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Bate invento se refiere a un método perfeccionsdo de
prepsrasién ds substancias obtenidas mediante fusidn por aceidy
del calor y 2 una forma ffsica mejorada de substancias solidi-
ficadas obtenidas mediante fusifn por zccién del calor. is
particulaémente, epte invento se refiere a un proceéc para
1a formacién de substanciss adhesivas obtenidas mediante la
fuaidén por accidn del calor que comprende una fusién por ac~
cién del calor medida y modelada en unz bandaja de plftico es<
pecialmente proyectada y enfriando enseguida la fusién en ca~
liente para que adquiers una forms sélida mientras se encuenir
contenida en la bandsja.

Las substaneias adpesivas obtenidas mediante la fue
aidn por accidn del calor se fabrican fuodiendo en primer lu~
gar varios polfmeros, resinas y ceras a slevadas temperaturas,
usualmente desde los 150 grados centfarades hasta los 200 gra-
dos eenf:tgra&o-s mientras se encuentran en esiado de fusidn.

Ia fusidn en caliente se "termina™ entonces mediante la decanw
tacidn de las substancias adhesivas, déndole forma y enfridn-
dole hasta obtener unas forma ffsica sdlida que puede formar
una masa compacta: Las substancias adhesivas obtenidas mediane
te 1a fusién por accién del calor se fabrican em varias formas
fi{oicas entre las que se incluyen las bolas o pelotillas, los
cojineten, las tablillas, los ladrilles, loas lingotes y los
trozos. las bolas o pelotillas se forman arrojando una fusifén
en ealiente modelada a través de uns plancha ancha de troquelg
do que posee ciontos de orificios cuya fusidn se introduce en -
agua fria. Las bolas o pelotillas ge mparan; en el 1ad§ dal '
agia fria y son transladadas por aceién de ls misma agaa ha-
cia una unidad de secparacidn. Los cojinetes o las tablillas se
forman, por lo geperal, arrojando la fusidn en caliente al in-—
terior de upa corres de transmisidn continua que contiene -
agua enfriada y que permite que ge realice 1a's§iiﬁificacidn
de la fusifn en caliente, cuya sccién va segnida de una opera~
cidn para separar el producto que se efectua 2 la termirvacidén
del recorrido. los lingotes se pueden formar derramandc la fue
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gién en caliente en el interior de cacerolas para lingotes
y permitiéndola que se enirie hasta que se formen planchaa
largas. Seguidamente, las planchas se dividen en sgregaciones
de la longitud deseaida. Los ladrillos obtenidos mediante la
fusidn en elevada temperaturs &= obtienen, por lo general, me~
diante 1z fusidn on caliente medida y modelada que se intro-
duce en formas 0 moldes de cartéu o de metal, Yy a contimiacidn
se permite que la subaiancia adhesive se solidifique por age
cidn del enfriamiento. El produsto sflido se sspara a oontinug
cidn de los moldes y se hace que adquiera upa forma de masa
compacta de ladrillos o, subsiguientemente, puede quedaf B8epy
rado en una operacidn de troceade para obtener trozos de subg
teneia adhesiva fundids por acéidn del calor. ,
EBstas técnicas anteriores empleadas para el tratae
siento de substancia adhesiva obtenida mediante la fusidn por
accidn del calor presenten pumerosas dificultades. El uso de
gsistenrs para soparacién del producto y las operacionecs de
troceado tiemen como resultado una pérdida considerable de
grodusts 2 través de las reacciones de acortamiento, junte
con la acumlaciln de pirticulas finss pegajosas de subatancia
adhesiva que presenian un prodlems dificil como es el de la
separacidn y limpieza del equipo. También, cuando se utilizan
formas o moldes, €l producto de la fusifn en caliente, con Irg
cuencia, es dificil de separar de los samos debldo a la natu-
raleza adhesiva del producto. Cuando se utilisan formau de me-
tal, el producto solidificado de la fusidn en caliente frecuey
temente #olo ee pueds seporar golpeando ¢ amartillando les fop
mag de tal menora gue se produse uns agitacién del produete
suelto. Esta es una operacidn gue requiere el empleo de mucho
trabajo y que también tiene cowmo resultado la necesidad de
tener que sustituir frecuentsmente las formas de metal. Cuan-
do los adhermivos obtenidos mediante la fusién en caliente quee
dsn solidificados en las matriges de sartén, el producto soli-
dificado frscuentemente resuli;a contaninado por los desperdi-
cios de papel cuando se le separa de la matrix o molde.
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Dobido a los problemas anteriormente mencionados
que presentan las téenicas anteriores para el acabado de los
adheaivor obtenidos por lz fueifn por accidn del calor, exise
te una necesidad continua dentro de la téenfca para. obtensr
un método mejorade para tratar los citados adhesives y pars lo=
grar una forma ffsica perfeccionads de los citados adhepivose .‘
Por lo tanto, es un odjetivo primordial del pramente invento
proporcionar un método perfecoionado para el acabado de los - :
adhesivos obtenidos mediante la fusidn por scc¢ién del oalor
y proporeionar, asimismo, una forma ffsioa mejorads de adhesi=’
vos obtenidos mediante 1la fusién por aceidn del calor. o
Pambién es un objetivo del presente favento px-;.ozpt:luw--gf
cionar un proceso para obtener un adhesivo por fusidn en caliep
te en una forma solidificada cuyo proceso no reguiers operacio-:
nea de corte o separscidn, cpersciones de troceado ¢ el empleo
de matrices de metal o de cartén.
Un objetivo adicioncl de eate invento es pz_-aporcio-’ff
nar briquetas individusles de adhesivo obtenido por fuside en
galiente y que se ballen contenidas ex bandejas de pléstico -
divididas en compartimentos y gue se suelten oon faeilidad 1aar
cuales sean semi-flexibles y resistentes a la acoién del oslors.
Otro objotivo del presente invento consiste en pro=
poreionar ur método perfeccionado para el acabadode adhesivos
obbenidos mediante la fusidn por accidn del calor, cuyoe método
comprende 12 introducoidn de un adhesive fundide por accidn del
caler medido y moldeado em el interior de badejas de pldstico
divididas en compartimentos, que se suelte con facilitad y qne
sea semi~flexible y resistente a la accidn del ¢alor, para :
aoli&imar ensegxida el producto moldeado gque se encusntre uon'
tonido dentro de lag bandejas mediante una operan:idn de enfriae
niento. :
' Por 1o genecral, este invento es apliecsble al trata-f
nianto de todos los materisles pegajosos que se fabrican em un
estado ed fusién. Sin embargs, 21 invento posee una ap'lica‘bilié
dad especifica a la fabricacién de adhesivos oblenidos nediauté



