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E sta invención ^  á-^un" d ispositivo  pa­

ra  mezclar dos o mas m ateria les fin idos de alim entación 

y que prepara la  composición re s u lta n te . Los m ateria les 

de alim entación de ord inario  serán líqu idos o uno de -  

e llo s  puede ser gas; e llo s  pueden se r reactivos entre  s í  

y pueden no se rlo ; y por lo  tan to  la  composición re s u l­

tan te  puede ser una mezcla o un compuesto. Sin embargo, 

la  invención es ú t i l  particu larm ente para la  mésela de 

líqu idos viscosos que reaccionan para formar un produc­

to sólido o viscoso, por ejemplo, una re s in a  s in té t ic a ,  

y para preparar o entregar este  producto en el lugar de 

seado. El producto suponiendo que fuese una re s in a  por 

ejemplo, puede endurecerse entonces en esa loca lidad  -  

hasta  su condición f in a l  polim erizada.

La mezcla de sistem as de pu lverización  de dos 

componentes para ap licaciones in d u s tr ia le s  que requ ieren  

grandes cantidades de re s in a , se r e a l iz a  generalmente -  

con un gran equipo de doble p is to la  chorreadora que u t i  

l i s a  a ire  comprimido como propulsor. Cada componente se 

pu lveriza  desde una boqu illa  d is t in ta  y los dos chorros 

convergen y se mezclan antes de que alcanzen su destino . 

La mayoría de los componentes de res in a  son líquidos bas 

ta n te s  viscosos que no se pueden mezclar fácilm ente por 

pu lverización . Pueden incorporarse cargas só lid as ( ta l  

como f ib ra  de v id rio  molida) en los chorros de re s in a  -  

por medio de una te rc e ra  p is to la  chorreadora. Para a p li  

caciones que requieran pequeñas cantidades de re s in a , -  

t a l  como recubrimientos p ro tec to res o parcheo de l a  ca­

rro c e r ía  do autom óviles, reparación  e impermeabilización 

de barcos pequeños, y usos sim ila res de tip o  discontinuo,
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los componentes de resina  tienen  que mezclarse manualmcn 

te  en pequeííaa cantidades antes de cada ap licac ión .

En la  producción de res in as mezclando dentro 

de una cámara y d istribuyéndola desde a l l í ,  es p a rticu ­

larmente importante proporcionar una mezcla verdaderamon 

te  pe rfec ta  e incluso e v ita r  una caída importante de pre 

sión  por e l  d isp o s itiv o . También es importante e v ita r  -  

la  a ireac ión .

Se conocen c ie rto  número de d ispositivos para 

mezclar componentes líqu idos de res in a  para formar un -  

producto viscoso de re s in a . Entre estos están  los dispo 

s it iv o s  que u til iz a n  una cola h é lic e  en una cámara c i l ín  

drica de mezcla, según se muestra en la Patente de Esta 

dos Unidos 2.847.649 o de doble h é lice  como ce muestra 

en la  Patente de Estados Unidos 2.847.196. Otro tip o  de 

d ispositivo  efectúa la  mezcla en una cámara compacta, -  

según se rep resen ta  en la  Patente do Estados Unidos 

2.894.732. Aunque con e l aparato del tip o  de h é lic e  la  

caída de presión  a trav és  de e l es menor por lo  general 

la  mezcla no es seguramente p erfec ta  de modo que en tre  

o tras  cosas puede que no sea uniforme e l producto prepa 

rado. La cámara compacta, aún cuando proporciona una moz 

ela  perfecta  produce una caída su s tan c ia l de presión, -  

lo cual es p ro h ib itiv o , a l menos para la s  resinas más -  

v iscosas.

