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Campo del invento

Este invento se refiere a la produccidn de
espumas de poliuretano moldeadas vor coleda, tales como es

pumes de poliuretano rigidas, semi-rigidas y flexibles.

Fundamentos del invento

Ias espumas de poliuretano se utilizan amplia
mente como materizles a partir de los cuales se fabitican
artfculos tales como colchones, cojines de asientos y ais-~
ladores térmicos. Tales materisles de espumas polimeras
son febricados ordinarizmente mediante un procedimiento de
moldeo por colada en que una mezclz de feactivos liquidos
generadores de la espuma de poliuretano se deposita en un
molde. Tal como se utiliza agui, el térmico "molde" inclu
ye tanto moldes estzcionarios para la colada discontinua

como moldes en translacién o movibles de otro modo para co

reactivos formen espuma. Para algunas formulaciones de es

puma, los reactivos propiamente dichos reaccionan para des

prender suficiente cantidad de gas; en ofras formulaciones,

un agente de expansidn es mezclado con los reactivos para -
provnorcionar desvrendimiento de gases. El continuo des-
prendimiento de gases hace gque la espuma se expenda para 1l

nar el molde, La espuma que, inicialmente, es una espuma

fluida, se hace cade vez més viscoss segin polimerizan los

2
o
b




C g

PSR- T S-P R
.

10

15

e

20

25

Uojr ndm. 2

-

reactivos, curdndose finalmente para formar una pieza cola
da de espuma de poliuretano conformada por'el molde.

Ias planchas de espuma de poliuretano con sec
cidn transversal aproximadamente rectangular son coladas
convencionalmente en un molde con forma de canal en trans-
lacidn. Dichos moldes incluyen tipicamente un transporta-
dor de cinta gue forma el fondo del molde y un par de pa-
redeg laterales opuestas, distanciadas entre si, que pueder
estar fijas o ser susceptibles de translacién a la veloci-
dad del transportador. ILos lados y el fondo del molde es-
tén revestidos generalmente con una o mds ldminas de una
banda flexible tal como papel Kraft o pelicule de polieti-
leno, Ias ldminas de forro del molde son retiradas ordina
riameﬁte de rollos y trasladadas continuamente a lo largo
del canzl del molde a la misma velocidad que la cinta del
transportador., Los reactivos liquidos generadores de la
espuma son depositados sobre el fondo del molde en un dise
fio en zig-zag a partir de uma boquilla colocada por encimsg)
del molde y que es movida en vai¥én hacia delante y hacia -
atrds a través de la anchura del molde. Tipicemente, se-
gin se expande la esyuma, los reactivos confluyen y se com
binan para formar.uné plancha uniforme de esouma.

Si sevdeposité mezcla de nueva anortacidn dé'
reactivos sobre la parte superior de la espuma genersada a

pariir de reactivos depositados con anterioridad, la espu-
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ma curada resultante tendrd una superficie irregular y una
densidad no uniforme, lo cuél es indeseable para 1a‘mayor
oarte de las aplicaciones. Trasladando continuesmente el
forro del molde, la mezcla de reactivos es retirada conti-
nuamente del &drea de colada por debajo de la boquilla ver-
tedora, lo qﬁe reduce la tendencia a que mezcla de nueva
aportacidn de reactivos cubre a la mezcle depositada con an
terioridad. N ‘
‘Para reducir ain més la tendencia de los reac
tivos liguidos a retroceder bajo la boquilla vertedora y
para ayudar a gue se combinen uniformemente las poreciones
en zighzag de mezcla de reacti&os, se acostumbra a inclinan
la superficie por debajo de la boguilla desde la horizontal
de manera que el forro del fondo se inclina haciz abajo en

la direccidn de tramslacidn. No obstante, el dngulo de in

n

clinacidn del panel de vertido no puede ser mayor de &pro-
ximadamente 4,59 respecto de la horizontal para formulacio

