesor,

El recalentamiento de las perlas, que constituye la
primera fase del tratamiento es realizado ventajosamente por medio
de aire caliente, Sc puede también uwtilizar vapor bajo presién,

Durante la primera fase, las perlas expansionadas pueden
no estar sometidas a ninguna compresidn. Se puede igualmente,
durante una parte o la totalidad de esta fase, someter las perlas
a cierta compresidn que, si es aplicada cuando las perlas estdn
en estado pléstico, entrafia una reduccidn del espesor del cogjunto
por el hecho de la reduccidn del espacio intersticial entre
las perlas.

La utilizacifn del aire caliente durante la primera
fase del tratamiento permite operar a la presidn atmosférica.
Permite igualmente reducir muy sensiblemente si es necesario el

hinchamiento de las perlas en el momento de su calentamicnto,
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Por lo demds, es importante durante esta primera fase, controlar
la temperatura con precisidn. Bn efecto, si la temperatura

de calentamiento es demasiado elevada, las perlas se entrelazan;
si es demadiaso débil, se obtiene una mala aglomeracidn,

La segundas fase, gue corresponde a la puesta en forua
del prodcuto, es realizada sin aportacidn de calorfas manteniendo
las perlas a la temperatura obtenida en la primera fase del
tratamiento,

Es ventajoso mantener el mabterial al mismo espesor
durante la segunda y la tercera fases, La invencién prevé, en
particular, para mantener este espesor, utilizar los mismos nedios
de compresién durante estas dos fases de tratamiento,

Ha sido comprobado, y ello constituye otra caracterfsti-
ca ¢¢ la invencidn, gue la densidad aparente (densidad de un volu~
men determinado ocupado por las perlas y los espacios intersti-
ciales) debe ser elegida en funcién de la densidad final del
producto gue se desee obtener, Para una densided dada del producte
final, si esta densidad aparente es demasiado pequefia, el pro=
dueto ubienido presenta orificios; si la densidad es demadiado
grande, el producto final no presenta tan buenas propiededes
recfnicas, La proporeidn mfs favorable entre estas dos densidades
cs de 0,4 a 0,6 y prefercntemente, 0,5,

Ll procedimiento sepdn la invencidn puede ser realizado
en discontinuo o em continuog,

Otras caracterfsticas Yy ventajas del objeto de la invenw
cidn resultan de la descripcidn que sigue y que es relabtiva a
ejemplos de puesta en prdctica.para la realizacidn del procedim

miento de la invencidn,

En esta descripcidn se hace referencia a log adjuntos

dibujos, que muestran:
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. Fig. 1, un esquema de puesta en forma para la reali-
zacin del procedimiento digcontinuc;

Figs. 2, 3 y 4, vistas esquemdticas de diferentes
puestos de trataniento en el procedimiento discontinuo;

Tige B, una vista en elevacién, en seccién de un esque-
ma para la realizacidén del procedimiento continuo;

Fige 52 una vigta en detal}e;

Fige 6, una vista en perspectiva relativa a tal esquema,

Figs, T y 8, vistas en detalle que muestran el paso del
material de la zona de calentamiento a la zona de compresidn,

En un molde 1, con fondo perforado 2, rodeado de un
aislamiento térmico 3, se introducen las perlas cxpansionadas
de polistireno de pequeiia densidad y se coloca una tapa 4 perfora-
da que penetra en el molde y forme pistén para la ulterior compre~
sifn, Esta tapa es colocada en contacto con el nivel superior de
las perlas expansionadas sin ejercer presién notable sobre las
perlas, o solamente una pequefia presién,