De acuerdo con e s ta  invención, se proporciona 

un d ispositivo  que mezcla pu lvorisa  y descarga automáti 

oamente, los dos o más componentes de sus d is tin to s  re ­

c ip ien te s  y elim ina la  demora y el inconveniente del po 

s ib lc  e rro r en la s  proporciones de los componentes, lo
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cual es inherente en la  mezcla manual. Además de la  con 

veniencia y fa c ilid a d  de ap líc  .ción con este  d is p o s i t i ­

vo debe aumentar grandemente los usos de dos (o más) s is  

tomas componentes de re s in a , especialm ente en áreas de 

p ro tección  de su p e rfic ie s  e impermeabilibación para los 

cuales la s  res in as  epoxídicas y los p o lie s te rs  son supe 

r io ro s  a la s  p in tu ras de secado a l  a ire  u til iz a d a s  en -  

la  actualidad .

E l d isp o sitiv o  de la  p resen te  invención reúne 

la s  c a ra c tc r is t ic a s  de una menor caída de presión  que es 

propio de la s  d isposic iones de h é lic e  con l a  mezcla per 

fe c ta  de la  cámara compacta pero con una configuración 

d ife ren te  de la s  p a rtes  y s in  la s  desventajas mencionadas 

anteriorm ente de cada uno de los t ip o s . Este d is p o s i t i ­

vo también impide la  a ireac ió n  del^roduoto, y hace mini 

mos los problemas de lim pieza después de su uso. Estos 

resu ltados se obtienen por l a  d isposic ión  y configurado^ 

nes d e sc rita s  más adelante, e i lu s tra d a s  en lo s dibujos 

que so acompañan lo s .c u a le s  han de considerarse como -  

ejemplos más que como re c tr i t iv o s  y en los cuales:

La f ig u ra  1 es una v is ta  en perspectiva , cor­

tada en parto , de una forma se n c illa  del d ispositivo  de 

e s ta  invención.
La f ig u ra  2 es una v is ta , cortada en p a rte , de 

o tra  d isposic ión  que incluye la s  p a rte s  asociadas.

La f ig u ra  3 es una v is ta ,  cortada en parto , -  

que muestra o tra  d isposic ión  de la s  p a rte s  mezcladorasy 

de los medios para in tro d u c ir  t r e s  o más chorros de f l u í  

do dentro del d isp o sitiv o ; y
La fig u ra  4 es una v ís ta  del co rte  tran sv e rsa l
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hecho a lo  largo Re la s  lín eas  4-4 Re la  f ig u ra  1.

En l a  f ig u ra  1 el número 10 rep resen ta  un tu ­

bo c ilín d rio o  hueco Re sección tran sv e rsa l uniforme; es 

te  tubo tiene un extremo 12 Re alim entación dentro del 

cual so alimentan los líquidos A y B de alim entación, a 

travos de la s  tu b erías  14 y 16, y un extremo 18 de d is ­

trib u c ió n  o de descarga por cuya sa lida  se entrega o dis_ 

tribuye el producto do A y B perfectamente homogéneo. -

Dentro del tubo 10 hay varios elementos 20, 21, 22.........

29, 30 curvos. Cada uno de estos elementos puede consi­

derarse que están  hechos de una hoja plana y delgada, cu 

ya anchura es ig u a l a l diámetro del tubo, cuya longitud 

es de manera p refe ren te  de 1,25 a 1,5 veces su anchura, 

y que han sido doblados de modo que lo s dos extremos -  

(es decir los bordes de entrada y sa lid a  del flu ido  en 

los elementos y que son sustancialm ente planos) forman 

en tre  s i  un ángulo su s ta n c ia l. Como se mostrara más ade 

la n te , para algunos f in e s  determinados particularm ente 

para la  mezcla de flu idos altam ente viscosos que c ircu ­

len  a bajas presiones e ste  ángulo e s tá  comprendido entre  

11OS y 120S, aunque e l ángulo to ta l  a través del cual -  

se dobla e l elemento puede v a ria r  considerablemente, por 

ejemplo, desde tan solo 60S hasta  tan to  como 210S. En -  

la  f ig u ra  1, para mayor c la ridad  del dibujo, se muestra 

un ángulo de doblado como de 903.