nes %tipicas de espuma flexible de polidter-poliuretano sin

te bajo mezcla depositada con onterioridad, lo cual conduce
a wa indeseable espuna no uniforme. El méximo dngulo de
inelinacidn es diferente para formulaciones de espuma dife
rentes, tales como espumaes de polidster-poliuretano.
Surgen problemas si el fondo del molde se in-

cline hacia abajo a lo largo de toda su longitud. ILos mol-

.
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des convencionsles para planchezs continuas son bastante
largos, tipicamente de mds de 18 metros, para permitir el
largo tiempo de curade de la espuma. La construccidn de
un molde trasladable de esta longitud, inelinado respecto
de la horizontal, es claramente més costosa que la de wn
molde trasladable con la misma longitud que sea horizontal,
ya que, por ejemplo, la construccidn gque alojase el molde
inclinado se requeriria que tuviera techos meyores que lo
normal, Ademds, es especialmenfe costoso proporcionar un
cambio en el dngulo de inclinacidn de todo el molde para
compensar diferentes viscosidades entre las diversas formu
laciones de espuma. 4sf, zlgunos moldes para planchas con
tinuas tienen transportzdores de cinta horizontales para
la mayor parte de la longitud del fondo de} molde, pero
tienen paneles de vertido inclinados relativamente cortos
colocados por debajd de las boquillas vertedoras. La expan
sidn y la subida de la espuna tienen lugar éeneralmeate en
el panel de vertido inclinado.

Una segunda razdn para disponer un pancl de
vertido que forme un 4ngulo con resvecto al transportador .
de cinta concierne a la forma en seccidn transversal de la
planda colada dentro del molde. Cuando la espuma se expan
de y sube dentro del molde, se tropieza con los lados del
molde, Si los forros laterales del molde estén siendo trag

ladados exactamente de modo vparalelo al fondo del molde, la
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| otro, el forro lateral del molde puede tener una componen-

‘te de velocidad con relacidn al fondo del molde en la di-
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espuma'en expansidn expérimenta.uné fuerza de cizallamien-
to que se opone a su subida a lo largo de los ledos., Esta
fuerza de cizallamiento da como resultsdo un redondéamien~
to de la parte superior de lz plancha para forma una coro
na o creste de forma convexa, muy similar a una loncha de
pan. Para la npayor parte de las aplicaciones dichas por-
ciones redondeadas son inutilizables y deben ser desecha-
das como residuos. FPor lo tanto, cuento més se aproxime a
la forma rectangular la seccidn transversal de la plancha,
es decir cuanto méds plana sea la pafte‘superior, tanto més
rentable serd el procedimiénto de colada.

5i, a lo largo de la longitud en que se des-
plazz la espuma cusndo se expande, el forro del fondo del
moldé'y los Gos forros laterales del molde son trasladados,

no paralelasmente sino en un #ngulo uno con respecto al

reccidn de la exvansidn de la espuma gue puede compensar

la fuerza de cizzllemiento que se opone a la subida de la
espuma. Guiando el forro del fondo del molde con un panel
de vertido inclinzdo que estd colocado entre las paredes

laterales de un molde para pldnchas ¥ que intersecciona el
transportador del fondo del molde en un 4ngulo, se puede*
proporcionar tal componenfe de velocidad compénsador cuan-

do la expensidén de la espuma se lleva a cabo a lo largo de
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la longitud del panel'de vertido, y los forros laterales
de molde son trasladados paralelamente al {ransportador
del fondo del molde. El dngule de interseccidn gue condu-

ce ordinariamente 2 planchas de espuma de poliuretano que

forma rectangular es de zproximadanente 162 para formula-
ciones tipicas de espuma y pera condiciones tipicas_de pro
duccidn. Desafortunadamente, si el panel de vertido est4
inelinado en 102 respecto de la horizontzl, la mezcla de
reactivos recientemente depositada tiende a cirecular haciz
delante, tal como se ha discutido més arriba, conduciendo
e planchas de espuma con densidazd no uniforme o imperfec-
tas por otras razones.

