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MEMORIA TESCRIPTIVA

Bl proscnte invento tiene por objeto unos elemcntos

de calefacéibn.

Se eongce desde hace tiempo ei enbobimiento de ro-
sistenoies eléctricas en diversos polimerosiasi,en la patento
franccsa 796.138 se describen resistoncins eléctricas ombe-
bides en polimeros metacrilicos.Se deseribe tembién un dis-
positivo en guo el hilo de 1a resistenois osté onrollado so
bre una place o mareo de materia artificial que a su voz es
embebido en la misma moteris artificial o en otra matoria
artificial. Este tlcnica pormite evitar los aparatos de ca~-
lefaccién voluminusos on los que se dispome sobre un soporto
una resistencia eldctrica desnuda y expucsia al airé. Habida
cuenta de las resines que podian utilizarse cntoncess es
ovidente que tales clomentos de calofaccién no podian lle-
varse a altas temperaturas por el riesgo dc degcomponor el
polimefo utilizados Como les tomperaturas utiliéablos oran
bajassno se podian construir elementos de calefaceidn de
gran potencin calorifica por unidad do suporficicsnl elcmen-
tos radiantes.Por olomonfos radiantos sc cntionde olementos
de calefaccidn quo pcrmiten la transfercncic do la potcncia
calorifica por radiacidn.Se trata de una forma de calefac -
cidn muy cbmoda y que resulta muy veniajoéa on ¢iertos ca =
s0s; sobre todo cuando sc dosea obtonor una calefaceibn ré-
pida y localizadn medianto uma instelacién modosté.En la roa
lizacidén de clementos de calefaceidn de gren potencia por
unidad de superficic se tropieza con problemas tdenicas de-
licadoss si se incorporan en los elomentos ealcfactorcs'un

gren nfmero de hilos resistontos eléctricamente o bion si
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éstos no so disponen de mancre precisa y regulars so corro
el poligro de que talos hilos se toguen y prov0qﬁen corto-
circuitos parciales con todas las consccucncias de ello; si
los hilos de la resistoncia no estdn revestidos convenien~
tomonte con rominn, so ovaclhan mal lasg calorias producidas
por dichos hilos; por lo que éstos ée rocalentardn y aloan—
zarén temperaturas oxcesivass con lo quo se favorccerd la
degradacién do la rosina, si los elemontos do calefaccibn
sc utilizan oﬁ soctores como los clectrodomésticoss cn que
los uswarios no ticnon ninguna formacién on la materia, cs
necesario que los clementos de calofaccidn pucda ubilizarsc
con gran soguridad,; ¢ incluso existen normas gue reguicren
que el elemento do calefacci6n pueda soportar sin dafio la
accibén dirccta de un chorro de agua; si la cantidad de re-
sim en la que ostin cmbebidos los hilos de la resistencia
oléctrica es domasiado grandes ol costo do talos elementos
de calefaccidn puode resultar cxcesivo; sis al conbrario,
la cantidad de rosine on la quo ostdn embobidos los hilos
de la rosistencia cléctrica eos demasiado pequefiny o si los
hilos de la resistencia eléctrica cstén mal dispucstoss el
calor desprendido pucde repartirse mal sobres la superficic
de los.elementos do calofaccidn, .lo quo cs perjudicial tan-
to para clortas wtilizacioncs comd para el elemento do ca ~
lefaccidn.

Es dificil, por tanto, recalizar bucnos clomonmtos de ca
lefacoidn con gran potencia por unidad do suporficiesy es
ovidente que pare roalizarlos no bastarie utilizar los cono
cimiontos do la patento frencesa mQ 796,138, reemplazando,
por ejemplos la rcsima de la época por unma resina mis esta-

ble térmicamentc.
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Posteriormentes se han deserito otros dispositi~-
vos de calefaccién en la patente francesz n® 796.138.
La solicitud de patente alemana n® 2.346,648 des

cribe un dispositivo en que unos hilos de resistencia eléc~ |

trica son dispuestos en lineag paralelas y cmbebidos por

pronsado en una mezoln de resina fonflica y de serrin o vi

" rutag de madera. Dicho dispositivo carcce de una estructura

con las propledades necesarias para hacer un buen elemento
de calefaccibn radiante o de gren potencia por unidad de
superficie.

En la golicitud de patente alemann n® 2.357,727
ge describe uma estora plegable constituida por conductores
caldricos embebidos en un material aislante y reocubiertos
oon upa hoja de aluminios pero un tal dispositivo tiene fni
camente por finzlidad permitir 1o descongelacidn de platos
conservados a temperatura muy baja. Es evidente que un tal
dispositivo tambiln esthd lejos de ser el cquivalente de los}
elementos radiantes o elementos con una gran poteneia por ‘
unidad de superficie, _

En la patente francesa n? 1.430.850 se describen
unos elementos cléetricos calefactores flexibles, del tipo
tejidos hilo o cordén, pero por su propia maturaleza se tra
ta de elementos de calefaccidn que no son autoportantes |
(vselfsustaining® en inglés). En muchos casos tales elemen%
tos deben ser completados por un soportey o bien ser fija -
dos al objeto que hay que calentax. _

En la patente frencesa n? 2.158,258 sc deseriben
unos elementos de oalefaccifn destimados a equipar estruc -

turas o recipientos en los que el elemento oalefactor se

i
i



conforma estrochamente a la guperficie de la estructura reg
pectiva Esto s¢ oconsigue reoalizando un esiratificado im -
prognado con ciertas poliimidas on csgtado de prepolimercs y
terminando lucgo la polimerizacidn cuando ol estratificado
5e osté ya colocado sobre la ostructura que cstd destinado a
calentar. Estd olaro que una 81 realizacibn solo es conce~
biblo cuando es posible unir definitivomentc el elemento de
calefzccidn con ol objoto que hay que calentar y owrando Cs=
te (ltimo puede ger calentado por conduocibn dircctas pbr
10, lo que la eplicacidn sélo es posible en cicrios odsosp
A cont}numcién sc rogofia tambidn ol certificado
de adicidén ne 2.305.088 para abordar completamente la cuesw
$ibn y examinar todos los problemas técnicos que se progens
tan. Hey que sefialar ante todo que dicho certificado de adi-
15. cibén es accesible al plblico tan solo desde octubre de 1976.
En oste documento se descrdben unos elomontos de calefac —
cidn por radincidn que comprenden un soportoc a base de uma
regine termoestable (poliimida por ejemplo)s que es transpa-
rente & los rayos infrarrojos, y fibras a base do silicios’
20, sobre el cual soporitc se deposita un circuito electroresism
tente en ¢apa delgnde (algunas micras) ~como en los circuié
t0g impresos—s y luego se roviste ol conjunto‘con un barniz
aiglontes como unn silicona y una capa reflectanto metali@ada
que hace de reﬁloctor. Dicho dispositivo prcsenta numerosds
25. inconvenientes: ¢l circuito electroresistontc tiendes debido
& su delgadez a oxidarse y luego a cortarso (sobre todo cuan
do es de cobre o plata); cuando estc tipo do circuito elec -
troresistente ostd gonstituido por metalos dificilmonte oxi-

dobles exige téonices poco industriales pere ser fabricados
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por 1o que su costo es elevado; ol cireuito eldctroresis -
tente posee habitunlmente un perfil con dos aristass 1o que .
perjudica notablemento la calidad del aiglamiento eléctri-
co y el efecto del barmiz de silicona (ricsgo de porfore -
cibén por efecto de punta); este Gltimo inconveniente es

agravado por el hecho de que el reflector metdlico propendo |

-a producir cortocircuitos con el circuito electroresiston~

to.

