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El presente invento se refiere a un método median-
te el cual es posible alcanzar una aceleracidén en la produc-
cién de cuerpos moldeados en poli-uretanos microporosos, sean
rigidos o flexibles. Especislmente el método de acuerdo con
el invento se aplica preferiblemente, aunque no exclusivamen-
te para la produccidn "in situ" del aislamiento térmico en
los armarios frigorificos, mediante inyeccidén en el espacio
entre la cdmara y la caja exterior de ls mezcla que forma
después, mediante autoexpansidn y endurecimiento, el cuerpo
celular gislante.

Ia finelided principel del presente invento es per-
mitir una produccidn continua de cuerpos moldeados en poli-
uretano microporoso mediante inyecciones discontinuas, pero
con cortos Intervalos de tiempo entre si, en moldes ddéneos,
de los componentes de la mezcla de los dichos plésticos poli-
uretdnico expandibles, ya conocidos en el comercio.

En los métodos de produccién de cuerpos moldeados
en poliuretano porosos, sea rigido como flexible, es preciso
lavar y expulsar después de cada inyeccidn, el cabezal de la
méquina, al fin de evitar que en la misms puedan endurecerse
los residuos de la mezcla, con consiguiente atasco de los tu-
bos de alimentacidén de los componentes, y de los mecanismos
mezcladores. Dicho lavaje se hace en dos fases: la primers
con el empleo de solventes diversos, por ejemplo: dicloroeta~

no, cloruro de metileno, metil-etilquetona, metil-isobutil-
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quetona, etc., mientras que la segunda consiste en una pur-—
ga final con un chorro de aire comprimido. Parg las dichas

operaciones es todavia necesario un tiempo de cerca de un

minuto, dada la necesidad de sacar tambien los residuos
5., inapreciables del disolvente, que siempre es incompatible
con los componentes de la meZecls del pldstico expandible, y
que causa un as{ llamado amontonamiento de las primeras por-
ciones de la mezZcla inyectada, y que Se exterioriza en un
aumento de la densidad final aparente del pldstico poroso,
10. y en una irregularidad de la estructura celular del mismo,
con evidente empeoramiento de las propiedades aisladoras

de la espuma de pléstico.

Resulta que, la dichae operacién de lavaje, asi
como se hace al presente, causa una fuerte pérdida de tiem~-
15, Do, ¥y cuando no es llevada a cebo a fondoy es decir, con la
eliminacién total del disolvente y del residdo de pléstico
quedado en la cabeza (que obviamente significa una pérdida
de material), puede empeorar la calidad del pldstico expan-
gionado obtenido de una manera tal de hacer el mismo inuti-
20, lizable para ciertas aplicaciones, por ejemplo las del aisla-
miento térmico.
Es sgbido que entre los componentes de lag meszcla
para la formacidén del poliuretanc poroso, se hallan hidro-

carburos haldgenados conocidos en el comerdio bajo denomi-

25. naciones diversas: Frebn, Arctdén, Frigén, etc., y en tipos
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diferentes, como por ejemplo los tipos F 12, 13, 21, 22,
113, 114, etc.,Ios dichos fluldos, que se emplean como
agentes de dilatacién, pueden obrar, en el estado liquido
como Aisolventes de los otros componentes de la mezZcla de
poliubetano poroso. Explotando dicha propiedad, la inven-
cidn propore que el lavaje, al término de cada operacidén
de inyeccidn, sea ejecutado introduciendo en el cabezal di-
chos gases en el estado de condensacidn, siendo los gases
mismos enteramente compatibles con los componentes de la
mezcla.

ElL método, de acuerdo con el invento, puesde ser
llevado a la préctica en dos maneras diversas, bien que
afines. Con la primera manera, en el cabezal introduce,
hacia el término de la inyececidn, una cantidad del hidro-~
carburo helogenado del tipo arriba especificado, sufiecien-
te para el lavaje del cabezal, y en tal caso, la cantidad
de mezcla, expulsada durante el lavaje, constituye la dlti-
ma poreidn de la carga ya introducids en el molde, mientras
qwe con la segundes manera, el molde se llena y el material
expulsado durante el lavaje, constituye la primers porcidn
de la cargs para el molde: sucesivo.

Con el empleo del método de acusrdo con el presen-—
te invento, se puede obtener una produccidén continua de cuer-
Bos moldeados en poli-uretano expansionado, dado que el mate-

riel purgado durante el lavaje, se utiliza para la produccién
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del cuerpo moldeado mismo.