Aunque es posible construir un molde continuo
para planchas con wn panel de vertido inclinado resvecto
de la horizontal en un 4ngulo de 4,52 y que intersecta 2l
transportador de cinta en 102, el transportador de cinta,
en dicho caso, debe estar inclinzdo hacia arriba en un én-
gulo de 5,52, Véase, por ejemplo la patente de los EE.UU.
No. 3.325.823 del solicitante. Ho obstante, tal como se hf
hecho observar anteriormente, los moldes ?rasladables in-
clinzdos son mds costosos que moldes horizontazles compara-
bles. ) . .

La Patente de los.EE.UU. No., 3.786.122 descri

be un vrocedimiento para producir planchas de espuma de po
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.narse sobre la placa de caida. Ia essuma continda expan-

que la mezcla previamente espumada de reactivos que sale

de resctivos, la plazca de caida puede ser inclinada en un
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liuretane que emplea un molde horizontal, con forma de ca-
nal, que %iene junto a su extremc delantefb una "placa de
caida" gque forma wn dngulo significativamente'mayor de
4,52 respecto de la horizontal. El problema de gué la nez
cla de reactivos circule hacia abajo por la placa de caida
1nc11nada es evitado haciendo rea001onur oreviamente la
mezcls de reactivos antes de introducirla sobre la nlaca
de caida. La operzcidn de reaccidn previa se lleva a cabo
en una cubeta que se abre sobre el borde superior de la plg
ca de caida. Ios reactivos 1iquidoé para espuma son intro-
ducidos en el fondo de le cubeta y la espuma que €8 genera

da es dejeda expandirse hacia arriba en la cubeta y disemi

diéndose segin es llevada hacia gbajo a lo largo de la pla

ca de caida por una lémina de fondo en trasleacidn. Dado
de la cubeta es més viscosa que la mezcla liquida inicial

éngulo mayor respecto de la horizontzl que wn panel de ver
tido en un molde convencionzl para planchas de espuma de
poliuretano.

Un resultzdo adicional de introducir mezclas
previamente espumadas de reactivos dentro del molde consié
te en que se pueden producir planchas de espuma relativamen

te altas en comparacidn con los procedimientos convenciona-
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les. Ia alturse hasta la.que sube la espuna ge puede imagi
ner como dividida en dos componentes, siendo wn primer com
ponente el resultadoe de la expansidn de la espuma por deba
jo de un ﬁlano horizontal que pasa a través del punto en
el que los reactivos comienzan a espumarse y es determina-
do por la inclinacidn y la longitud del panel de vertido,
y un segundo componente es el resultado de la subida de la
espuma por encima del plano horizontal.

Resultan shorros de producir planchas altas
ya que cuanto més gruesa sea la plencha de espuma, tanto
menor serd la pérdida que se deba a desechar la costra gue
cubre generzlmente las piezas coladas de espuma de poliure

tano. Con un molde convencional para planchas, si la velo

da constante, ¥ la velocidad &e traslacidén del forro del
molde es reducida, la altura de la planchs de espuma tien-
de a aumentsr ya que se deposita mds cantidad de reactivos
generadores de la esopuma por unidad de longitud., No obg-
tante, dado que la véiocidad de desprendimiento de gas per
nanece esencialmente constante, la subida de la espuma tie
ne luger a lo largo de wna distancia linesl mds corta, ade
mds de subir a2 una msyor velocided, lo cual confiere a la
espumna en crecimiento una pendiente wds pronunciada.  Si .
la velocided de traslacidn es decelerada lo suficiente, es

ta pendiente se hace tan pronunciada gue la espuna en expan
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| de la patente 3.786.122 adolece de un cierto nimero de des
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se vuelve inestable y tiende 2 resbalar y desplazarse, lo
cual da como resultado grietas y otras imperfecciones en
la espuma curada. 4