10

15

20

25

30

35

la fusién por accidn del calor, productos pars el calafateado,
productos para el estancado y sustancias estucadoras. Para fa-
ciliter la comprensidn de este invento, la terminclogia “ad-
hesive por fusidn on calionte® serd uiflirada para referirse a
los estncadon, a los estancadorss y a los productos para sl
calafateado, productos obtenidos medimte la fusidn por aceidn
del calor. Loe adhemivos obtenidos mediante fusién en ocaliente
ge fabrican mediante la fusién de polfueros, resinas, ceras,
anti-oxidantes, y sustancias rellenadoras s temperaturas ole-
vades. Ios polfmeros tfpicos que se insorporan a los adhesivos
obtenidos mediente X fusidn por sccidén dsl oalor son el copolf-
merv de apetato de vinilo etileno, el polfetileno, los copolf-
moros en hlogque y las poliamidss. Ios ingredientes tificos de
una resins obtenids mediante fusidn por sceidn del calor imelus~
yer a la resina, = los esteres de resins, a las resinss de hi-
drogarbureos y 4 las resinas de politerpenc. Las ceras adecuadas
insluyen a lap coras de parafina, a las ceras miorocristalinas
¥ a las ceras sintéticas. Una mezcla de estos ingrediemtem o de
ingredientes similares, se funde a temperaturas elevadas, por
1o gmeral, de los 100 a los 200 grados cent{grados, y frecuen-
tements, 2 alrededor de 175 grados centfgrados. Esta operacidn
de fusidn se lleva a cobo en tanques que me calientan externa~
mente, por sjemplo, con ¢smisas de vapor.