Dicho método tiene muchas ventajas, a saber: evi-
ta cualquier pérdida de material, que es utilizado Integra-
mente de acuerdo con las modalidades drriba especificadas;
Permite inyecciones sucesivas, con cualguier intervalo de
tiempo entre si, y permite mantener limpios los locales en
gue se trabaja, eliminando el material sobrante y los vapo-
res del disolvente de la atmosfera de los mismos.

Se puede por lo tanto llevar a la préctica un pro-

cedimiento para la produccidn continua de cuerpos moldeados

en poliuretano micro-poroso recurriendo a uns serie de mol-
des colocados sobre un transportador de cinta que marchs
debajo de un cabezal mediante el cual se llenan en sucesidén
todos los dichos moldes. Se elimina asi el retarde de un
minuto, necesario para expulsar de la cabeza log residuos
del plédstico contaminado por el disolvente.

Para facilitar la explicacidn, se acompafia o la
presente memoria une lémins de dibujos, en la que Se ha re-
presentado un caso de ejecucidn - que se cita solamente a
tItulo de ejemplo - de una instalacidn para la inyeccidn de
los componentes de la mezcla necesaria para la produccidn
de cuerpos moldeados en poli-uretano, y que trabaje de acuer—

do con el sistema pre-polimérico convencional.

En dicha ldmina de dibujos, 1 es el cabezal de la

méquiﬁa de inyeccidén, en su conjunto, con una tobera de inyec—
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cidn, de la cual sale la mezcla, formads por los componentes

Ay B, respectivamente contenidos en los tanques 2 y 3. El

componente A puede ser el pre-polimero, mientras que el com—
ponente B puede Ser el poliéter o poliéster con un agente

de dilatacidén, es decir uno, o mds hidrocarburos halogenados.
Dicha mezcla se inyecta de la cabeza 1, en un molde cualquie-

rg 1déneo, donde ocurre la reaccidn de auto-expansién, y su-
cesivo endurecimiento de la mezcla.

En mds detalles: la bomba volumétrica 6 saca el
componente A del tanque 2 & través del tubo 5, y manda el
componente mismo a un recipiente 7, donde se calienta en
un bafio de aceite. Después, el dicho componente sale del
rgcipiente T, ¥ pasa por el tubo 8, hagta alcanzar una lla-

ve de triple paso 9, mandada automdticamente, y que durante
la fase de carga de la cdmare mezcladora 10 del cabezal 1,
hdllase en una posicidn tal de consentir la introduccidn del
componente A en la dicha cémara. En la otra posicidn de la
llave 9, el componente A regress al tangue 2, dsto durante
el lavaje del cabezal 1, o bien entre dos inyeccilones susce-~

givas,

Ie bomba volumétrica 12 saca el componente B del

tanque 3, a través del tubo 11, y menda el mismo a un refri-
gerador 13, cuyo circuito frigorifico 14 incluye el motor I,

el serpentin evaporador, el serpentin condensador y la vélvu-

la de regulacidn. Despuds, dicho componente B sale del refri-
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gerador a travéds del tubo 14, y alcanza la llave de triple
paso 15 que, en una de sus posiciones, permite al componen-
te B llegar en la cémara 10. En la otra posicidn, que la di-
cha llave de triple paso 15 toma cuando 8e hace el lavaje
del cabezal 1, o bien entre dos inyecciones consecutivas,
el componente B pasa del tubo 14 el tubo 16, y regresa al
tanque 3.

En la cdmara 10 del cabezal, desermboca un tubo
17, procedente del tenque 4, en el que se halla el gas pesa-
do condensado (hidrocarburo fluorurado del tipo especifica-
do arriba, y que obra como agente de lavaje. A dicho tan-
que 4 desboca un tubo 18, procedente de una botella de ni-
trégeno, obrando dicho nitrdégeno como gas propulsedte para
el gas condensado. Ios gases pesados pasan a través de un
medidor de caudal 20, una vélvula de regulacién del camdal
21, una vélvule de cierre 22 y una vélvula de retencidn 23.

Fn la cédmara 10 héllase un agitador 31, acciona-
do por un motor eléctrico 32 mediante un reductor a engrana-

jes 33.