Una f£innlided del presente invento og proporecio -~
nar olementos de calefaccidn sin los inconvenicntes de los
elementos conocidos.

Otre £innlidad dol invento es proporciomar elemen
tos que permitan obtener una fucrte potencia caldrica por
unidad de tiempos, la cual pueda ser transmitida por radia—
¢ibn o conduccidn, seglin el easo.

El proscntc invento se propone también proporcio-
nay elementos do oalefacciGn autoportadores y no solidarios
con el objeto calentado.

En ol ourso de 1o descripeidn siguicnte aparece o
rén més claramente otros fines y vontajas dol prosente in -
vento.

Se ho encontrado que es posible cumplir todos o
pParte de dichos fines gracias a nuevos clementos de calefac
cidn seghn el presonte invento.

Tales elementos de calefaccibdn so coracterizan po%
comprender ¢ }
&) un matorial quc cs aislanto eléctrico ¥y que estd cons—

tituide por la asociacidn de una cargn de refuerzo de

egtructura alargada con una resina poliimidd,
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p) una rosina oléetrica constituida por dos estratos do
hilos conductorcs de la electriecidad y olectroresis ~
tontos.

cstos dos estrotos estén dispuestos o ambos lados del

material de soporte definido en a);

los hilos de un mismo estrato son parclclos entre sis

los hilos de un cstrato siguon uma dircccidn que se cru~
za con la de log hilos del otro estratos

los hilos ostén rccubiertos con un barniz quc es esta =

ble térmicamentc y aislante elbetrico y cuya maturaleza

quimica cs distinta de la de la resinge poliimida que

forma parte del material definido en a)

los oxtremos do los hilos estén provistos de medios que

permiten conectarlos con ume fuentc do cnergia eléctri-

ca. »
A oontinuacidn se describen divorsas variantes y
agpectos preferentos del invento.

Ia carga do rcfucrzo de estructura alargnda que
congtituye el material menciomado en a) ticnc en genoral uma
osteuctura del tipo laminillas ("splits® on inglbs) o del ti=
po fibroso. Cuando sc trata de un material fibroso puede con-
sistir en fibras simples tejidas o sin tejor. Ia carga puede |
sor de mafuraleza mineral u orginica. -

Io proporcidn ponderal de carga do rofucrzo de es—
tructura alargada con relacidn al conjunto (en ol material a)
resina de poliami@a + ocarga de refuerzos osth comprendido en
general ontro ol 40 y ol 90 %5 de preferoncia entre el 55 y
el 80 %.

Como ojomplo dec cargn de rofuerzo dc estructura
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alargada cabe citar les laminillas de mica; Jas fibras de
amnianto; las fibras do vidrio o de cerdmica; las fibras de
vidrio tejidas o sin tejer (principalmente los "mats®),
las fibras de amionto sin tejer (principalmentc los fiel -
tros); las fibras sintéticas termoestablos tejidas o sin

tejers por ejemplo dc poliamide aromftica o de poliamida.

- imida.

Ia resina polimida que constituyo el material de
soporte designado en a) se obtiecne, con ventajas por reac—
cién de una bis-imida del 4eido dicarboxilico no saturado
y de una poliamina. Puede hallarse en cstodo de prepolimero

(que es todavin soluble en ciertos disolventes) en un e sto-~

dio intermedio de fabricacién del clemento do calefaceibn, o

en estado completamente polimerizado o policondensado (to -

talmente insoluble) en los elementos do calefaceibén tal coe '

mo son utilizados normalmente, Estos productos de reaccibdn
de bis-imida y de diamina se describen cn la patenie fren -
cesa 12 1.555:564s cn el certificado francds do adicidn ne

96,189, cn lag patcntes norteamoricanas nlms. 3.5624223 ¥

3.658,764 y en la solicitud de nueva concosifn n2 29,316 dej
positada on los Estados Unidos el 1 de dicicmbre de 19725 ha

biéndose incorporado aqul la sustancia do dichos diversos
documentos para ¥oforoncia.

E1l cempleo de tales poliamidas derivadas de bise
amidas y de poliamidas os especialmente favorable en el in-
vento para fabricar elomontos de calefaccidn radiantesspues
egtas poliimidas absorben bien el ecalor dosprendido por los
hilos electroresistentcs ys luego, rcomiton bien las .t*f—:!d:i.::t-i

cionos on las longitudos do onda adecucdas pare la calefac-

i
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cidn.

El matorinl aislante cléctricamente mencionado
en a) ostd comstituido, por tanto, por la esociacién do unaAv
carga de refuerzo de estrucitura alargada con una resina de
poliamidn. MAs exactamente, dicha asociacidn es una impreg-
maeoidn. Asiy se puode imprognar la carga on sco0 Por Ospole
voreado o por medio de uma solucidn o una dispersibén acuo-
sa de un prepolimero obtenido por reaccibn de una bis-imi-
da de dcido dicarboxilico no saturade y une poliamina, Ia
preparacién de tales propolimeros se describes por c¢jemplos
on la patente francesa mt 1.555,564. Ia proparacibén de sus
pensiones acuosas do talos prepolimeros sc desoribe on 1a
petente francesa n? 2.110,619. Ia impregnacifén de un estra-
to de fibras pucde hacorso segin la téenica descorita en
esta Gltima patontc. También sc puede former dircctamente
un estrato do fibras preimpregnadas mediante las diversas
téonicas deseritas en la patonto francosd ne 2.156.452.

Estos procedimicntos conducon & la obtoneién de
un preimpregnado constituido por wia cargas de rcfuerzo deo
estructura alargrda y de un prepolimoro. En los tratamien—
tos posteriores (pronsado, caldeo) estos proimprognados se
transforman en matorinl impregnado del tipo denominado a
veces cstratificados o fieltro.