Estos elementos están colocados de modo que -  

e l borde de sa lid a  de cualquiera de e llo s  es" directamen 

te  adyacente y en ángulo respecto del borde de entrada 

del elemento próximo inmediato. Dicho ángulo, ó ángulo 

de contacto puede v a ria r  de manera considerable; en don
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de e l  elemento sucesivo tiene la  misma d irección  de do- * 

blado que e l elemento que e l precede, e l ángulo compren ' 

de preferib lem ente en tre  303 y 403; en donde e l elemen- ' 

to sucesivo tenga una d irección  de doblado opuesta respecj 

to del elemento que le  precede, e l ángulo tiene  a lred e - ¡ 

dor de 903. En cualqu ier caso, e l ángulo debe estar'com  !

prendido en tre  303 y 1503. Cuando e l ángulo de contacto

en tre  los bordes de lo s elementos se aproximan a OS (o 

1803) e l número de elementos necesarios para una mezcla . 

e fe c tiv a  se ría  ta n  grande que no s e r ía  p rá c tic o . Los -  . 

elementos 20, 21, 22, . . . .  29 30 curvos pueden ser e le -  ¡ 

montos separados, aunque por conveniencias de montaje es j 

mejor que están  físicam ente unidos, por ejemplo, por s o l ' 

í dadura normal o in e r te  en e l punto 33 de contacto , o ha -

; cerse  estampados de una so la  p ieza de m ateria l laminado. :
 ̂ i

Esta se r ie  de elementos curvos s irv e  para mez ¡

' c ia r  los componentes del flu id o  que pasa por e l  tubo 10 ;

de la  sig u ien te  manera: E l chorro i n ic i a l  que e s tá  in te  '

; grado por los componentes A y B choca oontra e l  borde -  ' 

i de entrada del primer elemento (20), e l  cual le  divide 

! en dos chorros p a rc ia le s , preferib lem ente iguales pero j 

= no es de necesidad, conteniendo cada uno de los chorros 

í a ambos componentes A y B. La configuración del doblado 

! del elemento da a estos chorros p a rc ia le s  un doble mo*vi :í i
j miento de ro tac ió n  m ientras e llo s  se mueven haoia delan ! 

= te  a trav és del tubo 10. Conforme los chorros g iran  h c l i  ; 

 ̂ coidalmente para seguir la  configuración del elemento,

; la  velocidad del flu ido  que c irc u la  cerca de la s  paredes 

í del tubo es mayor que la  del flu ido  que c irc u la  cerca del 

' centro  del tubo. Esto produce un movimiento de remolino

POOR
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dentro de cada uno de lo s chorros p a rc ia le s , lo cual ha 

ce que se mezclen algo los componentes A y B. Cuando el 

flu ido  se encuentra con e l borde de entrada del segundo 

elemento (21) es obligado a d iv id irse  o tra  vez a lo  l a r  

go de una nueva su p erfic ie  originando dos nuevos chorros 

p a rc ia le s , componiéndose ahora cada uno de e llo s  de par 

te s  de los dos chorros p a rc ia le s  a n te r io re s . Los compues 

tos de estos chorros son forzados a mezclarse o tra  vez 

debido a l  anteriorm ente citado movimiento de remolino a 

la  vez que los dos chorros g iran  helicoidalm entc siguien  

do la  configuración del elemento 21. Este proceso se re  

p i te  en cada uno de lo s elementos conforme el flu id o  o ir  

cula a lo  largo del tubo 10 hasta  que e l chorro o rig in a l 

de varios componentes, haya sido dividido y mezclado va 

r ía s  veces a  lo  largo de nuevas su p e rfic ie s  por un núme 

ro su fic ie n te  de elementos para mezclar perfectamente -  

los componentes o rig in a le s , a l objeto de producir una -  

mezcla f in a l  que es un compuesto.

En la  d isposición  mostrada en la  f ig u ra  1 los

elementos con numeración par 20, 22, ..........  30 tien e  una

e sp ira l o h é lice  doblada o girada a la  izqu ierda , y los 

elementos con numeración impar 21 . . .  29 tienen  una espi 

r a l  con giro a la  derecha. No obstante e l doblado puede 

ser desordenado o puede tener para todos la  misma direje 

ción, según se describe con más d e ta lle  junto con la  f i  

gura 3. En una configuración p re fe rid a  la  d irección  del 

doblado debe in v e r t ir s e  en cada tercero  o cuarto ciernen 

to aproximadamente; en o tra  configuración p re fe rid a  d i­

cha d irección  de doblado se in v ie r te  con oada elemento 

sucesivo.