Suponiendo ahora gque debajo de la tobera la del
cebezal 1 se halle el molde al cual debe ser inyectada la
mezcla que, por autodilatacidén y sucesivo endurecimiento,
forms el cuerpo moldeado en poli-uretano poroso entonces
le cdmara 10 se glimenta con el componente A, el componen-

te B, y eventualmente segin el sistema de produccidén adop-
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tado, el hidrocarburo halogenado contenido en el tanque 4.
Dichos componentes se mezclan, ¥y salen de la tobera lg. Cuan-
do la cdmara 10 se ha vaciado casi, las vdlvulas 9 y 5 se ajus-
tan en manera tal de regresar los componentes Ay B en sus tan-
ques mientras que en la cdmara 10 se introduce el hidrocarburo
procedente del tanque 4 y que en su estado liguido obra como
un disolvente sobre el residuo de la mezcla que se halla toda-
via en la cdmra 10, obteniéndose por lo tanto un lavaje eficaz

del cabezal 1. Dicho residuo de mezZcla puede ser inyectado, en
Jugar de al mismo molde, para completar su carga, al molde su~

cesivo, formando asi la primera parte de su carga.

Ia invencién consiste, por lo tanto, en la utili-
zacién para el lavsje de la cabeza, de un fluldo compati-
ble con los componentes de las espumas poli-uretdnicas, y
qus en su forme condensads puede obrar como un disolven-
te.

Serén independientes del objeto de la invencidn,

los detalles y caracteristicas accesoriss empleadas en la

- puesta en prictica de la misma, por gquedar todo ello com-

prendido dentro del espiritu de las reivindicaciones.

ElL concepto del lavaje del cabezal mediante el
hidrocarburo alifdtico compatible con los componentes de la
mezcla puede ser aplicedo no solo al sistema pre-polimérico
convencional, tal como se ha descrito arriba, eso es, en

que el gas procedente del tanque 4 se utiliza como sgente
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de lavaje solamente, pero tambien a todos los otros siste-
mas ya conocidos, es decir gl sistema pre-polimérico con

"frothing", y al sistema "one shot" con "Frothing".

Por ejemplo, en el caso del sistema pre-polimé-
rico con "froting", la introduccidn del gas pesado, proce-
dente del tanque 4, se hace simulténeamente a la inyeccidn

de los componentes A ¥y B, pero continua tambien después del

termino de la inyeccidn, por el tiempo necesario para el la~-

vajeo

N O T A

Ia Patente de Invencidn, que se solicita pér vein-

te afios, para Eepafia, de acuerdo con la vigente Legislacién
deberd recaer sobre: "UN PROCEDIMIENTO DE LAVADO DEL CABEZAL
DE UN4 MAQUINA MEZCLADORA Y DE INYECCION DE ESPUMAS DE POLI-
URETANO", con Prioridad de la demanda en Italia n¢ 40.912,
de fehhé 14 de Noviembre de 1963, segin las caracteristicas

eSenciales de las siguientes

REIVINDICACIONES

18,- Un procedimiento de lavado del cabezal de una

méquina mezcladore y de inyeccidén de espumas de poli-uretano,

bajo la accidn de un agente de propulsidn, caracterizado por-

gue parz eh lavado de dicho cabezal se introduce, entre una
primers y une segunde inyeccién, un hidrocarburo halogenado
compatible con los componentes del tipo empleado como agente

de dilatacién para la formacidn de la espuma y que, en su



50

10.

15.

20,

-10 -

Y
! ‘ 4 7 "44
REedr
um_gﬂl

N
R, vis2ery [

306043

estado condensado, liguido, obra como disolvente para los
residuos de la mezcla que asl se recuperan y se inyectan
tanbien ailmolde,

28, Un procedimiento de lavado del cabezal de una
méguina mezeladora y de inyeccidn de espunas de poli-uretano,
de acuerdo con la reivindicacidén 12, caracterizado porgue di-
cho residuo se inyecta en el mismo molde, o bien en el molde
sucesivo, para formar respectivamente la Yltima porcidn de
la carga del primer molde o la primera porcidn de la Segun-
da carga.

38.- Un procedimiento de lavado del cabezal de una
miquina mezcladora y de inyeccidn de espumas de poli-uretano,
de acuerdo con las anteriores reivindicaciones, caracterizado
por ser gplicado para la produccién continua de cuerpos mol-
deados en espumas poliuretdnicas,sean rigidas o flexibles,
mediante inyeccidn en moldes que se llevan en sucesidn deba-
Jo del cabezal, de inyeccidn.

48 .~ UN PROCEDIMIENTO DE LAVADO DEL CABEZAL DE UNA
MAQUINA MEZCLADORA Y DE INYECCION DE ESPUMAS DE POLI-URETANO.

Segin queda sustancialmente deseritoc en la presente

memoria, que consta de diez hojas, esoritas a mfquina por una

gola cara y dibujos.
Madrid, 14 de Noviembre de 1964

Don GIOVANNI BOggﬂl,ﬂu--~
P. P. §R§NC!§CQ"GARCIA CABRERIZO,

anv,
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