El adhosivo fundido se puede medir e introducir en
e} interior de lds bandejas tan pronto como ha guedado comple-
tamente fundidc en s) interior del tanque, o altornativamente,
ge puede permitir que se enfrie durante un pericdo de tiempo
anterior a la@eracidn de medicién. Por mipuesto que la opera-
eién de medicidn se debe llevar a cabo mientras &1 adhemivo
que e obtiens mediante la fumién por ascidn del calor se en-
cuentra todavia en estado fluible. Is operacién de medicidn se
realiza mediante una alimentasién por aceién de la gravedad o
mediente bombeo del sdhesivo fundido por acoién del calor y mol
deado a través de un disponﬁ.t:h;o» o mucleo de medicidén adecuado.
Este dispositivo de wmedicifn pusde comprender una vflvula sen~
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¢illa de sctuscién a intervalos gque debe permifir que se efee~
tue un llenado mamual del produeto en el interior de las ban-
dejas de pléstico divididas en compartimentos. Alternativamen-
te, el dispositivo de medicidn puede comprender un distribui-
dor multiple que incluye unz pluralidad de boguillas rggu).adaa

“por un equipe instrumental adescuado de manera tal que permite

efeotunr una medicidn exactade la fusién en caliente moldeada
en el interior de cada zoma goparada del campertimento de la
bandeja de pldstico.

Ias bandejas de pléstico divididas en vompartimentos

" de este invento tiemen una configuracidn similar a la cqrréspn

diente a las bandejas de pléstico moldeadas pars hielo. Es dg
eir, la bandeja cemprende una pluralided de compartimentos

‘adyacenteos pero separzdos y tieme uvna parte superior é.bierfa

para qus se pueda llenar con facilidad. Iag dimensiones conjuy

- %ag de 1a bandeja y las dimensiones de los compartimentos in-

dividusles no resultan decisivas, eino que nfs hian, constitf
yo una materiz de elecoién que depende solamente de los rogue
rimientos individuales. Se ha descubierto que un producto de

fugidn oo caliente do excelente forma ffsica me puedes Hibricaxr

mediante la utilizacifn de bandojas de sproximadamente un pié

"ouadrado y que vontienen dien y scis cvompartimentos 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 profundided)
dispuestos en filas transversales de ouairo. De mode preferi-
ble, la parte del fondo de cada ecompartimento individual si-
tuado dentro de la bandeja estd ligoraments redondesdo de tal
manera que el producto solidificadn de la fusidn por acoidn

- drl calor que so encuentra contenido en su interior se pueds

soltar con mayor facilided desde aquel Imgar. El producto de
la fusidn en caliente que se scpara de la bandeja se enouen~
tra en la forms f{sicad briquetams, apilogan en su contorne
& cubos de hielo o a carbdn vegetsl en forma de barbaces.
las bandejas del presente invento tiecnen que ‘mer
tabricadas con un material gue ses resistepte a 1a accidn del
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calor. Es decir, o) material debe tener un elevado grado de
registencia a la deformeeién por causa del calor ds tal mane-
ra que pueda mantener su forma y s contormo a temperaturas
aelgvadas. Ha quedado bien determinado jue este reguigsito puoe-
de ser matisfecho con im ayuds de bandejas de pldstico que

ge fabrican a partir de polfmeros lineales y resintentes & lag
temperaturas elsvadas. De importandia especisl son los polfmes
roB lineales seloccicnados del grupo que se compome de poli-
oarbonaton, resinzs fenoxflioss, polisulfonas y polialquilos
sustitdidos inferiores (&teres de Tonileno). Por supuesto