Como barniz tormoestable para los hilos cloctrow
rosistontes cabe citar principalemente los barmices del %i
po policsterimide, poliimida o, de prefercvncia, poliamida~-
imida. Como polinmida-imide utilizable mds en particular,
cabe citar les descritas on la patente franocse nel498.015
vy on la patente nortosmericana ne 3.541,038s cuyo contoni-
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do estd incorporedo agul en sustancia para referencis. De
preferencia, las poliamidas son las que se obiilonen por l
reaceién del anhidrido trimelico con isocianatos aromfti -
cosy cuya formula de base puede sor modificada do numerosas
maneras,; por cjemplo, por adicidn de coadyuvantes polimée-

ricos o no polimdricos o por adicidn do comonbmeros suscep—

- tibles de copolicondomsarsc con el anhidrido trimelico y el

diisocianato.

Seghn un aspecto ventajoso del invento, los hilos
cléctricos barnizados se incrusten en el materisl aislante
eléctrico mencionado en a)« El porcentoje de incrustacidn
varia gencralmentc del 50 al 100%, y de proferencia es del
80 al 100%. EL porcentaje de incrustaeifn cs la proporeidn
del difmetro de hilo eléectrico (medido linealmente) que se
encuentra debajo de la supcerficie del material mencionado
en a). Ouando el porcentaje de inerustacidn cs del 100%s ol |
hilo eldctrico metdlico barnizado puede rocubrirsc con una
ciortaocopa de resinc de poliimidn (procedentes por ejemplo
de unn deformocidn mediante prensado). En general, el espe-
gsor de dicha capa es muy pequefios del orden de algunos mi -
oras (inferior habitunlmente a 50 m s de preferencia a 10 /M)‘_-
Cuando el porcentaje de incrustacifn es inforior al 100 % %
la superficie del elemento de calefaccibn puedo no ser ri- '
gurosamente plana loodlmentes sino presentar ondulaciones
o nivel de los hilos (ver la fisura 9). Lo resina deformo-
do. constituye una zoma de unidn entre el sustrato y el hi-
lo de resistencin. Para conmsegnir uma tol conformacibnglas
superficies de la pronsa en las operaciones de prensado

tienen cierta flexibilidad.
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Generalmente, los elementos de coalefaccibn del -
vento son rigldos o semirigidos. Se entiende por elementos
semirigidos un motorial que puede soportar una deformacidn o
eldistica no remanente por incurvacidn hasta un radio de our—
vatura de 3 om,

Se preficre utilizar los hilos eléectricos metdli-
cos ouyo didmetro sea de 0,05 a 0,08 mm, espaciados alrede-
dor de 1 a 10 mm.

Seglin una variante del invento que reviste un gran
interéss los elempntos de calefaccibén oomo los descritos an~
tes poscen ademas:

0) una segunda oapa de material aislantc eléetrico de na~-
turaleza oomo la definida para el material aislante
eléctrico designndo en a)s y situada contra uma de las
caras de cste material 2) (y unida a é1),

d) una capa metdlica que reviste la segunda cars de la
capa ¢)

Estes diversas capas 2y by ¢y ds cstén unidasspues
unas a otras de modo permanente, mediante uniones quimicas o
oncolado.

Ia oapo metdlica puede ejercer diversas funciones
seglin las aplicaciones previstés. Puede tratarse de una capa
reflectora que tiene por finmalidad reflejor 135 radiacioness
egto es especialmente interesante para los elementos radian=
tos. Puede consistir en una capa repartidora del oalor. Por
tantos dicha cape metdlica puede estar constituida por uns
placa metdlica pulida, ocomo una hoja de aluminio.

Dado que este placa u hoja forme parte integrente

del montaje no es necesario que tonga un gran espesor. En ge
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neral, para unt capa de radiacidén (capa reflectora) es su - .
ficiente un espesor de 10 a 100 m (por tratarse de una hoja -
manipulable). Para una capa repartidore del calor se prefic-|
ren a veces espcsores mis grandess que pucden sor de hasta |
045 mmy 0 incluso 3 mmy & fin de definir uma geometria més |

rigurosa y de cubrir perfcctamente el objeto sobre el que

-debe efectuarse la roparticidén del ealor. Tales espesores

pueden variary sin embargo. con la naturalez de lo que es
calentado por los elementos de calentamicnito del invento.

Ademés del aluminio puede utilizarsc otros metza - i
les (por ejemplo el niguel y ol ferroniquel). Tambidn es |
posible efectucr depdsitos metdlicos por via gquimicas elece
troquimica o por vaporizacién bajo vacios en ouyo caso el
espesor de la capa roflcctore puede ser de 0y5 a 5/u_. En
¢l ongo de depdsitos sobre elementos do calcfaceidn destina-
dos a operar porindinoién (elementos radiontos) es importan~—
te que la superficiec de la capa reflectora sea perfectémente!
lisa. En el caso de que haya que repoertir calorias puede
bastar wo resim cargada de particulas conductoras.

Segin otra varianto del invento, comprendes ademis
de los constituyentcs &s bs ©s ds otxa ocopa c' de la misme
natureleza que ¢) poro situada al otro lado dec &) con respece-
t0 2 ¢). Bion emtendidoy la capa o! estd unido (adherida) a
la cape a oomo las capas &)y o) entre si. El inberée de una !
tal cape c¢' es sobre todo importante cuando los elementos de
calefaceibn del invento se utilizan para colentar por conduc
cién guperficicss objetos o recipientcs metélicos.

ILos elemcntos de calefaccién tal como se han dos -
crito antes puoden toner divorsas formas. In forma més gene-

l
l
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raluente utilizada es la forma plana, también pueden ser

mhis 0 menos curvados.
Pueden adoptarse otras formas pars ciortas apli-

caciones.

4Asi, lag propiedades de los elemonios de calen - |
tamiento del inventv hacen que sea ventajoso que cumplan
ademds la funcibdn de contenedor o recipienic. Por tanto,
confiriendo forma de cubete & dichos elementos (de prefe~
roneia; provistos do capas ¢) y» eventualmente; d4) del la~
do de 1o que dobe ser contenido)s se obticnen unos reci =
plentes do calefaccién muy précticoss altamente manipula-
bles y muy ligercs. Més abajo se describo ol procedimilento
para preparar tales cubetasgi de preferencia, se realiza un
olomonto de calefaccidn planas el cual se pliega luego pa-
re darle la forma conﬁoniente antes de proceder al endure~
cimiento de la resina.

El invento se refiere también a diversas téonicas
de fabricacidn de tales elementos de calefaccidny las cua-
les se describen con referencia a los dibujos para un en-
tendimiento mis cabal.