26.8.70
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Como los elementos curvos 20, 21, 22 .........29,

30 tien en  un espesor uniforme, es evidente que e l area 

to ta l  de la  sección tran sv e rsa l de lo s  dos pasos del -  

conducto dentro del tubo 10 es constante en toda la  Ion 

g itud  del tubo. Por consiguiente no hay impedimento im- ' 

portan te  para e l  paso del flu ido  a trav és  del tubo, que 

se deba a variaciones en e l área de la  sección transver 

c a l. También es importante que los elementos toquen con 

la  pared in te r io r  del tubo 10 a lo  largo de toda la  Ion 

g itud  de cada una de sus paredes lo n g itu d in a les ; de o tro  

modo algunas de la s  primeras m aterias de alim entación -  

puede que no efectúen a l  menos en p a rte , la  operación -  

de mezcla, con e l consiguiente efecto p e r ju d ic ia l  sobre 

la s  o a ra c te r is tic a s  del producto.

En el funcionamiento del d isp o sitiv o  mostrado 

en la  fig u ra  1, los flu idos A y B que entran , se alimen 

tan  de t a l  forma que cada uno de los pasos por encima y 

por debajo del borde de entrada del elemento 20 con tie­

nen parte  de lo s dos f lu id o s . En la  re a liz a c ió n  mostra­

da en la  fig u ra  1, e l elemento 20 produce una desviación 

a la  izqu ierda (sentido con tra rio  a la s  agujas del re ­

lo j)  de los chorros de flu ido  pero en la  p rá c tic a  no -  

tien e  importancia la  d irección  que tome la  primera des­

v iac ión . Cuando los flu id o s sa len  del elemento 20, se -  

dividen cada uno en dos nuevas p a rte s , una de la s  cuales 

pasa por un lado del elemento 21 y la  o tra  por e l otro 

lado . A estas  p a rte s  se le s  da una desviación a la  dere 

día (a favor de la s  agujas del r e lo j ) ,  y se la s  separa 

o tra  vez cuando llegan  a l elemento 22.

En la s  d isposiciones mostradas en l a  f ig u ra  2,

' -  8 -
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en la  cual los números iguales a los de la  fig u ra  1,^r^F^ 

presentan la s  mismas p a rte s , los m ateria les A y B de -  

alim entación que están  dentro de los rec ip ie n te s  40 y -  

42 respectivam ente, son obligados a en tra r dentro del -  

tubo 44 co lec to r, por cualquier medio adecuado, y desde 

a l l í  a l in te r io r  del tubo 10, el cual contiene los e le ­

mentos 20, 21, 22, 23................ 29, 30 dispuestos como on

la  f ig u ra  1. El tubo 10 term ina en una boqu illa  46, que 

puede contener uno o más f i l t r o s  48, situados después del 

último de los elementos curvos. Estos elementos d if ie ­

ren de los de la  f ig u ra  1 únicamente en que contienen -  

la s  perforaciones 50. Estas perforaciones en algunos ca 

sos mejoran la  perfección de la  mezcla, aunque e lla s  t i e  

nen poco efecto s i  es que tien en  alguno, en la  mezcla -  

de líqu idos viscosos (líqu idos de más de 1500 C P S) a 

poca velocidad l in e a l  (Ca in fe r io r  a 18 metros por minu 

t o ) .

En la  d isposic ión  de la  f ig u ra  2, habrá una -  

pequeña cantidad de mezcla de los m ateria les A y B de -  

alim entación cuando se reúnan en e^/tubo 44 colector y -  

prosigan a l in te r io r  del tubo 10. De igual manera que -  

la  d isposic ión  de la  f ig u ra  1, A y B pueden mezclarse -  

algo justo  antes de que lleguen a l  elemento 20.

