LA

Pi‘l’ENTE DE INTRODUCGCION
- Tor DIEZ 8fos
en Bspafia, a favor de la fima ICOA, S.4., de nac:.o-)
nalidad espafiols, residente én BILBAQ.~ G/ Ibafies de
Bilbao n¢ 2, ouya Patente tiene por objeto:
"METODO PARA FABRICAR VﬁRILLAS Y TUBOS, DE ESPUMA DB
MM‘ERIM. PLASTICO”.
BB o G e B 8 B 8 B e BB 8. e, 8 BB B oo BoBef B Bud B
MEMORIA DESCRIPTIVA

‘Bate invé_hi:g se’ fefiere' a un método o procedi-
miento para fabricar varillas o tubos de materiel de
espuma de plémtico.

Tno de los propbsitos importantes de ssta inven
oibn, tiene por objeto facilitar un procedimiento me-

Jjorafio para hacer varillas o tubos provistos de unae-
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capa de recubrimiento de superficie lisa sobre material
gimilar & espuma. Otro propésito igualmente importemte
del invento es faoi’litar un método de hacer tubos, cu=
yos tubos pueden ser emplesios como aislamiento térmi-
co de conductores de fluido, ta;es ocomo tuberfas de agua,
giendo los tubos de tsl forme que se ajustan fhoilmente
alrededor deo una tubex{a por personal no especiealizado,

¥ eata protecoién sirve como un &islamiento térmico -
gfectivo.

De acuerdo oon esta invenocibn, se facilita un mé-
todo pars fabricar varillas o tubos de espuma de poliurs
tano, cuyo método consiste en formar una mezola de mate-
rial de formacién de espuma de poliuretanc desde un ca-
bezal o boquilla sobre un molde, para que dicha mezola
fluya 1ibre.mante s_obre el molde, ¥ movifamo el molde, en
relacibn &l csbezal o boguilla, depositar una capa todo
por ignal Bobre dicho molde, después de lo cual, ouando
la mezcla se ha ﬁepos?.tado sBobre el mencionado molde, -
ésta alcanza una estructura de espuma con una cape sua-
ve y compacta de recubrimiento.

gon preferencia el molde consiste 'en‘una varilla
o barre que ge meve &8 18 vez longitudinal y rotacional-_
mente en relacidn alq cabezal o boquilla, por lo cual la
mezcla se deposita sobre la barra del molde para recu -~
briria por igual.

Bl invento también comprende un método para fabri
car un tubo de espume de poliuretamo, ocuyo método con-



e

*

Gom

100-

16.~

302841

8igte en mover un molde de tipo de cilindro o barrs -
longitudinal y rotacionalmente en relacién con wn ca-
bezal o boquilla de extrusibn oolooads en la parte su-
berior y separado del oilindro o molde, y en abasgtecer
una mezocla de material de formacién de espumﬁ de poliu :
retano a nivel desde elioabezal 0 boquilla sobre el -
cilindro o0 molde en movimiento, sobre el que s foma
un recubrimiento & nivel y & contimuasién la mezola -
sobre el eilindro o molde alcamnza a tomer una estruc-
tura egponjosa de u:a.a; guperficie lisa y compacta de =
recubiimiento.

" Los poliuretancs generalmente se fabrican reac-
cionando el exceso de un polisiociamato orgénico con

un compuesto de polfmero orgénico con contenido de ~

" hidroxyl. El poliisociamnato es preferiblemente un dii-

socianato @romitico tal como un diisociemato de to-
lilene, sunque pueden utilizerse los correspondientes
compuestos de diisocianatos. Los ejemplos de polime-
ros orgfénicos que contienen grupos de hidroxyl inclu-
yen & los polifsteres, poliéteres y poliesteramides
que deben contener grupos residuales de hidroxyl, -
weaoctivog do isocyanatos. Los poliésgteres convenien-
tes incluyen adipato y sebé.oato de glicol de polie-
tilene. Cuando el compuesto de hidroxyl es un polié-
ter pneden emplearse los 6xidos de polialkylene ta-
les como el 6xido de polipropilene.
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Los poliuretanos obtenijos pueden reaotivarse -
oon agia, preferiblemente con agué adicional, pero en
determinadms condiciones puede ser mmedsd atmosférica,,
para dar un producto espumoso o celular, nommalmente
en presencia de un catalizador, preferiblemente una -
amina terciaria. lLas sminas terciarias convenientes -
incluyen la anina trimetil, lea amina trietil, 'la mnor-
pholine N-methyl y la morpholime N-ethyl. En el espu-
medo del poliuretamo, el agua y el catalizalor estén
convenienté y preferiblemente mezolados, para formar
una mezcla aonosa antes del contacto oon el poliure=-
tano. También pusden hallarse presentes agentes acti-
vos ds superfiecie, para gyudar en el espumado, esta-
biligar la espuma y controlar el teamafio de la célula.
Entre los agentes astivos de mpérficie whs convenien-
tes, se incluyen los 6xidos bajos de alkylene.