que no todos los polfmercs que se encuemtran comprendidos
dentro de estos grupos glnericos manifiestan la propiedad ne-
cenaria de por resistentss a la deformacidn por cauan del
calor devtro del alocance de la tewperatura de alrvededor de
100 grados centigrados hasta 200 grados centfgrados. Sin ome
bargo, los conocimientos qufmicos de 13 ingemierfs de la re-
gistencia al calor dentro de cads uno de estos polfmeros o8
bien conocida. De este modo, una resigtencia al -6:101.'. e tempg
raturas que.sobrepasen los 100 grados centfgrades y, de medo
preferidle, gue excedan de los 150 grados eent:f'gradoi, 89 pug
de impartir mediante una seleccién de la longitud adecuads

- dg la cndena asi como del peso molecular, y/o m‘idignto la

seleceidn de los materiales adecuados pars que se produzoa
ia reaccidn. : -

Tos poli nlgquilos sustitufdos inferiores (&teres
de fenilenn) se proparsn generslmente haciando reaccionar un
feuol alquile di «~ inferior con al oxigeno en un medic de
reacoién de amina en la presencia de un agente ontalizador
adecuade tal como es el clorure ds cobre. Por sjemplo, €1 po-
14 (2,6 - dimetil - 1,4 = Ster fenileno) we puede preparar
haciendo rescoionar 2,6 - dimetil fampl con oxigens. Los polis
carhonntos se preparan con frecuencia huaciendo reaccionar un
compueosto de poli hidroxilo (por lo general, un difenilo tal
como el difenilol alcalino) con un feido cérbonico derivado
(por lo gemeral, el dlester del 4cido ofrbonico y un compues
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to srématico monofuncional o un compuestc hidroxflico alifdti
eo) en la presencia de un agemte catalizador bdsice. Por ejen
plo, sl bis ~ fenol A puede hacerse reacclonar aon &l c&r‘bo-
nato de difemilo para proporcionar una resina de poli - care.
bonato lipeal que manifiesta una buena resisiencia a la defor-
maciln por causz del calor a temperaturas més elevedas de 100
grados centfgrados. las polisulfonmas, por lo gemeral, s& pre-
paran por medio de una reaccidn de compensesidn e;ztre.iﬁa big-
fenato de metal aleali (%l como el bisfenol) y una :dihaliﬂa
arémstica que contenga up grupo de sulfona { - SBZ-L ¥ en pre-
senciz de un disclvente polar tal como el sulfdxido de dime-.
tilo. Las robinas fenoxfiicas som resinas epoxfdicas de peso
wmolecular clevado. Por lo general, todos log go}'.fmam_a arriba
mencionados deberdn ser mansjsdos de tal manera que posean

. un peso molecular que sobrepase alrededor de'la oiira de
‘25,000 con el fin de poder lograr upa remistensia ala dafar-u

mecidn por accién del calor a temperaturas que som-epasen los
100 grados centfgrados.