Segln un primer procedimiento; sc fabrice un ar-
ticulo do forma scensiblomente cilindrica .constituido por
un preimpregnado oilindrico que posee en su superficie ex~-
terma wn enrollamiento helicoidal de uno o varios hilos
conductores esmaltados (estando constituido dicho preimpreg
nado por un material f£ibroso o por laminillas impregnado
por medio de un prepolimero de poliimida), luego se prone
se el cilindro en caliente. En generaly son adecuadas pre

siones de 5 a 100 bares. El prensado.sG efoctia general -
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mente en caliente, a fin de reblandecer el prepolimero de

poliimida ys con ventaja, policondensar totalmente dicha po

liimida. Los hilos se incrustan como congsecuoncia de la pre

sién y del ablandomiento del prepolimero.
Tal procedimiento permite obtencr elementos de

calefaceidn que comprenden simplemente constituyentes a y

pare un apilado que comprendes por una partes el articulo
cilindrico segln ha sido definido antes ys por otra parie,
un o eventualmente dos preimpregnados de forma plana (deg-
tiredo a proporciomar las capas o) y ¢') y» cventualmento,
una capa metdlica (roflectora o repartidora dostinmada a

proporcionar la ocapa d).

En la figure 1 puede verse upma téenica particular

de fabricacifn. Dicha téenica consiste csencialmente en api

lar en forma sucesiva ¢

oK - la capa reflectora 1

.'b. Pare acceder a los otros elementos de calefaccldén se pre

A~ un preimpregnodo 2y constituido por un material f£i - i

broso o cn laminillas impregnado por medio de un pre-

polimero poliimidico,

Y- un articulo de forma sensiblemonto cilindrico 3 cons=

tituido por un preimpregnado 4 como cl definido on
ﬁ s gquc posec c¢n su superficie externa un devanado
holicoidal 5 formado a partir deo uno o varios hilos
conductores ogmaltados (elcetrorrosisientes, de pro-
ferencia motélicos)
- un preimpregnado 6 como el definido on ﬁ ¥ pren-
sar luego el apilamiento a una tomperatura gque permite la

unidén de los diforuvntes elementos.

%

i
i

'
.

e - .,
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En la figure 2, se han represcntado log diver =—
sos elementos que constituyen ol articulo terminado supo-- -
niendo quo log difercnics elomentos son scparablos. 1.pyo- ... -
prosonta ol material reflejante. Con 2 y 6 so indican los-
matoriales aislantes eléctricos dospués del pronsado y el -
endurceimicnto de la regine poliimida. Ia reforencia 3 in-
dica el elemento activo (radiante) quo resulta del pronsa-
do del cilindro recprosontado oen 3 de la figura 1. Ia rcfow-
rencia 3' corresponde al conjunto del material y de la re-
sistoncia b dofinidos mis arriba como gue constituyen los
elemontos de ecalefaceifn segln el invonto. Ia referencia
2! corrosponde a la segunda capa de matorial aislante o)
menciorada mis arriba, Ia referencia 1 corrcsponde a la ca-
pa roflectora o repartidora d) mencionada més arriba. Ia
referencia 6' corrcsponde a la (ltima oapa ¢' provista an~
tos.

Segin diversas veriantes del invento, es posible
suprimir la capa suplcementaria 6 o 6'; se pucde suprimir
también la capa roflejante 1, asi como la capa suplemen—
tarie 2 o 2'. Ia capa reflejante 1 puede cumplir una fun -
cibén repartidora del calor.

Con ventaja, la resistencia eléctrica sobre su
soporte puede rcalizarse de la manera siguiente (con refe-
rencia a la figure 3).

Se utiliza un preimpregnado 7 como los descritos
antes; y se enrolla dicho preimpregnado alrededor de un
mendril 8. Ia circunforencia del mendril - y lo dimensidn
del preimpregnado~ sc¢ calcula de modo gque correspondan al

doble de las dimongiones de la placa calefoctora; la longi-
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" bre el impregnado por medio de un hilo conductor esmalbtado

tud del mandril corrcsponde sensiblementc & la de la placa

=

de calentamiento. En efectos por razones evidentes de so =

guridad, es descable que las dimensiones dec la zomo cale = .. -

v e,

factora scen un pod:o. inferiores (por ejemplo, algunos cen~
t4imetros) a las dimensiones de fuera a fuera del articulo.-
Se realiza luego un enrollamionto helicoidal 9 so;
|
(o barniz) 10. Con dicho fin se puede utilizay un mandril
dotado de un movimicnto giratorio alredcdor de su ¢jes efec~
tudndose el cnrollamiento mediante el desplazamiento de un
guia-hilo 11 paralelamente & una generatriz del mandril. El
nfmero de hilos utilizados y ol nitmero de vueltas dependen
del hilo utilizado y de la densidad de calentamiento elegi~
da. Més adelante so oxpone un ejemplo de roalizacidn de un’
articulo. Por lo generaly es preferible utilizar varios hi-
lossy por ejemplo do 2 a 10y que s¢ devanan con und separo-
¢ibén de 1 a 10 mm. E1l difmetro del hilo varima gencralmente
de 0,05 a 0,8 mm. E1l meterial que constituye el hilo puede
elegirse entrc los metales o aleaciones con que habitual -
mente se fabricon los resistencias eléetricas. So han cons_c—:a_l
guido resultados particwlarmente intoresentes con un hilo |
de niquel~cromo que posee umd resistoncic de 36 ohmios/m .
Una vez efectuado el enrollamiento, se rotira el
mandril del cilindro constituido por el proimpregnndo que
tiene en su superficic exterior los arrollamientos de hilo
conductor. |
Para fabricar articulos conforme al invonto, se |
coloca sobre la plataforme de una prensay ya sea 6l ciline

dro so0los ya& sea el soporte reflejantc con el primer arti-
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culo aislante (proimpregnndo), ol cilindro descrito mds -

arribva y, por Gltimo (y eventualmente) el scgando articulo’

aislante. Iunego se prensa fuertomente el todo. Para facilie -

tar la colocacibén dol segundo articulo aislante es posibles- >

dosde luegos aplanar un poco el cilindro.

B

Se pronsa el oonjunito (gencralmente entre 5 y 100

bares)s a una temperature que permita el ablandamiento de
la resina poliimidica presente en el o los diferentes ole -
mentog constitutivos. Como los prepolimcros obtenidos a par—
tir de una bis maleimide y de una diamina ticnen on general
un punto de ablandamiento situado entre 80 y 2002C, la tem—~
perature do prconsado es en general de 100 a 2502¢. De pre -
foronciny o fin de permitir la adherencia (o unidén) oficaz
de los diferentcs componentes la temperatura os superior a
15020, En general, el calentamiento de los prepolimeros que
se acaba de exponor provoca sucesivamente su ablandamiento
¥y su endurccimiento. Estd claro que se pucde volvor & cocer
el todo, por ejomplos durante algunng horas a 200¢C o mis.