TUna de las oomposiciones tipicas comprends;

Poliéster..sc.cecuoe.-0s 100 partes poi' peso

Diismim&to.o-o.....o-. 42 » » »
gatelizador amino Ter... 0,6 " n ¥
Agente superficie activo. 1,7 ” #  o»

ABUA. e cevsvstnssonsnsanes 3 7 » a

Con el fin de conseguir una clara cémpren.;;«ién'

del invento, ahora haremos referencia & los dibujos
que ]_.o acompaﬁgn, moatrando, como via de ejemplo, wn
método preferido para febricar tuberfs o tubos de -
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acuerdo con el invento, asi como también formas de -
tubos ¥ una varilla heoha de acuerdo con el invento.

En dichos dibnjos:

~ La Figura 18.~ Muestra en> forma de diagrama el

mdtodo para hacer un 'tubo.

Les Figuras 2% y 3% muestren fragmentos de tu-
bos de souerdo con el invento.

la figura 48,- miegtra wn ejemplo en seccifn -
trensversel, de¢ una tira o varilla, hecha de acuerdo
con el invento. |

¥n los dibujos, A es el cabezal 0 boguilla del
aparato de mezold, y B es un ¢ilindro en foruma de -
berra o molde. El cabezal A suministra un chorro en
direcoidn desoendente de una mezola de contenido de
poliuret;ano C que se depomita sobre el molde B. El
moldg B se mueve longitudinalmente de izquierda a =
derecha y asimismo gira a velocidad congtante. I8 -
mezola es forzada désde el oabezal o boguilla A' en -
chorro constante y de f4cil flujo y debido a la reac-
eidn oon el agusa, =@ produce un gas, después de un -
corto periodo de tiempo que convierté la mezcla en
espuma y 4l mismo tiempo comienza wn endurecimiento
de forma que después gue ha sido depositada sobre
el molde, como en ), comienza a dilatarse y a adap-

tarse como puede verse en 1la Figura 1#, finalizando
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por endurecerse en forms de un recubrimiento tubular
Qe espuna E, ouya superficie exterior es's'uave ¥y ocon-
tifnua. El sspumado no tiene lugar en el mezolslor o
on la cabeza o cabezal de extrusién, debido & la ve-
locidad por le que la mezola pasa & través del apara-
to, ¥ 'pozfque la re'accién de espumsdo normalmente tar-
da unos momentos en comenzar. (omo se musatra en la

Figura 12, la mezola espumosa es depositaia .ex.1 el mol

de en movimtento como una capa delgada que més tarde

ge convierte en espuma ¥ queda édaptada en su forma.
La rotacifn del molde asegura la obtencifn de
un recubrimiento por ignal'y que la mezcle no se caiga
del molde. '
Después del moldeo, el tubo’ meﬁe cortarse lon-
gituﬂinalmente (rig. 3), yai'a gque la tira o trozo pue
da ser fécilmente colocada alrededor de una tuberfa -

‘de conduccién y asegurada convenientemente, por ejem-

plo, haciendo sobresalir los bordes cortadios.
La Figura 42 mmestra una seocifin tranaversal a

través de una barra por estar fundida en un molde en

-continuo movimiénto, en forma de una tira de material,

como por ejemplo un tejido textil o similar.
Jo .-
Se declaran coﬁb 8o novedad y propiedad pars to-

do el territorio esgpmiiol el contenido de las siguientes
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18,~"yetodo para fabricar varillas y tubos, de
espuma de ﬁatgrial plé.stico” s ouyo método consiste en
impulsar una mezola de material de formseién de es-
puna de poliuretano, desde un cabezal o boquilla, so-
bre un molde, de forma que dicha mezola fiuya libre-
mente sobre el molde, moviendo el molde en relacién =~
con el sabezal o boquille, para que se produzoa un
recubrimisnto por igusl sobre el molds, cuya mezcla
después de depositada o extendida sobre dicho molde,
se convierte en un recubrimiento superficial de una
capa suave y compacta. .
. R&,.,~"Metodo para fabriocar varillas y tl;.hos, de

eapuma de material plastico” gue consiste en mover -

an molde en forma de barra, de modo simltancamente

~ longitudinal y rotacionalmente, haciendo qus se de-

Posite la mezcla sobre la barra de molde, en forma
de una capa& homogenea.

38 ,-"Metodo para fabricar varillas y tubos, de
eapuma de‘:;xatarial plastico” que consiste en mover -
un ¢ilindro de forma de barra o molde, longitudinal
¥ rotacicnalmente en relacién a un cabezal o bogqui-

1la, colocado en la parte superior 'y separalo del ci-

" lindro o molde, y en suministrar una mezcla de mate-

‘rial de egpuma de contenido de poliuretano desde el

cabezal o boquilla sobre el cilindro o molde, sobre
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el cual forma una caps o recubrimiento homogenso, ou-
ya mezcla alcanza sobre el cilindro o molde, una for-
ma de egtructura ge espuma, mediante una capa suave
¥ compacta en su superfiocie.

48, ~"NETODO PARA FABRIGAR VARIILAS Y TUBOS, DE
ESFUMA DE MATTZRIAL PLASTICO” _

Todo ello, conforme se describe y reivindios -
en la presente memoria que counsta de OCHO hojas, es-
critas a miquina por una sola de sus caras y divujos

que la ilustran.

Madrid, 5 do Agosto de 1.964
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