La fig u ra  3 muestra una d isposic ión  para sumí 

n is t r a r  más de dos m ateria les de alim entación, y una co, 

locación de los elementos curvos que os d is t in ta  a la  -  

de e s ta r  doblados a la  izquierda y a la  derecha a lte rn a  

t i  vacíente. En la  d isposic ión  de la  f ig u ra  3, los f l u i ­

dos A,B y C se alimentan a través de la s  tu b erías  60, -  

62, y 64 controladas por válvula, respectivam ente, hasta

26.8 .70.



el in te r io r  de una cámara 66 im pélante, desde donde e llo s  

pasan después do mezclarse un poco a l  in te r io r  del tubo 

10, en donde son desviados y divididos rep e tid as  veces

por medio de los elementos 70, 71, 72........... curvados. -

Estos elementos están  dispuestos con ángulos elegidos -  

a l  azar en vez de a la  dere olía y a la  izquierda de mane 

ra  a lte rn a t iv a . Todos estos elementos pueden, de hecho 

desviar en la  misma d irección , con t a l  que cada uno de 

los elementos sucesivos divida a l  chorro líqu ido  de D a ­

ñera d ife re n te , creándose a s i ,  una nueva su p e rfic ie  de 

mezcla. Aún cuando, la  cañara 66, lo  mismo que e l  tubo 

44 colector producen una mésela poco ap reciab le , puede 

s e rv ir  para e l im irar el "babeo" en los sistem as intermi, 

ten te s  de entrega.

Además, de la s  ven ta jas de una mezcla perfec ­

ta  y una baja  caída de presión  es su bajo co s te . Siendo 

a s i  que los d isp o sitiv o s  de l a  invención pueden la c e rse , 

insertando uta cadera de elementos hechos de antemano, 

dentro do un tubo de adecuado diám etro, todos e llo s  hechos 

do m ateria les poco costosos, t a l  como p o lie t i le n o . Des­

pués de una campaña de fab ricac ión  de re s in a , por ejem­

plo , u o tro  m ateria l que se endurezca, puede que sea -  

ventajoso deshechar e l  d isp o sitiv o  an tes que in ten tay  -  

l im p ia r le . Evidentemente tiene  que hacerse una de la s  

dos cosas porque de o tro  modo la  res in a  endurecerá den­

tro  del tubo e in u t i l iz a r á  a é s te .

Cuando se mezclan sistem as de re s in a , pueden 

que a fec ten  dos variable:: más a la s  propiedades de la  -  

res in a  curada después que e l la  e s té  pulvorizada. La d ifu  

sión  del c a ta lizad o r, desde areas ca ta lizad as hasta  áreas



1 s

10

15

20

25

s in  c a ta liz a r  antes de que endurezca la res in a  que t ie n  

de a mejorar la  homogeneidad del sistem a. For o tra  par­

te , una d ife renc ia  de densidad en tre  lo s dos componen­

te s  tiende a separarlo s , especialmente s i  es incompleta 

la  mezcla. Cualesquiera de la s  consecuencias pcrjud icia  

le s  derivadas de los efectos do estas variab les son su­

peradas mediante el uso del d ispositivo  de la  presente 

invención.

to de u t i l i z a r  varios elementos de su p e rfic ie  de produc 

oión (curvados) en la  curación de res in as  de p o lie s te r . 

El tubo 10 ten ia  6,35m /m de diámotro in te r io r  en estas 

experiencias. La re s in a  u tiliz a d a  fué un sistema de po­

l i e s t e r  de dos componentes "Stypol 40-2907" (Frceman -  

Chemical Corp) uno de cuyos componentes fue catalizado 

con el 2p de peróxido K E K; ol otro congenia e l 1p de 

acelerador de naftenato de cobalto . Estos dos componen­

te s  tienen  una buena duración de conservación cuando se 

almacenan por separado. Sin embargo a l  mezclarse la  ac­

ción combinada del cata lizador y e l acelerador le s  ha­

ce polim erizarse rápidamente a la  tem peratura ambiente, 

formando un sólido duro e in fu s ib le . La tenacidad y du 

reza  de la  res in a  curada, depende de la  perfección de -  

la  mezcla. En e s ta  experiencia los dos componentes fue­

ron teñidos de blanco y v io le ta  respectivam ente, a l ob­

jeto  de poder ver la  acción de la  mezcla. Las propieda­

des de la s  res in as  curadas re su lta n te s  se muestran en l a  

tab la  1 y se comparan con la s  propiedades de una muestra 

de con tro l mezclada a mano y de manera p e rfec ta .