Se procede entonces al calentamiento de las perlas por
soplado, através del molde, de aire trafde por un difusor 5, La
temperatura de este aire estd comprendida entre 103 y 130 2C
y su paso tieme lugar durante una duracién de 10 segundos g 3
minutos segidn la temperatura. La temperatura del aire debe ger
superior a la temperatura de reblandecimiento de las perlas y
tanto mds elevads cuanto mds corta sea la duracifn del recalenta-
miento. La eleccifn de la temperatura del aire depende as{ en
cierta medida de lq&nercfa térmica del fondo del molde por el que
ge efectla el soplado., Con el mismo molde, se han obtenido pro=
ductos similares por un recalentamiento de 3 minutos con aire a

Q
112 ¢C, de 60 segundos con aire a 117=C y 12 segundos solamente

con aire a 120 9&C,
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€onviene observar que la temperatura del aire debe,

como se indica anteriormente, ser regulada con precisién en
funcidn de los datos siguientes. Si, después,del premsado, las
perlas no estdn bien soldadas entre sf, es necesario aumentar
la temperatura. Si después del prensado el productc es entrela-
zedo y de mal aspecto, hay que disminuir la temperatura.

Terminada la primera fase del tratamiento, o sea una
vez terminade el recalentamiento de las perlas, la tapa 4 es
introducida en el molde por la accidn de una prensa, hasta que
el volumen de las perlas haya disminufdo a la mitad aproximada—
mente, lo que exige un esfuerzo de compresifn comprendido entre
0,5 y 4 toneladas. por m2 de seceidn de molde, determinado en fun—
cidn de la temperatura alcanzada y de la masa especifica del prom
ducto a obtener. El descensc de la tapa debe ser rdpide al princi-
pio y lento al término del curso, La duracidn de la compresién
es del orden de 5 segundos para un cursoc de 10 em, -

El enfriamiento, que constituye la tercera fase del
tratamiento, debe hacerse manteniendo el espesor dado al producto
al término del prensado, Bste enfriamiento es seguido hasta. una
temperatura bastante baja para que el producto no vuelva a hin-
charse,

En la préctica, es ventajoso, en particular para realiw
zor piezas con forma, wtilizar varios moldes idénticos por ejemplo,
tres, llevados sucesivamente al puesto de llenado y de recalentaw
miento con pire (Fig. 2), al puesto de prensado (Tig. 3) y al
puesto de enfriamiento (Fig, 4), Se realizan asf sucegivamente,
en el mismo molde, las tres fagses del tratamiento,

Como se representa, las tapas 6 de los moldes 7 1llevan
resaltos 8 que permiten mantenerlasg en su sitio en la posicidn

que ocupen al término del prensado y durante la operecidn de
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Queda bien entendido que en todos los casos el o los

enfriamiento.

moldes pueden ser llenados con perles ya calientes,

Las Figs, 5 y siguientes son relativas a la puesta en
prdctica en continuo del’procedimiento segin la invencidn,

Las perlas de pequelia densidad son introducidas en una
tolva de carga 9. Estas perlas pueden provenir en particular del
dispositivo representado en el dibujo de la primera patente citada
anteriormente, pudiendo la tolva 9 ser dispuesta a continuacidn
de la salida de este dispositive, con la eventual interposicidn
de un silo de maturacidmn,

Las perlas mon introducidas por umo o varios transporta-
dores helicoidales 10 en la primera parte de la ingtalacién que
comprende dos transportadores de mallas metdlicas 17~18 entre
las que lag perlas son sujetas y:transporta&as hacia adelante,

El transportador 10 permite, ademfs del arrastre de la materia
expansionada, ejercer cierta presién sobre el material y obtenmer
un buen llenado del espacio comprendido entre ambas cintas. Durante
esta primera parte de su recorrido, las perlas son recalentadas

por aire caliente introducido en un arcén inferior 11 y que pasa

a un arcln superior 12 después de haber atravesado la masa de
perlas, ¥stos dos arcones pueden llevar tabigues 13 para separar—
los en varios compartimientes 14, 15, 16.