El cilindro gque soporte el arrollamiecnto sc apla-
na al prensarlo, formindose a ambos lados de una cape de ma-
terdal aislanto eléctrico (el proimpregnado que ha servido
pare fabricar el cilindro) dos estratos con hiles conducto -
resy estando Sstos digpuestos sensiblomonie paralelos entre
sl en cada estrato y cruzdndose la direccidn de los hilos de
un estrato con la de los hilos deélotro estrato (fig, 2).

Hoy que scfialar que al proceder asi con un preim -
Pregnado de tojidos se formon 2 capas fibrosas (2 capas de

tejido) entre lzs dos capas de hilos cléctricos calefacto -

reg.
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Se pucde cjoowtar el mismo procodimiento wtilizaibs

L

£

en vez de un proimpregnado a base de tojidos fieliros o pa~é‘

pely sobre todo si cstos son & base de fibras de amiante eo~"

mo los preparados scghn sc describe mis abajo.

Otro proccdimionto para confecccionar clementos do -

calefaceidn sogln el invent. permite la claborecidn mis eb-.,

-moda de un elemento calefactor a modo de placa o de cinta

dotadas de algunmn flexibilidad (artieuwlos donominados semi-

rrigidos)s que ostédn constituldas por un ficltro dec amianto !

impregnado con prepolimero poliamidico cn euya suporficie se
incrusta ol hilo conductor esmaltado (barnlz). Segln cste
procedimiento, sc preparay; conformo a 1o téenica llamada

papelore, el fieltro do amianto que contionc el prepolimero

polimidico incorporando directamentc el conjuntv de los in-

gredientcs on el mezclador (denominado "pila® por los pape~ !

loros)s es decirs al mismo tiempo ol agwas; lag fibras (pro-
ferentementcs de amionto) y ol aglutinante (prepolimero po=-
liamidico) en forme de polvo. Se haco luchQ con una miqui~
na papoleras un ficliros decl que se extrac el a gua por ura

partcs por cscurrimicnto y aplicacidén dol vacio, por otra,

por secado 2 uma tcmperature de 70 - 1002C,; on gencral pasan

do el fieltro por uno ogtufa ventilada.

En dicho fieltro, el aglutinante sc cncuentra siem

pre en cgtado de prepolimero, es decirs quo cs capaz de ablan

darse por calontamiento. EL fieltro asi proparede posee uma
densided do 045 o 1,2 mientras guo en ol cstago fimal, os

decir, despiés del prensado del fieltro y ¢l endurecimiento

'
1
|
I

de la poliimida, la densidad del material c¢s de alrededor de:

115 a 1’6-

|
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Se procede luecgod, alrededor de la hoja o einta
asl preparada, a onrollar el conductor eléctrico ecsmaltado. -
Debido a la flexibilidad de la hoja o ointa, se aconscja
guiar Ja hoja o cinta entre dos elementos rigidoss por
ojemplo, seghn 1o téonica reprosentada en la figura 4. Se-
gin esta téenica; se sitfian umes placas rigidas 21 y 22 a
ambos lados de la hoja o cinte preimpregnada 23. Se tira lue
go de dicha hoja (direccifn de la flecha) y se procede simul
ténoamontc o enrollor hilo esmaltado 24 alrededor de la hoja
mediante un dispositivo rotativo (no reprosontado).Como sc
representa en lo figura 5, también se puoden prever unas
muescas & £in do mantener una separacibn constantc entre los
hilos. Asi, como aparecce en las figuras 5 y 64 se pucde
efeoctuar un arrollamiento tal que los ¢xtremos de la resig~-
tencia eléctrica csibén situados uno eerca del otro (figura
5) o procoder al cnrollamiento de varios hiloes (figura 6).

Despubs do colocar ¢l hilo esmaltado, se procede
al prensado cn calionte del fieltro de amianto: la f£inalidad
de oste operacifn cs triple: provocar la incrustacidn del
hilo osmaltados acrccentar la densidad del material y provo-
car el ablandamiento del prepolimero de poliimida. Por regla
goneral, dicho prepsado so efoctua & wn tomperatura compren
dida entre 100 y 25020, de preferencie entre 160 y 2202C. Ia
prosibén estd comprcndida en gencorel cntre 5 y 100 bares.

En lag figuras 7 y 8 se muestro el material asi
obtonido. En dichas figuras, la reofercnecin 25 corrcspondo a
la seccibn do hilo conductor cemaltado, la rocforencia 26 in-
dica el fieltro dc amianto impregnado do poliimida. En 27 de
la figura 8 se ve una ciorta cantidad do poliimida que ha
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churreado durantc el prensado reforzande asi la inerusis -
¢ifn de hilo esmaltado. Ia figura 8 roprosents a mayor os-—

cala un detalle de la figura 7 a nivel de los hilos. "

R St

En cago necosario; el clemento do calefaccidén
asl preparado se completa por prensado en caliente con wn - :
preimpregnado y una oapa metdlica. Por otre partes no os "+
necesario hacor una distineidn entro los diversas fases de
prensado/calentamicntos gquo pueden reunirsc on wmn sola.

Los extremos de los hilos conductores de los ar—
ticulos producidos seghn el invento, conforme & une u otra |
de las variantes descritass pueden concectarsc luegos por
los nedios usualoss; a uma fuonte de onergln eléctricas con
la eventual interposicibn de dispositivos de control o de
rogulacién aprop:iadOs. OCuando se utilizan varios hiloss sc
puede, naturalmente, oonstituir, mediante su conoxidn por
scparados articnlos oon varias modalidedes de calefaceibn
(esto css con diversas potencins de calentamiento). '

En 1n figura 10 se representa un olomento intor-
mediario gue sirve para realizar un recipicntc de caldeo.
Sogin esta varianitc; so realiza uma placa de la forma indl-
cada que tione en su supcrficie los hilos olcetrorcsisten-—
tes ¥y que estd constituida por un matorial mislanto eléctri
00 scgin cualquiocra de las variantes descritas ontes (to- |
jido imprognado, fibras de amianto impregnadas). Ie placa ‘
reprosentada en la figura 10 se oncuentra todavia en ol
estadio en quo la poliimida estd en estado de prepolimero.
Plegendo los bordes la placa adopta fdciluente le forma do
cubeta y despuds de colocar capas de tipo ¢) y d) en ol

interior de lo mismn se procede al pronsado y calentamien—;

|
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to finales.