Las s ig u ien tes  experiencias demuestran el efec_

26.8.70 11
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N3 de 

Elementos

Tenacidad

(Iq/cm^)
Dureza

(Dureza Shore)
Aspecto

4 ............. 4'218 25-70 Viscoso, no uniforme

6 ............. 10'545 30-70 Viscoso, no uniforme

s ........... 32 45-70 Ligeramente viscoso, 
uniforme

10 + # o * w * 397 55-65 Sin viscosidad , f l e ­
x ib le

11 ........... 457 65-70 Sin v iscosidad, r i g i  
do *"*

1 2 ...........

Mezclado

446 60-70 Sin viscosidad , r i g i  
do

a mano 453 60-70 Sin v iscosidad, r ig i  
do

La tab la  I  maestra que se requieren 11 elemen 

tos en la  bo q u illa  de 6,35 m/m para que e l  p o lie s te r  -  

pulvo rizado alcance la  tenacidad de la  muestra mezclada

a nano.

Posteriorm ente se construyó un tubo de 4,75 m/m 

de diámetro in te r io r  u tilizad o  10 elementos perforados -  

cada uno de e llo s  con dos agujeros de 1,5 m/m de diámetro 

para favorecer la  mezcla. El tubo fue u tilizad o  para pro 

parar muestras de re s in a  de p o lie s te r  y epoxídicas. La 

tab la  I I  muestra la  tenacidad de la s  res in as  curadas. -

Esta es s im ila r (y a veoes superior a la s  de la s  muestras 

mezcladas a mano. El Epon 815, un producto de S hell Che 

mical Corporation, es un ejemplo de res in a  epoxídica; -  

es un polímero A de e p ic lo re d rib is fe n o l. E l Genamid 230 

un producto de General M ills Company, es un ejemplo de

 ̂ ^  ^ ^26.0 .70 -  12 -



agente de endurecimiento para la  resina  epoxídica; es -  

un adneto de amina resinosa  y se degrada con la  res in a  

epoxídica para formar e l producto f in a l .  Las proporcio­

nes u tiliz a d a s  pueden v a ria r  ampliamente, pero en la  ta  

5 b la  sigu ien te  e lla s  son de 65 p artes  en peso Epon a 35

partos en poso Genamid.

TABLA I I

10

15

Sistema de Resina

Tenacidad

Muestra mezcla­
da a mano

Mezclada en tu  
bo (promedio -  
de 3 muestras)

5640 4810 i  1000

6590 7240 i  1500

 ̂ 6310 

J

6830 i  500

Epon 815, Genamid (mol­
deo claro)

Epon 8l5y Genamid (pig­
mentado curado a 100SC)

Stypol 40 2907 con 2% - 
de peróxido MEK

Stypol 40 2907 con naf- 
tenato de Cobalto

20 E l d ispositivo  de esta  invención también es -

adecuado para m ateriales ce lu la res  de poliuretano pulvo 

rizado que u t i l iz a n  Freon tan to  como agente soplador que 

como propulsor. De esta  manera se puede hacer m ateria les 

ce lu la res que sean ambos ríg idos y f le x ib le s .