Los transportadores 17 y 18 limitan el espesor delllecho
de perlas y permiten una circulacién conveniente del aire caliente
que tiene por efecto provocar una ligera aglomeracidn de las
verlas entre sfy

Los dos transportadores 17-~18 pueden ser paralelos o
ligerauwente inclinados wno con relacidn al otro, de modo a reducir

1o altura del lecho de perlas a medida del avance y provocar asi
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una ligera compresifn de las perlas y una disminucidn del espacio
intersticiél, Se ha previsto realizar sucesivamente las dos
dispoéiciones, bien por medio del mismo par de transportadores,

0 bien utilizando varios pares sucesivos de transportadores.

" Se puede prever una ligera aspiracidn hacia abajo en la
parte anterior del dispositivo para crear una llamada de aire
através del sistema de alimentacidn para facilitar la colocacidn
de las perlas en la tolva 9.

Hacia la salida de los transportadores 17-18, el estado
de aglomeracidn de las perlas puede ser tal que el aire cireule
menos f4cilmente através del producto; por esta razén, se puede
simplemente prever, en esta parte, un soplado de aire caliente
solamente sobre dichos transportadores para evitar su enfrismiento,

4 la salida de este primer elemento de la instalacidn,
se obtiene una handa 19 que btiene suficiente cohesidn para ser
transferida al segundo elemento de la instalacidn, elemento que
tiene como misién efectuar la compresifn deseada, ¥Bste segundo
elemento comprende dos cintas 20-2]1 que resisten a presiones elevam
das, por ejemple del orden de 4 foneladas por m2, Bstas cintas,
gue forman transportadores, estdn constitufdas por ejemplo por
léminas metdlicas rfgidas articulades entre sf, Los dos transpor-
tadores 20-21 pasan respectivawente por los arcones 22-23 recorri-
dos por aire caliente. En el interior de los arcomes 22-23, en su
parte posterior, se prevén igualmente arcones respectivamente
24~25 recorridos por aire frfo, Este aire es dirigido hacia las
cintas para enfrismiente de la Banda. Se puede igualsente. prever
una pulverizacién de 1l{quido frfo, Se realiza as{ un elemento de
compresidn cuya parte delantera ew cglentada para llevar la super-
ficic del produeto a una temperatura ligeramente superior & la de

la masa y asegurar un tratamiento de superficie de la banda en curso
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de compresi6n que provoce sobre un pequefio espesoxr uaa deusifica-
cidn de la materia, manteniendo la parte poaterior de dicho
elemento la compresién de la banda al enfriarla,.

¥l traslado del elemento de calentamiento al elemento de
compresién puede hacerse directamente sin soporte intermedio. Se
pueden tombidn prever pequefios rodillos giratorios 26-27 que limi-
tan el hinchamiento de la banda a su salida del primer eclemento.
Se pueden iguclmente prever lateralmente rodilles con ejes verti-
cales, mole,tas, canillas o conformadores para condicionar la forma
de los bordes, Durante esta operacifn de traslado, la materia enté
en un cstado semi-pldstiico que conviene bien para la preparacién
1 obtencidn de una forma conveniente de los ribetes de la banda
gue conduce a la obtencién de pancles a la salida del elemento
de compresién,

Se puede también, durante este traslado, provocar un
ligero sobrecalentamiento de las superficies de la banda, de modo
a darle una compacidad o bien igualmente obtener una densidad més
elevada en las capas préximas a la superficie.

La compresidn se efectda desde la introduccién de la
banda entre los dos transportadores 20~21, Estos dltimos son para-
lelosy, de modo a mantener ﬁn espesor consbante durante el enfria—
miento que sigue a la zona caliente de entrada del elemento de
compresién, La separgcidn de estos transportadores corresponde
gengsiblemente al espesor a dar al producto 19a, en tanto que'la
separacifn de la entrada de las cintas 17-18 de la zona de calen—
tamiento es regulada en una proporcién conveunicute con la de los
transportadores 20-21 para obtengr una proporcién de densidad de
0,4 a 0,6 y preferentemente 0,5 entre las perlas expansionadas y
el producto final.