Los articulos o elomentos soghn el invento pueden
constituir el elomonto calefactor de los dispositivos de -
caldeo mis divorsos. Puede tratarse de dispositivos que
funcionen por radiacibn, conduccidn o conveceibn, adaptin-
dose a la esgstructura partiocular del elemcnto de calentamien—
to a los rospectivos tipos de funcignamionto segin lo indica
do mis arriba. Los clementos de calontamionto del invento
son particularmentc intoresantes en razén do sus numerosas
cualidades. Talcs clemontos prosenton todas las gerantias
desde el punto de vista eléetrico, es decirs la seguridad
de empleo. Sc obiicnc unmn mayor scgurided alm con hilos cu-
yo barniz sea distinto de la resima poliimida. Los clemen -
tos de calenmbtamiento seghn el invento son particularmento
adecusdos parae sor ompleados en los mis diversos aparatog
electrodomésticos. El calentamiento rdpido de locales frios
y mal ailslados se comsiguc también de furue adocuada median
te un dispositivo radiante. Estd claro que la téenica dos =
orite wds arribva, y queo ilustran los ejomplos que siguen,
permite realizar articulos de muy diversaes dimensiones. Ia
temperatura de estos articulos cuando funcionan por redia-
cidn es do alredodor do 150 a 2502, irradiando en tales con
diciones un calor nuy agradable.

A continunocibn se exponmen algunos cjemploss a ti-
tulo no limitativo, que ilustran el invento y mucstran como
puede ponerse en préctica.

EJBIPIO 1
En este ejemplo se detalla la téenica do fabrioca-

eidn de un elemonto de 400 vatios.
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Se fabrica un elemento con dimonsiones fuers a

fuera: 48 x 25 om.
Se utiliza una hoja de aluminio que tione dlchas -

‘dimensioncs y un cspesoy de 30}\«.

Ios soportcs aislantos cstdn constituidos por um{ .
tojido de vidrio tipo satén gue pesa 209 g/m2 y ostén im -m
prognados con polipolimero de poliimida: dicho prepolimero
se prepara & partir de N, ¥'; 4,4'-difenilmotans bis~mnlei-~
pmida y de bis(amino-4-fenil)metaho (relecidn molar ontre
1a bis-imida y la diamina = 2,5) y proscnts un punto de
ablandamiento de 1002C¢. Elprcpolimero sc cmplea on forma
de solucién on la N-metilpirrolidomn (50 g do propolimoro g
por 100 g de solucibén) y la imprognacidn dol tojido de vi-
drio so efectia por imersién. Sc proccde luege al secado
del preimpregnndo (1/4 de hora a 150¢C). Ia cantidad do
prepolimero quc so deposita sobre el tejido de vidrio es
do alrededor de A;O g por 100 g de preimpregnado. Se cortan
en la capa de proimprognado dos piezas do 4L x 25 cnm c'i.es---i=
tinadas a formar los dos soportes que rodeon la resiston -l
cia y una picza do 82 x 22 cm. Bsta (ltima picza se enro -
1la sobre un mandril de 25:5 om de difmotro y 22-om do lar
go.

Se haco girar ol mandril y so onrollan alrededor
del proimpregnados oon ayuda de un guia hilo que sc despla
za & razén dc 13 mm por vuclta de mandril, 5 hilos do ni L
guel-cromo (con una rcsistencie de 36 ohmios/cm) de 0,2 min
de difmetros gue ha rocibido 6 capas do barniz poliamid-imi

da (producto obtonido a partir de bis (isocianato-4=fonil)
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metano y de anhidrido trimelicos en wma relacibn molar cer
cana a 1), aplicado en forma de unmn solucidn on una mezcla
doe N-metil-~pireolidonn y de xileno.

El csposur del barniz es de 2/100 do milimetro.Ia
longitud de los 5 hilos es de 16 m y el paso del devanado
es 2 a 3 mm. Ia longitud de la parte bobinada cs do 20 om. '’
Iuego se rotira el mandril.

A continuncidn se apila sobre la plataforma do
una prensas succesivamentc la hoja de aluminios uno de los
Preimprognedos; el cilindro soportando el devanado y el sc-
gundo preimpregnado y se prensa todo ello jumto a 1802C,du
rante 10 ninntos, con una presibén de 10 bares.

Se retira un articulo de 41 x 25 omy que poseec
una zona radiante de 41 x 20 om, el cual so recucee durante
24 horas a 2002C. En log coxtremos de los dos grupos de 5
hilos (entrade y salida) se colocan umas clavijas que per—
mite comectarlos con una fuente do corricnte cléctrica
(220 V).

Lo densidad de calentamiento del cleomento radian—
te os de 0,48 W/en2 aproximadamente. EL clemonto funciona
o uno temperatura de 1902C y despuds de 2000 horas de fun-
ciomamionto (ciclos de 13,5 minutos de funcionmamiento, luc-
g0 1,5 minutos dglparo, seguido deo un nuevo funcionamicnto-
paro) no sc obscrva ninguna degradacidn del articulo ni nin
gunn modificacidn do. sus cualidades téamicos.

EJEMPIO 2
4) Proparecidn de cortbn a base de amianto y poliimida.
En el mezclador (;lamado spilat)de una miquina papele=-

ra ge introducen @
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.1000 1litros dc agrd
- 80 kg. de prepolimoro do poliimide como ol definido

on el cjemplo 1

120 kg do £ibras de amianto (longitud modia do las
fibras: 3 mm) h
~ 10 litros do solucidn de fécula de patata (viscogi- |
dad alredcdor de 5 poisess sc trata de un ingredien-!
te bien conocido como aglutinantc on los procedimien
tos pare proparar papeles y cartoncs).

Sc homogeneiza el conjunto agitand9s:s¢ transfic—
re sobre una tela metdlica en forma de bande donde sc eli -
mina el agua por cscurrimiento matural y luego por aspirann
oifn. Se obtiene un papel de 1 m de ancho que se transfiere]
sobre un cilindro dec 2 m de circunferencin. Sc hace girar !
ol cilindro hasta arrollar 5 capag de papcl. Se corta el
apilamiento seghn la lince generatriz dol eilindros lo que
da por resuliado un cartdn de aproximadamentc 2 m x 1 m. Se
coloca dicho cartdn sobre und banda que pass por un horno

de secado por airc calientes regulado a 1002C sobre la pri-
meya mitad de su longitud y a RNeC gobre lo scgunda mitad. Ia
banda con el corddn atraviesa dicho horno 2 la volocidad do
60 m/hora.’

Se obticne finnlmento un cartdn sceo, que pesa
2 kg/m2 y que contione alrodedor del 39 % dc propolimero do
poliimida y 61 % de amianto.

Se corta dicho cartdn para formar cundrados do 1i
metro de lado. ) E

B) Confoccibdn de olementos de calefaceidn.