. Este problema de la inestabilidad de la espu~
ma en crecimiento es reducido en el procedimiento de la
mencionzda patente 3.786.122 introduciendo en el molde en
traslacidn w2z mezcla de reactivos previamente espumada que
es lo suficientenente viscosas.paré ser capaz de soportar
una pendiente relativemente pronunciada del panel de verti
do cuando completa su expansidén. Asi, el primer comﬁonen—
te que determina la albtura de la espuma puede ser acrecen-
tado. Ademds de permitir que sean coladas planchzs de es-
pume hés altas mediante disminucidn de la velocidad de trag
lacidén del forro del molde, este procedimiento permite la
utilizacidn de moldes para planchas mds cortos que los de
procedinientos convencionales, dado que la planchz se mue-
ve en una distancia mds corta durante el tiempo de curado.

No obstante, en la prédctica, el procedimiento

ventajas. L2 mezcla previamente espumada.de reactivos, que,
se introduce en el molde, debe ser bastante fluida, dado

gue la mezclg en espuﬁﬁcién gue sube en la cubeta debe di;
éeminarse; por circulacidn por gravedad, sobre una estruc-

tura de dique y sobre la placa de caida del molde. For lo
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tanto, no pueden utilizerse reactivos prevismente espumados
que sean demasiado viscosos para poder fluir libremente.
Esto limita la altura de las planchas que se pueden obte-
ner por el procedimiento.

Ctros problemas adicionales acompafian a la
utilizacidn de la cubeta abierta de la patente 3.786.122.
Por ejemplo, es dificil cambiar la anchura de la cubeta,
ya que los depdsitos de espuma interfieren con el festablg
cimiénto de obturaciones estances a los fldidos. Ademds,
la abertura de la cubeta estd sometida a bloqueo parcial
por denosiciones de espuma curada a lo largo de la parte
trasera y de los lados en donde se estsnca la circulacidn
de mezcla previzmente espumada de reactivos.

) Dichos depdsitos se romven y desprenden de
tiempo en tiempo y son barridos por encima del dique den~
tro de la espuma en crecimiento, causando de este modo he
terogeneidades indeseables en la plancha de espuma.

Otra dificultad se manifiesta cuando se intro
ducen burbujas de aire en el fondo de la cubeta junto con
los reactivos liquidos. Estas burbujas de aire permanecen
generalmente arrastradas en la espunz, conduciendo a huecos

y otros defectos en el material curado.

RESU-EN DEL IHVENTO

Hablando de un modo amplio, el presente inven
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to se fefiere a un centrifuga y a un procedimiento centpg
fugo para espumar previamente reactivos liguidos con el
fin de preparar espumas liquidas para espuma de poliuretand
que puedan ser depositadas en un molde para completar su
éxpansién Y su curado. En particular, la centrifuga del
presente invento incluye un recipiente que tiene una pared
lateral y una primera pared extrema que es éusceptible de
girar glrededor de un eje. ILa centrifuga incluye también
medios para introducir reactivdé liquidos generadores de
espuma polimera en el intepior del recipiente cuando este
gira, y dirigir los reactivos hacia la superficie radisl-
mente interior de la'pared lateral. ILa primera pared ex-
trema es provista con una abertura concéntrica del eje de
rotadi6n para descarger la espuma liquida generada en el
interior del recipiente. BEl interior del recipiente estd
preferiblemente despejado de obstrucciones no giratorias
que chocarian con espuma ligquida en rotzcidn y de este mo-
do interferirian con su generacidén. Ia cenirifuga incluye
ademds medios para soportar de modo capaz de girar el reci
piente y medios para hacer girar el recipiente alrededor
del eje de rotacidn. _
) Los recactivos liquidos generadores de espuma
en el recipiente rotatorio son sometidos a una fuerza cen-
trifuga que impulsa al liguido hacia la pared lateral inte

rior del recipiente. ILa espuma liquida generada por los
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rezetivos, por ser menos densa que los reactivos liquidos
propizmente dichos, tiende a "subir" en una direccidn ra-
dialmente hacia dentro contra la fuerza centrifuga y hacia
el eje de rotacidn. De este modo la espuma ligquida previa
mente espunada puede ser retirada de regiones axiales de
la centrifuga para depositerse en un molde.