Conviene notar que el aire caliente utilizado en el
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elemento de comprcsidn nmo atraviesa el producto, sino e tiene

por objeto recalentar las cintas transportadoras, Se puede igual-
mente utilizar en esta parte de la instalacién un calentamiento
por elementos radiantes. Estos elementos 43-43a (Fig, 5a) estén
preferentemente dispuestos al extremo de los iransportadores
20-21 situados a la entrada del elemento de compresidn, El calenw
tamiento por radiacién permite realizar un calentamiento superfiw
ciasl de los transportadores, Este calentamiento superficial permite
facilitar el enfriamiento ulteria evitando una pérdida importante
de calorfas y una pérdida de tieﬁpo para obtener el enfriamiento
de los transportadores,

'La regulacifn de la temperatura en el elemento de com-
presifn a un valor ligeremente superior al de las perlas, permite
compactar las superficies del producto y eventualmente aumentar
la densidad de las capas préximas a esta superficies.

Se ha previs®e igualmente disponer a la salida de la
instalacidn medios tales como rodillos 44 o cintas paralelas,
apropiadas para meuntener cierta compresién y evitar un nuevo
hinchamiento eventual de la materia.

Se prevén dispositives apropiados - no representados -
para regular las temperaturas del conjunto de la instalacidn,

La Fig, 6 muestra en perspectiva la instalacidn de la
Fig. 5« En esta Fig., se observa en 28 el quemador destinado al
calentamiento del aire, en 29 la cfmara de calentamiento, en 30
el ventilador mediante el cual el aire caliente es enviadoe por
los conductos 31 a los compartimientos 14, 15, 16 del elementc de
la instalacién que sirve para el calentamiento de las perlas,

y en 32 los conductos por los que el aire vuelve a la cldmara

de calentamiento,

En esta Tig, se observa igualmente en §§ el guemador
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deatinado al calentamiento del aire en 39, siendo este aire enviado
por el ventilador 34 y los conductos 35 a los arcones 22 y 23 del
elemento de la instalacién que asegura la compresién del producto,
volviendo este aire por los conductos 36 a la cdmara de calentamiento,
Se ve igualmente en 37 un ventilador aspirante del aire ambiente

y que le empuja por les conductos 38 a los arcones 24 y 25 de
enfriamiento.

Lo Fig, 7, relativa al traslado de la banda del elemento
de calentamiento al elemento de compresién, mucstra una disposicién
que permite limitar le longitud de la parte de dicha banda en el
curso de este traslado, Segdn esta disposicidn, se utilizan rodi-
1los 40-40a de pequeno didmetro que siguen a los rodillos 4l-4la
gobre los gue pasan los transportadores 17 y 18, Se obtienen buenos
resultados efpctugndo una compresifn de la banda antes de su
introduccién entre los cilindros de entrada 42-42a sobre los que
pasan los transportadores 20-21, efcctudndose esta compresidn previa
entre los puntos 4 y 3,

En el caso en gue la velocidad de los tramsportadores
sea grande, la reduccidn del espesor de la banda podrfa ser dema-
siado rdpida, incluso utilizando cilindros 42-42a de gran diametro,
Se puede entonces prever una entrada dispuesta como muesitra la
Fig, 8, con transportadores 20-2]1 no paralelos, de modo a obtener
una reduccidn del espesor y por consiguiente de compresién, més
lenta, La velocidad de los transportadores de los dos elementds,
de calentamiento y de compresién es sensiblemente la misme,puesto

que la reduccidn del espesor de la banda se opera con un aumento

de densidad, Bs posible sin embargo jugar sobre una ligera diferen-

cia de velocidad entre los transportadores de los dos elementos,
A t{tulo de ejemplo, para fabricar paneles de anchura

1 metro y espesor 40 mm., a partir de perlas expansionadas de



10

15

25

30

-12 =

325579

polistireno de densidad del orden de 4 Kgs/mS, sobre una méguina

tal como la representada en las Figs. 5 y 6, con una velocidad
de los treusportadores de 6 metros por minuto, las duraciones
de lag diferentes operaciones son las siguientes:
caleutamignto: 30 segundos; compresifn: 10 segundos; enfriamiernto:
3 minutos; teniendo la seccidn de calentamiento unos 3 a 4 metros
de longitud y la seccidn de compresidn 15 a 20 metrﬁs.