Se corta ol cartdn asi obtenido con umas eizallasg



dentadas, en formn de bandas rectangularcs de 70 om de lar~-
g0 y 5 om de ancho. Se procede luege al bobinado con un hi- -
lo de aleacidn "kanthal" (aleacién de hierro-niguel-cromo ..
con uwna resistoncia de 36 ohmnios/m), do 0,2 mm de difme ~
5. tros esmaltado con un barniz de poliamida-imida como el del
ejemplo l. Dicho bobimndo se efectlia sobre bandas rectangu-
larcs de modo quo 6l rosultado sea como en la figura 5. So
colocon de oste modo 22 metros de hiloy 1o que con 220
voltios da ume potoncia de 0,17 vatios/on®. Los oxtromos
10. do los hilog so reticnen en unos ojotos romochados de la -
1:6n' quo servirén lucgo para concctar ol elcmento a la rod
cléctrica de alimentacibn.
Se prensa cste elemento a 20 barcs durante 30 mi-
nutosy & una tomporatura dc 2002C, entro los platos dec um
15. Pronsgas; los cualcs cgtn revestidos con hojag de tejido de
vidrio recublerto con tefldén para evitar que se produzcan
pegaduras. ELl pronsado provoeca una incrustacibdn total del
hilo electroresistonto. Durante los 30 minutos dol prensa-
do se abre rdpidamento dns veces la pronsa para dojar os =
20. capar el agua rotenida por el cartdn do amianto.
Este elemonto de calefaccidn ha funciomado durante
5800 horas sin que sc produjose modificacibn alguns de sus
caractoristicas ni do su aspectos galvo la aparicibdn de un
ligero bruiiido en las primoras horas de funciomamiento por
25. policondensacibén adicional de la resinn de poliimida.
EJENPIO 3_
Un cartén como el obtenido en cl punto A dol
cjemplo 2 se reccorta formando un rectfngulo de 21 em x 30

om. Luego se procede al dowansdo de 4 hilog do aloacibn do
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"kanthal" (difmetro: 0,2 mm; resistencia: 44 ohmios/m) es -
maltados con un barniz de poliamida~inida como el del ejémri
plo 1. Se disponon los euatro'hilos paralelancntc entre si;*.
en dos estratos a cada lado de la placa sobre una superfi-
cic do 520 om? (21 om x 25 em); los hilos de un mismo ¢g -
trato son paralelos entre si; la dircccibn do los hilos do’
un estrato se cruza con respecto & la de los hilos del otro
estrato. En cada cxtremo se reagrupan los 4 hilos y se co -
nectan a unag lenglietas de cobre que servirin para enchufa;
a 1n red eléctrica.

Sobre un cara de este elemento se coloect un pre-
impregnado de 21 em x 30 cm obtonido impregnando un tejido
de vidrio con un prepolimero de poliimida seghn las indica-
ciones dadas on el ejemplo 1 (60 g de tejido por 40 g de
prepolimero de poliimida); se pone luego sobre dicho preim=
pregnado una hoja de aluminio con un espesor de 50‘/A + Eg=
te empilamiento se prensa durante 30 minutes con uma presidn
de 20 bares ﬁ una temperatura de 2000C, entre dos platos de
prense recubiertos con tejido de vidrio embadurnado con te-
£16n. Durante ol prensado de 30 minutos se abre rdpidamente
dos veces la prensa para dejar que escape el agua retenida
por el cartén de amianto. Se termina por una coccidn de 24!
horas a 2002C en una cstufa ventilada.

E1l elomento calefactor obteonido tiene una poten=
cia (sobre todo radiante) de 250 vatios sobre 520 cm2 y con
220 voltios.

Tal elemento ha funciomndo durante 1100horas sin
que se modificasen sus caracteristicas 916ctrioas. En la

i
préctica se procede por ciclos alternos: 12 minutos 30 se -
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gundos bajo tensidn y 2 minutos 30 segundos sin tensidn.
Este procedimiento simuwla mejor un funcionmamiento real y
sirve pare ensayar los elementos de calefaccién en condi ~
ciones de funciomamiento severas (la severidad de tales
condiciones de funcionamiento son debidas 2 la sucesidn de
dilataciones y contracoiones).
EJEMPLO 4

A)  Preparacién de papel a base de amianto y de poliamida.

En un mezcla@or (11amado "pila") de uns méquina

papelera se introducen:
-~ 1000 lifros de agua
~ 80 kg de prepolimero de poliimida como el definido en

el ejemplo 1
- 120 kg de f£ibras de amianto (longitud media de las fibras:

3 mm)
- 10 litros de soluoién de fécula como en el ejemplo 3.

Se homogeneiza el todo agitandoy se lo trensfie-
re sobre una fela metdlica en forma de banda donde se eli-
mina el agua por escurrimiento matural y luego por agpira -
oibn. Se obtiene un papel de 1 metro de ancho que se quita
de la banda y se coloca sobre un cilindro metdlico de 2 m de
circunferencia; se transfiere luego el papel.desde este cl -
lindro sobre otra banda que pasa por un horno de secado con
aire caliente. El papel gobre la banda atraviesa el hormo
a la wvelocidad de 120 m/hora; la temperature del hormo es
de 902C en sus dos primeros tercios y de 752C en el filtimo
terolo.

Se ob{iene finalmente un papel secoy que pesa 400
g/m2 ¥ que contiene alrededor del 39% de prepolimero de
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do cuadrados de 1 metro de lado. ‘
. l
B) Confeccifn del elemento de calefaccién .

Unos recténgulos de dimensidres 30 om x 42 om del
papel asi preparado se enrollan alrededor de un wandril ro—
tatorio con un didmotro de 13,3 om.

Con el objeto de faoilitaf el bobinado del hilo
eléotroresistentos se pega el papel sobre el mandril ocon
una ligera capa adhesiva. Se procede luego a devanar 4 hi-
los metélicos esmaltados, parccidos a los ubilizados en el
ejemplo 3 ¥y que tongan una longitud de 17 metros. El arro-
llamionto de los hilos alrededor del mandril sc efectia por
¢l desplazamiento de un guia-hilos.

E1l cilindro de papel provisto del devanado de hi-
los se retira del mandril,; se calienta durante 15 minutos

a una temperatura de 2002 C pare secar el adhesivo, y luego

1
¢

se aplana por prensado.

Despuds se superponen @
=~ ¢l cilindro aplanado 7
- un tejido de vidrio impregnado de prepolimero de poliimi-

da como el utilizado en el ejemplo 3,
- una hoja de aluminio con un espesor de 50 miocres.

Se prensa durente 30 minutos a una prosidn de 20!
bares y a 2002C de temperatura.