Iz semiflexibilidad de la bandejd de pléstiaa es
una. funcidn del espesor de la pelfcula . de pléstico qug conpo~ 4
ne la bandeja, asf como de lz seleccidn de la resina ﬁ_é plésn
t160. Ha quedade determinado que lds bandejas de pléstico
de este invento deben -estar formadas con un espe‘sa:& -&e alrade=
dor de 5 hasta 50 mils y, de modo preferible, desde alrededor
de 10 hasta 25 mils. Lss bendejas que tienen un espeunr de
menos de 5 mils, por 1o general, mo posecn una fuersa adecus—
da parz envagar y para trangportar ol produsto fundido por
accién del celor. Por otra parte, las bandejas que tiemen un
egpesor que excede desde las 25 hasta las 50 mils, por o
gemeral, no posco la flexibilidad adecusds pare permiir que
se suelten las brigquetas de aglomerados mdividuales o’btws.- .
dos mediante la fusidn por accibn del calor. %as bandejas
de pléstico utilizadas de acuerde con las caracterfoticas .
de este invento se pueden formar medisnts un moldeado por in—
yecoién, mediante un moldleado por soplamiento o mediante un
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eetawpillado o impresidn ein necesidad de hacer intervenir
al oslor. No obgtante, de un modo preferibla, se forman mew
dimmte moldendo térmico. Las bandejas no debuxr ser 'mupti-
tlss de fatiparse por accidn del ounfriamiento; es decir, de~
ben mer capaces de poder pasar a través de muchom clclos de
congelacidn ~ descongelecidn gin romperse ni quebrantsrae.
También es ha desoubierto gue las bandejas de pléat]
co deben entar provistos de un revestimicnto de la superficle
que pe-suelte con fmeilidad con el ffn de promover una suelta
sencilla de las brigquetas de aglomerados individuales y solie
dificadon obtenidos mediante fusidn por acoidn del calor. Come
es bien conocido dentro de la téonica, existen muchos agentes
de revestimiento disponibler comerciaimente que se pueden uti-
lizar pars tratamiento de las pelfoulas de pléstico con ol

 £fn de proporcicnar una superficie que sea fdeil de eoltar.

Ia olase mejor conocida de emtos compuestos son los compuestos
de silicio polimerico 6rga.nicg, es decir, los silicloe, y las
polisiloxanas Srganicas representan un sub -~ grupo de egtos
compnestos para ¢l revestimlento que se suslian oon facilidad.
Yos polfmeros de csucho de silicio son especialmente dtiles
para proporcionar la facilidad,quedar sueltos cuando se les
aplica 2z las bandejas formadas de pldstico de este invento.
Estas resipas de silicio me eplican en 1a forma de una cmul-
sidn o ve pueden trasladar s un disolvente adecusdo. Ia emilw
pifn de resina de silicio o la resinn de silicio trasladada
a un disolvente adecuado, deben contener también agentes ade~
cuados de conmervacifn de %al manera que log revestimicntos
pusdan guedar mantenidos en =1 interior de la bandejs. Por
sjemplo, la coneervecién del calor de los citados compuestos
ds revestimiento se¢ lleva & cabo frecuentemente en hornos do-
tados de corrientes de aire forzadas a tomperaturas desde alw-
rededor de lop 65 hasts loa 260 grados centfgrados durante
un pebiodo de¢ tiempo que transsurre enire alrededor de los 20
segundon hasta los 3 mizmtou.-

Debe quedar entendide que los conooimientos quimicot



10

15

20

25

30

3%

19

y las técpicas de fabricacidn implicadns en la produceidn de
plisticos resistentes a la accién del calor y de los compuestos
de pilicio para revegtimientos no forman parte del presepte
invento. Estas resinas de plistico y estos compuestos para

¢l revestimiento s¢ encuentras comercisimente dispomibles y

se pueden obtener de varios fabrisantes proporciondndoles las
indicaciones ffsicas ndscusdas. Lo que es importante en el prg
sente invento ez que la bendeja de plistico es resistente al
calor s tomperaturas gque sobrepesan loas 100 grados centfgrados
{y de modo prefereible que puedan alcanzar los 175 grados cen-—
tf{grados), que son somi « flexililes do tal nanera que poseen
fuerza sufidente para peder trasladar el producto seolidificedo
obtenido mediante la fusidn en caliente pero que poseen tam-
vién flexibilidad suficiente para permitir que se suelten las
briquetes individualos obtenidas mediznte la funién por accidn
del calor, y que poseen ademis un revestimiento que se suelbs
también con facilidad de tal msmers que las briguetas indivie

dusles no se adhicran a la bandeja én el momentode maiizmg :