25 En esta  conexión se h ic ie ro n  c ie r to  número de

ensayos de lab o ra to rio  u tilizando  "Chempol 30- 1428" y 

"Chempol 30-1325" (productos de Freeman Chemical Corp) 

con la  re lac ió n  en peso de 100: 76,5 con Freon 11 (CCljF) 

para obtener m ateria les ce lu la res  r íg id o s , puesto que la  

30 mezcla completa de los componentes es extremadamente im

26 .8.70 13
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po rtan te  para la  formación de c é la la s  pequeñas y d istri_  

buidas por ig u a l, se incorporó Freon 11 en ambos compo­

nentes y se u t i l iz o  un tubo de 4,5 m/m de diámetro in te  

r io r  con tre c e  elementos perforados. Los m ateria les celu  

la re s  re su lta n te s  de po liu retano  fueron excelentes, com 

parablcs en tamaño y uniformidad de la s  cé lu las  con lo s 

m ateria les c e lu la res  hechos mezclado lo s  componentes a 

mano cuidadosamente siguiendo la s  in stru cc io n es del fa ­

b rica n te . El paquete de f i l t r o  de la  boqu illa  46 aumen­

ta  todavía más la  uniformidad del tamaño de la  c é lu la .

Los elementos 20, 21, 22 curvos de in te rsu p er 

f íe le  pueden fab ric a rse  comercialmente de manera f á c i l  

de una so la  t i r a  de m etal u tilizando  una máquina combi­

nada formadora y ponzonadora. E llos pueden posteriorm en 

te  in se r ta rs e  en el tubo 10 hecho de tu b ería  de p lá s t i ­

co. Un tubo recto  con 10 a 14 elementos debe ten e r me­

nos de 152,5 ip/m de la rg o . El número de elementos desea 

dos para una mezcla completa aumenta con la  v iscosidad  

de los fluidos que han de m ezclarse. Los m ateria les t i -  

so trop icos particularm ente requieren  un gran número de 

elementos puesto que tienden a formar bolsas estaciona­

r ia s  alrededor de algunos de los elementos. El grado de 

mezcla requerido por ejemplo, para curar sistem as comunes 

de p o lic s to r  y epoxídicos es menor quo e l  que tipioámen­

te  se necesita  para elim inar la s  e s tria c io n es  de un s is  

tema con componentes pigmentados de modo d ife re n te . Por 

ejemplo una boqu illa  de 6,35 m/m de diámetro in te r io r  -  

u t i l iz a r á  preferentem ente tan to s como de 12 a 14 elemen 

tos para mezclar adecuadamente re s in as  epoxídicas. Para 

elim inar la s  e s tr ia c io n es  de la s  m aterias co lorantes o

26. 8.70 -  14 -
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de t in t e  es p re fe rib le  emplear por ejemplo tantos como 

16 a 18 elementos ángulos de doblado de unos 180S y se 

disponai de sucesión a lte rn a tiv a  de elementos doblados 

a derechas y a izquierdas con los bordes de contacto a 

903 u.no respecto de o tro . Las variaciones en la s  propor 

ciones de los componentes hasta  una re lac ió n  de 1/20 no 

a fec ta  de manera apreciable para la  rea liz ac ió n  de la  -  

b o q u illa . Si se desea mayor densidad, puede hacerse e l 

tubo 10 dentro de una e sp ira l . Los rec ip ien tes  a presión 

de los componentes de res in a  en el caso de res in as  epo- 

x íd icas o de p o lie s te r  deben incorporar preferiblem ente 

una p e lícu la  de p lás tico  f le x ib le  para separar la  r e s i ­

na del propulsor. En e l caso de m ateria les ce lu la res  de 

po liu re tano , e l agente soplador (Freon) puede también -  

u t i l iz a r s e  como propulsor a s í  como mezclarse con uno de 

los componentes.

Dentro del alcance de la s  reiv ind icaciones -  

anexas pueden ser evidentes muchas modificaciones para 

aquellos expertos de la  técn ica .