Se obticne un elemento de calefaccién con uma po
tencia (sobre todo por radiacién) de 250 vatios bajo una
tensidn de 220 voltios ¥y sobre una superficioc de 520 om2
(25 om x 21 em).

Se ensaya este elemento de calefacceidn haciéndolo
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funcionar con periodos de desconexidn al igual que en el

ejemplo 3.
Al cabo de 1100 horag este elemonto continfa fun ~

cionando con perfecta normalidad.
REIVINDICACIONES

Descrifo el objeto del presente invento se decla~

ran nuevas y de propia invencidn las siguientes reilvindics =
ciones con priorided de la solicitud de‘patcnto francesa nims.
76/21205 de 6 de julio de 1976 y 76/34843 de 15 de noviembre
de 1976.

1.~ Proocodimiento para fabricar clementos de ca-
lefaceibn eléctricosy aptos pare trabajar a temperaturas en~
tre 1508 y 25080, caractorizado porgue en su realizacién com
prende elaborar un cuorpo de forma scnsiblemonte cilindrica
agooiando por impregnaocibn una oarga de rofuerzo de estructu-
ra alargadas cn matorial fibroso o de tipo laminillas, con
un prepolimero de poliimida y formar cn su superficie extorw
na un arrollamicnto helicoidal integrado por uno o varios
hilog conductorcs csmalitadoss pronsar o continuacidn el con-
junto en calientc comstituyéndose una ostr;ctura que compron
de

a) un material aislantey a2 base dec la carga de
refuerzo antes imprognada agociada con la resina de poliimi~-
da formada en la roticulacidn del prepolimeros ¥y

b) ume rosistencia eléctrica, a base del arrolla
miento helicoidal oxterior antes citado, formada por dos cs~
tratos de hilos oloctroconductores y elcctrorogistontcs dig=-

gtos en ambos ledos del material de soporie definido en

a)s cuyos hilos; en un mismo estrato son paralelos emtre si
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vy ticenen una direccidn que sc cruza con los del otro cs - |

trato, ostando todos ellos rccubiertos por un barniz térr
micamente cstable y eléctricamente aislantos do meturalozd
quinice distinta a la rcsina de poliimida, que integra ol

material aislante a); prescntando dichos hilos medios do !

conoxibn a uma fuente de cnmergla eléctrica. )

2.~ Procodimiento, seghn la roivindicacidn 1,
caracterizado porque opoionalmente pucde scguirse la téo=
nica de papelera en la formacibn del soporic aislante a ba-
se de fieltro quc comprende fibras y el prepolimero de po-
liimida, arrolléndosc el hilo conductcr esgmaltado alrede-l
dor de dicho ficltro y siguiendosc el prensado en calien-beg
ya mencionado.

3.= Procedimiento de conformidad con la reivine
dicacibn 1 6 25 caractorizado en su realizacibn porqﬁe el
Prensado se verifica entre 5 y 10 barcs y entre 100 y 25020.

4.~ Procedimiento de conformided con una de
lag reivindicaciones 1y 2 6 3s caracterizado porguc oven -l
tualmentc en su realizacidén se prense un apilado que com -~
prendes ademids del cuerpo cilindrico o el fieltros uno o,
eventualmentes dos proimpregnados dc forma plana ys tambidn
evontualmentes wno capa metdlioca.

5.= Proccdimiento, de confornidad con uma do
las reivindicacioncs ly 3 ¥ 45 caracterizado porque la im%
prognacidén provia sc vorifica sobre un tejidos de prefcron
cia de fibras de vidrios com un prepolimero de poliimide.

6.- Proocdimientos segin la reivindicacidn 1,

“ caracteorizado porque la proporcién ponderal do carga de roe

fucrzo do estructurc alargada eon relacidn al conjunto (en
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el material a) rosina poliimide + carga de refucrzo cstd

comprondido selcctivamente entre el 40 y el 90 %, de profo~.
rencia ontro ol 55 y ol 80 %.

Te~ Proccdimicnto de conformidad con uma de las =

reivindicacioncs 1 y 6, caractorizado porquc la carga de
refuerzo se eligc en el grupo constituido por laminillag
do mica; fibras de amianto, £ibras de vidrio o de cordmica;
los materiales no tojidos o fieltros de fibras de vidrio y
los pafios no tejidos do fibras do amianto.

8.- Proccdimicnto de conformidad con una do las
reivindicacionos anteoriores caractorizado porque la rogina
poliimida es del tipo formado por reaccidén do una big-imi-
da del dcido dicarvoxilico no saturado y de una poliamina,
¥y sc¢ encucntra en cstado do prepolimero.

9.~ Procodimiento de conformidad ocon uns do las
reivindicaciones antoriores caracterizado porque ol barniz
de los hilos cs de poliamida-~imida.

10.= Proccdimiento de conformidad con una de
las roivindicaciones anteriorcss caracterizado on su roali-
zacién porgue los hilos ticnen un porcentajo de incrusta -

cibén comprondido ontre el 80 y el 100%.
1ll.- Procedimiento de conformidad con unz2 do

las roivindicaoloncs antorioress caractorizado on su reall
zacién porque los hilos eléctricos son metdlicoss ticnon
un didmetro comprendido entro 0,05 y 0,8 mm y estdn ogpa ~

ciados alredeor dc 1 a 10 mm,
12,~ Proccdimiento de conformidnd oon una de

jas reivindicaciones anteriores caracterizado on su reali-~

zacidn porque cemprende ademds disponor unz scgunda cape ¢
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de materisl de meturaloza eldetrica como la definidae para "
el material aislante eléctricamentoe mencionado en a), y sj':_
tuada contra uno de las caras de dicho matorial a) (y uni-‘-.
da a él) ys asimismo, una capa metdlica d) que reviste 1a '
scgunda cara de la capa ¢)s actuando ambas en forma iyre-
diante donde la capa motdlica 4) e¢jercc uma aceibdn reflee-i
tora rerpartiendo el calor. |

13.~ Proccdimiento de conformidad con la rei <«
vindicacidn 12, caracterizado porguec la citada capa os do
aluminio.

14.- Procodimionto de conformidad con uma de
lag reivindicacloncs 12 o 13y caractorizado porquec on su
realizacién comprende disponer ademfs de los comstituyen -
tos aj bs ¢y 4 oiftadoss otra capa ¢' de ignal maturaleza
que ¢y pero situada al otro lado de & con rolacidn a c.-

15.- Procedimicnto para fabricar clementos de
calefaccién eléctricos.

Segin sc describe y reivindica en la presentc me-
moria descriptiva quo consta de 32 hojas foliadas y csori-
tas 2 mAdquina por une sola cara, acompafindas do los dibu -
jos correspondiemos..

Madrids; & SJUL 1977

D.8. .
JAIME ISERN

fimado: JESUS PICAZD
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