1a solidificacifn. -
~ Upa ves que el adhesivo modelado obbenido medianty

da fusién por aceidp del caler ha quedado medids e introducide

en el interior de lom compartimentos imdividuales d¢ 1a bamde-

Ja, el producto debe ser enfriado a la temperatura ambjente

com ¢l £in de efectuar 1z polidificacifdn. El enfrismiento pue—
de ser llevado a cabo mediante el almacenamiento o la tempera=
turs anbientoy o bien mediante refrigeracién, o mediante uns
tratani ento eribgenico o por cualquicr otro medio adeonado

do enfriomtento. Hemos desoubderto que el enfrizmiento ¢riogle
nico constituye uns téonica preferida, en tanto en cuanto de &
resuliz una selidificacidn rdpids del products obtenido mediame
te 1a fusidn en calismte, disminuysndo de esta maners en gran
medida las necesidades de laz zona de enfriamiento. El emfria-
miento erifgenico se 1leva a.coabg de una manera preferible
dentro de un tunsl criogfnico por medio de un tratamiento de
lee bedejes del adhesivo moldeado medisnte la fusifn obtenida
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por accién del calor con un agente crioginico a temperaturas
desde zirededor de - 15 gredos eentfgrados hasta - 175 grados
centi{grados y por debajo de ellma. Jos agentes orioglnicos
adecuados incluyen al diéxido de ocarbomo 1fquido, al nitrége-
no lfguide y a los refrigerantes de hidrooarbonos fluorados
(utilizados unicamente con un sistema cerrsdo). Es preferible
usar diéxido de carbono lfquide o nitrdgeno 1fquido. El en-
firamisnto oriogénico del adhenivo modelado por accilén de la
fusidn en caliente permite que se realice la solidificacidnu
del products dentro de los minutos que iranscurren durante
la medicién del adhesivo moldeasdo en ¢l ianterior de los com-
partimentos individuales de la bandeja. Con frecuencia resul-
ta deseable templar en primer lugar el adhesivo modelado com~
tenido y formado por la Zuaidn en caliemte con anteriorida.d

g la realizacidén del tratamiento oriogénico e impide asf 'que
se origine cualquier deforaeoidn del adhesivo en 1la 1band¢ja
dabido a las diferencias extremas de temperatura entre el ageg
te oriogénico y &l adhesivo moldeado.

Una vez qus el produsto del adhesivo obtenido me-
diante la fusifn por accidén del calor ha quedado solidificade
por cauga del enfriamiento, las unidades individuales de pro-
ducto ss pueden separar facilmente de la baxdeja dividid_a en

compartimentos invirtiendo la bandeja y soltando las brique-

tap s6lidas de una manera andlogn & como se realiza la separas
cifn de los cubos de hiclo de una bandeja modelada de pléstio¢
que contiene kiclo. las bandejas divididas en compartimentos
gon sometidas a continuncidn a la repeticién del ciclo con el
objeto de recibir una nueva carga de adhesivo moldeado obteni«
30 mediante la fumidn lograda por la aceién del calor. De ma-
pers alternativa, las briquetas solidificadas de adhesivo ob-
tenido por fusidén en caliente pueden quedar retenidas sa el
interior de la bandeja dividida em compartimentos para ser
suvasados y trensportados. Normalmente Sate sorfa el caso
cuando las alases pogajosas de adhowivos aglutinados obtenidoi
por fusidn mediante la nccifn del calor ostfn siendo tratadas
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de tal manera que el producto finzl solidificade posee una guw-’;
perficie pegajosa que producirfa el resultado de enlazay conw
juntamente las briquetas individuales si édstas fussen envasa=
das las unas en contacto con las otras. 'cuando egtag clases
psgajosas de fusién en calients son envasadas en el interior
de las bandejas divididas en compartimentos y transportedas’

a los consumidores de productos de fusién en caliente, el con~
sunidor separa el producto selidificado de las bandejas ya
continuzcidn puede devolver las bandejas vacias al fabricante -
de fusiones en caliente para su usc posterior.

Indudablemente, se pueden hacer muchas modificacio-
nes y variaciones del invento sip apartarse del espiritu y del
aleance del mismo y, por lo tante, selamente deben ser impue-s-_
tas aquellas limitasiones que quedan indicadas en las re:vin-
dicaciones que figuran como spéndice.