NOTA

¥n resumen, esta patente de invencidn se contrae a las
siguientes reivindicaciones:

12,~ Procedimiento para la obtencifn de productos celu-
lares de resina termoplisiica, caracterizado porque consiste,
segdn una primera fase, en recalentar las perlaes hasta su tempe~
ratura de reblandecimiento, segdn.las segunda fase, en someter
estas perlas a una compresidn de modo a dar a la materia su
espesor deseado y su densidad definitiva, ¥y segln una tercers
fase, en enfriar la materia sometiéndole a une comﬁresiﬂn suf i=
ciente para mantener su espesor,

28, Procedimiento, segfn la reivindicacifn 12, carac-
terizado porgue el recalentamiento de las perlas, que constituye
la primera fase del tratamiento, es realizado a la presifn atmos-
férica por medio de aire caliente,

32,. Procedimiento, segfn las anteriores reivindicaciones,
caracterizado porque este recalentamiento es obtenido bajo presién
por medio de vapor.

48 .~ Procedimiento, segdn las reivindicaciones precedentes,
caracterizado porque la temperatura del aire para el recalentamien-
to de las perlas es controlada para obtener productes gue, después
del prensado, no presehtan vacfos y presentan un buen aspecto

de superficie,
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52, Procedimiento, segfin las precedentes reivindicaw

ciones, caracterizado porque durante le primera fase del trata-—
miento las perlas no son sometidas a ninguna compresidn,

68,~ Procedimiento, segfin las reivindicaciones 1% a 42,
caracterizado porque durante este fase, son sometidas a una ligera
compresidn.

78,~ Precedimiento, segin las precedentes reivindica-
ciones, caracterizado porgque la segunda fase del tratamiento,
segdn la cual las perlas calentadas son sometidas a la compresién,
es realizada sin aportacifn de calorias manteniendo las perlas
a lo temperatura obtenida en la primera fase,

82,~ Procedimiento, segin las reivindicaciones preceden—
tes, caracterizado porque la materia es mantenida en el mismo
egpesor durante las fases segunda y tercera del procedimiento,

92,~ Procedimiento, segin las anteriores reivindicacio-
nes, caracterizado porgue para mantener este espesor, se utilizan
los mismos medios de compresidén durante las dos dltimas fases del
tratamiento.

102.~ Procedimiento, segdn las reivindicaciones prece-
dentes, caracterizado porque las perlas expansionadas utilizadas
tienen una masa especifica aparente del orden de 5 kilogramos
por metro cidbico come miximo,

112~ Procedimiento, segin las reivindicaciones prece~
dentes, caracterizade porque las diferentes fases del procedimienw
to son realizadas en discontinuo,

128,~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 12 a 108,
caracterizado porque las diferentes fases se realizan en continuo,

1328.~ Procedimiento, segén las reivindicaciones anterio-
reg, caracterizado porque las perlas expansionadas son introducidas

en un molde con pared perforada siendo la masa de estsg Gliinas
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gseguidamente recubierta con una tapa igualmente perforada,klo gue
permite el paso del aire caliente para la realizacifn de la -prime-
re fase del procedimiento, siendo seguidamente la tapa accionada
a modo de pistén para la compresién segfin la segunda fase, y
siendo dicha taps mantenida en su sitio durante la tercera fase
correspondiente al enfriamiento de la materia,