REIVINDICACIONES

25

Los puntos de invención propia, no nueva, pe-
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que se presentan para que sean objeto Re e s ta  so lic itu d  

Re Patente  de Introducción, por HEZ anos, son lo s s i ­

guientes:

1. -  Un d isp o sitiv o  para mezclar por completo

una p lu ra lid ad  de flu id o s a l mismo tiempo que se le s  tran s  

p o rta , que consiste  esencialm ente en un tubo c ilin d ric o  

hueco, y una p lu ra lid ad  de elementos curvos semejantes 

a hojas que se extienden en se r ie  a lo  largo del in te ­

r io r  de dicho tubo por toda su long itud , y dividiendo -  

dicho tubo en dos canales separados, estando dispuestos 

dichos elementos de manera a lte rn a tiv a  y en contacto pun 

tu a l  uno con o tro , y teniendo curvatura para desviar la  

d irección  del flu ido  que c irc u la , estando colocados los 

bordes.de cada uno de lo s  elementos, transversos a l tu ­

bo, on ángulo con los bordes de contacto de los elemen­

tos adyacentes, siendo e l área  de la  sección tran sv er­

s a l  t o ta l  de dichos dos canales, sustancialm ente constan 

te  a lo  largo de toda la  long itud  de dicho tubo .

2 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo coqía re iv in d i­

cación 1, en e l cual dichos elementos están  dispuestos 

en grupos, curvados a lternativam ente  a la  derecha y a -  

la  izqu ierda .

3 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la  re iv in d i 

cación 1, en el cual dichos dos canales separados t ie n e  

sustancialm ente la  misma sección tra n sv e rsa l.

4 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la  re iv in d i 

/p a c ió n  1, en e l cual dicha curvatura de cada uno de los 

'c i ta d o s  elementos, es su f ic ie n te  para desviar dicho f lu í  

do de un extremo a otro en tre  1103 y 1203 aproximadamen

t e .
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5 . -  Un d ispositivo  de acuerdo con la  re iv in d i 

caoión 1, en ol cual, dicha curvatura de cada uno de -  

lo s  citados elementos es su fic ie n te  para desviar a dicho 

flu id o  de un extremo a otro un ángulo en tre  60S y 1208 

apr oximadament e .

6 . -  Un d ispositivo  de acuerdo con la  re iv in d i 

cación 1, en el cual la  longitud de cada uno de los c i­

tados elementos tie n e  aproximadamente en tre  1.25 y 1.5 

voces su anchura.

7 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la  re iv in d i 

caoión 1, en el cual, dichos elementos adyacentes a d i­

chos bordes son sustancialm ente planos.

8 . -  Un d isp o sitiv o  de acuerdo con la  re iv in d i 

oación 1, en el cual dicho ángulo de lo s bordes de oon- 

tac to  tie n e  en tre  308 y 1508.

9 . -  Un d ispositivo  de acuerdo con la  re iv in d i 

oación 1, en el cual e l ángulo entre  los bordos de con­

tac to  de los elementos que tien en  la s  mismas d ireccio ­

nes h e lico id a le s  e s tá  comprendido en tre  308 y 40a, y e l 

ángulo entre  los bordes de contacto de los elementos que 

tien e  direcciones h e lico id a le s  opuestas es de 90a aproxi 

madamente.

10. -  Un d ispositivo  de acuerdo con la  re iv in ­

dicación 1, en e l cual dicha p lu ra lid ad  es de más de -

ne una curvatura su fic ie n te  para desviar dicho flu ido  -  

do un extremo a l otro 1808 aproximadamente, estando dis, 

puesto dicho elemento de modo que los elementos con cur

10.

11.- Un d isp o sitiv o  do acuerdo con la  re iv in -
/

dicación 1, en e l cual cada uno de dichos elementos t i e

-  17 -
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vahara a la  derecha y a l a  izqu ierda se a lte rn a n  uno con 

o tro , siendo de unos 90S áL ángulo en tre  los bordes de 

contacto do elementos adyacentes.

12 .- Un d isp o sitiv o  para mezclar por completo 

una p lu ra lid ad  de flu idos a l  mismo tiempo que se le s  -  

tra n s p o r ta .

Tal y como se ha d escrito  en la  Memoria que -  

antecede, representado en e l dibujo que se acompaña y -  

con los f in e s  que se han especificado .

Esta Memoria consta de dieciocho hojas e sc r i­

ta s  a máquina por una sola cara .

Madrid,

P.A.
1 SEP. t
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