Aumentendo la veloeidadtde rotacidn de la cen
trifuga, la fuerza centrifuge conira la cual debe *subir"
la espuma liguidza es aumeﬁtadar lo cual comprime a la espu
ma liguida y distribuye mds uniformemente a los reactivos
a lo largo de la sared interior del recipiente. En tiempo
requerido para gue la espuma se expznda hasta la lunbrera
de descarga eg elargado de este modo. Cuanto més largo tid
po permanece la espuma liguida en la centrifuga, tanto més
viscosa estd cuando es deccargada. For lo tanto, la visco
sidad de la espume liquida puede ser variada conveniente y
continuamente, en formas preferidas de realizacidn del in-
vento, hacierdo variar la velocidad de rotacidn de la cen~
trifuga.

Formas de realizacidn del presente invento
que tiene un recipiente centrifugo que estd plenamente cerz
do y es estanco a la presidn,'son particuiarmente adaptadas
para producir espumnas liguidas de mlta viscosidad. ELl in-
terior del recipiente puede ser mantenido bajo presidn con

el fin de descargar la espuma lfquida desde el recipiente

i
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¥ propulsarla a un molde. Si han de moldearse por colada
planchas de espuma rectangulares, la utilizacidn de una5e§~
pumz liguida viscosa en un molde para planéhas en trasla-
cidn permite que se produzcan gruesas planchas con una be-
ja velocidad de traslacidn del molde. T |

Una caracteristica adicional del presente in-

vos liquidos de burbujas de aire. El hecho de someter a
los reactives 2 una fuerza centrifuga hace que las burbu-
jas arrastradas suban hacia la superficie en confra de la
fuerza centrifuga, antes de que comience el espwunado de
los reactivos. De esta manera se puede producir espuma cu
rada sustancialmente libre de huecos causados por burbujas
de -aire.

Ia espuma liquida procedente de las centrifu~
gas del vpresente invento puede ser colada en moldesique se
traslaedan continuamente para fabricar piezes coladas de eg
puma con seccidn transversal rectangular, redonda o de
otra forma. Por ejemolo, la espuma liquida puede ser depo
sitada por una bogquilla en movimiento alternativo sobre un
panel de vertido dentro de um molde para planchas en tras-
lacion que tiene un transportadqr de cinta horizontal. A
causa de la viscosidad de la esﬁuma liguida, el panel de
vertido puede ser inclinazdo con un émgulo relativamente

pronunciado con respecto a la horizontal y la velocidad de
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traslacidn del molde pﬁede ser montenida en un valor felar
tivemente bajo. De esta manera se puede producir de un mo
do conveniente planchas de espuma polimeras gruesas que

tienen. una seccidn transversal sustancialmente rectanguler.

La espuma liguida procedente del nrocedimien-
to del oresente invento puede también ser depositada sobre
una superficie, por ejemplo la superficie de un tejido, pa
ra recubrir a dicha superficie con una capa de espuma.

La espuma liguida procedente del procedimien-
to centrifugo del invento puede también ser colada dentro
de un molde fijo. Dado que 1la espuma liquida se ha expan-
dido parcialmente, las paredes del molde tienen un efecto
limitado de inhibir la subida final de la espuma, en com-
paracidn con una espuma que experimenta toda su expansidn
en el molde., Ademds, la cosira que generalmente cubre a
piezas coladas de espuma volimera es generalmenté mds del-
gada y mds homogénea con relacidn a la mzsa de la espuma
cuando se moldea nor colada una eso»uma liquida previemente
espumada, ya que cuanto mds haya avanzado la reaccidn de
espumado antes de que los reactivos entren en contacto con
los lados del molde, tanto menos susceptibles son 1los reag
tivos, que eniran en contacto con el molde, a diferencias
de temperazturas entre los lados del molde y la masa de la
espuma,