148,~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 12 a 122,
caracterizado porque se utilizan varios moldes llevades sucesiva=
mente a los tres puestos correspondientes a las tres fases del
procedimiento,

15%,= Procedimiento, segfin las reivindicaciones anterio=
res, caracterizadec porque el molde y la tapa son provisitos de un
dispogitivo de bloqueo para mantener la tapa en posicidn a
continuacidn de la compresidn,

168.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones precedentes
caracterizado porgue se dispone un primer elemento gue lleva dos
cintas metdlicas o transportadores de mallas ¢ de chapa perforada
entre los que son llevadas las perlas exﬁansionadas y son atravesadas
por aire caliente, arcones dispuestos a uno y otro lado de dichosg
transportadores para la circulacidn del aire caliente, y un segundo
elemento gue lleva dos transportadores metdlicos de 1fminas articu—
ladas que ejercen sobre la banda de materia que sale del primer ele-
mento la compresidn necesaria para la obtencidn del espegor deseado,
siendo estos transportadores calentados en su parte delantera,
llevando la parte trasera de este segundo elemento dispositivos
para el enfriamiento de la banda-mantenida en este espesor,

1728 ,- Procedimiento, segfin las precedentes reivindicaciones,
caracterizado porquerlos transportadores del primer elemento tienen
cursos paralelos para no someter a las perlas a una compresidn,

182%,~ Procedimiento, segfin las anteriores reivindicaciones,
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caracterizado porgue dichosd {transportadores son convergentes para

someter a las perlas o una ligera conpresidn,

192, Procedimientos, segin las reivindicaciones prece—
dentes, caracferizado porque en la parte anterior del primer ele~
mento se crea una aspiracién hacia abajo para facilitar 1la
introduccién de las perlas,

20%,— Procedimiento, segln las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la separacifn a la entrada de las cintas
del primer elemento es regulada con relacidn a la del segundo ele-
mento de modo a obtener una proporcifn de densidad de 0,4 a 0,6
y prefereniemente 0,5 enbre la densidad aparente de las perlas
expansionadas y la del producto final,

912.~ Procedimiento, segin las anteriores reivindica-
ciones, caracterizado porque el traslado de la banda de la salida
del priwer elemente a la entrada del segundo elemento se efectda
por medio de §rganos tales como rodillos giratorios,

222, Procedimiento, segdn las reivindicaciones precedenm
tes, caracterizado porque durante este traslado, los bordes de la
banda son sometidos a la accifn de frganos tales como rodillos
de ejes verticales, moletas, canillas o conformadores,

238,~ Procedimiento, segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque durante este traslado, se asegura un
ligero sobrecalentamiento de las superficies de la bandas

248 ,~ Procedimiento, segin las anteriores reivindicacio-
nes, caraclerizado porgque se prevé en la parte anterior del elemen-
to de compresidén elementos radiantes que recalientan las cintas
transportadoras,

258, Procedimiento, segin las reivindicaciones prece-

deptes, caracterizado porgue para limitar la longitud de la ‘banda

en curso de traslado, se prevén rodillos de pequefio didmetro
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a la salida de los transportadores del elemento de calentamiento,
262,~ Procedimiento, segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque la banda €s sometida a una compresidn
que reduce su espesor antes de su introduccidn entre los transpor—
tadores del segundo elemento,
272,= Procedimiento, segin las precedentes reivindica-
ciones, caracterizado porque la entrada entre los transportadores
del segundo elemento es oblicua para reducir el espesor de la
banda y someterla a una compresidn menos répida,.
288 ,—"PROCEDIMIENTO PARA LA OBTENCION DE PRODUCTOS
CELULARES DE REéIﬁA TERMOPLASTICA", segfin gueda descrito y reivin-
dicado en la precedente memoria y—nota reivindicatoria, que
constan de 16 pdgines mecanografiadas y dibujos adjuntos,
Madrid, 1 9 ABR 1966
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