KoTa4

En resumens la invencidn recae sobre las siguientes
reivindioacioneax '

) 1.~ Hétodo perfeccionado de preparacifn de substen-
¢ias adhesivas obtemidas mediante fuwmién por aceidn del calor
gue se caracteriza por comprender un adhesive obtenido por )
fusién en caliente, medido y moldeado, gue se encmentrz em el
interior de una bandeﬁa de pléstico, dividida em compartimenw
tos, semi-flexible y que se suelta con facilidad, que ha side
formado 3 partir de un polfmero que tiene uma resistencia a _ia.,
deformacién por efectos del calor a temperaturas situadas g_dx‘ ;
encima de los 100 grados centfgrados, y que despuds se .sﬁl‘i&i—-.'
fica el adhesivo moldeado obtenido mediante fusidn por accién
del calor mediante el enfriamiento a la temperatura ambiente.

2.~ Mbtodo, segin la reivindicacidn 1, que se carage

teriza porgue el polfmero tiecne una resistencia a la deforma-

cién por efectos del calor a temperaturas mayores de 150 grados
centfgrados y se selecciona a partir de un grupo gque se compow

ne de policarbonatos, resinas fenox{licas, polisulfonas y paii-m
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alguilos sustituidos inferiores (8tsres de femilemo).
1.~ Nétodo, megtn la reivindicacién 2, que se carac=
teriza porque la bandeja tiene un espesor desde alrededor de
9 hagta 50 mils. .
4.~ Mbtodo, megin la reivindicacidn 2, caracteriua~
do porque la bandejz st termo-moldeada a partir de uns poli-
sulfona resistente & la acciln del’calor y que tiene un espe~
gor desmde alradedor de¢ 10 hasta 25 mils.

' 5.~ Hftodo, segin le reivindicacidén 2, caracteriza-
do porque sl sdhesivo moldeado obtenido por fusidn en calienw
te vontenido dentro de la bandeja queda molidificado mediante
enfriamiento criogénico. 7

6.~ #btodo, segin la reivindicacidén 5, que se carsc-
teriza porque la bandeja estd revestids con un polfmero de
csucho de silicdn con el ffn de promover la facilidad de mepa~
rseifn del adhesivo.

7.~ Método, conforme a las reivindicaciones prece-
dentes, que comprende la produccién de una pluralidad de '
triquetas solidificadas de un adhesivo obtenido por fusidn.
an caliente expedido en el interior de upa bandeja de plisti-
co, dividida en compartimentos, semi-flexible y que permite
soltarlas con facilidad, poseyendo un espesor desde alrededor
de 5 hasta 50 mils y que han sido formadas a partir de un po-
1fmero gque tiene una resistencia z la deformacidén por efestos
dal calor a temperaturas situadas por enciza de los 100. gra=
dos centfgrados.

8.~ M&todo, segin la reivindicmoién 7, que me carace
teriza porgue la bandejs se forma a partir de uen polimero que
tiene una resistencia = la dsformacidn por efectos del calor
a temperaturas situsdas por encima de los 150 gralos centis
grados y que Be gselecciona de un grupo que se compone de poli-
carbonatos, de resinas fenox{licas, de polisulfonas y de poli-
algquilos sustituidos (éteres de fanilemo).

9.~ #todo, segin la reivindicacién 8, caracterizads
porque la bandeja estd termo-moldesda & partir de una polisule

~ fona resistente al calor y que estd revestide con un polfmero



de caucho de silicén para promever la facilidad para soltar
1n.

10«~ HETODO PERFECCIONADO DE PREPARACION DE SUBS-
TARCIAS ADHESIVAS OBIEFIDAS MEDIANTE FUSICN POR ACCION DEL
CALOR.

Sepfn e describe en esta memoria que consta de
CATORCE hojas escritas a méguina por una sola carsa.

—— 13 Jup, 107
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