Ia centrifuga del presente invento es un gene
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“trolada convenientemente haciendo variar el tiempo de re-~
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truir. - Ademds, su mentenimiento plantea pocos problemas‘
Y2 que no hey sustancialmente ninguna acumulacién de resi-
duos ni siquiera después de funcionamiento prolongado de
la centrifuga. '

A diferencia del aparato de cubeta y dique de
la técnica enterior, que antes se ha descrito, la centrifu
ga del oresente invento permite la descarga de espuma 1li-
quida desde un punto. Por lo fento la espuma liquida pue-
de ser dirigida convenientemente dentro de una variedad de
tipos de wmoldes para colada o sobre superficies pera re6u~
brimientos. ‘Ademés, la viscosidad de la espuma liguide y

el difmetro de las mayores celdas de espuma puede ser con-

tencidn de la espume liquida dentro de la centrifugs y la

velocidad de rotacidn.

BREVE DESCRIZCION DE LOS DIBUJOS

Se describen mds abajo varias foraas preferi-
drs de realizacidn del invento con referencia a los dibu-
jos eanejos, en los cuzles:

Ia figura 1 es une vista en alzsdo en seccidn
parcial de una centrifuga del nresente invento; y

La figura 2 es una vista en alzzdo en seccidn

parcial de wna forme de reslizacidn del presente invento pg
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ra producir planchas de espuma polimeraz con seccidn trens-

versal sustancialmente rectangular.

ESCRIPCION DETALLADA DE LAS FORNAS FREFTRIDAS DE REALIZA-
CICOHN.

Haciendo referenciz shora a la figura 1, una
centrifuga para espunar previamente espuma de voliuretano
incluye un recipiente 4 que tiene una pared latersl cilin-
drica 6 y una primerse pared extrema 8 con una forma de
tronco de cono. El recipignte 4 es sustancialmente simé-

trico axialmente alrededor de un eje pars facilitar la ro-

dedor del eje de rotzcidn un tubo de impulsidn 10 que estd
unidd en un primer extremo con la primera pared extrema 8
del recipiente 4 a2 lo largo de un perimetro de wna lurbre~
ra 12 pera salidz de espuma liquida en la §rimera vared ex
trema 8 concéntrica respecto del eje de rotacidn. E1 tubo
de impuleidn 10 estd montado en un'apoyo 14 de soporte ro-
tatorio, que a su vez estd fijado a una ménsula de soporte
16 que soporta al recipiente 4 y orienta el eje de rotacidn
en una direccidn vertical. Una abertura en un segundo ex-
tremo del tubo de impulsidn 10 sirve como una lumbrera 17
vare descarga de espura liguida.

Los reacfivos vara generar la espumz de poliu

retano son mezclados en un cabezal mezelador 18. Alterna-—
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[ del motor, de disefio convencional, determinaz la velocidad

‘| pueden ser preparados y tratados centrifugsmente para for-
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tivamente, los reactivos pueden ser mezclados en el reci-
piente 4. Un primer tubo 20 y un segundo tubo 22, para
entrada en el cabezal mezclador, estdn dispuestos pars in-

trbducir los reactivos dentro del cabezal mezclzdor 18.

desde el cabezzl mezclador 18 hasta una superficie radial-
mente interior 26 del recipiente 4. Bl tubo de entrada 24
estd colocado preferiblemente de manera gque no chogue con

la espuma liguide 36 en rotaci&n, generada dentro del re-

cipiente 4. Si la espuma liguida 36 en rotacidn choca con
une obstruceidn no giratoria, las burbvjas Ge aire tienden
a quedar errastradas dentro de la esvuma liguida, conduciey
do a la formacidn de huecos y heterogeneidades en la espu-
ma resultante. Por lo tento el interior del recipiente 4

gsté preferiblemente desvejado de‘tales obstrucciones.

La centrifuga 2 es propulszda por un motor
eléctrico de velocidad variable 28, que hace girar &l reci
piente 4 por medio de wna propulsidn 30 por poleas fijada
al tubo de impulsidn 10. Un controlador 32 de velocidad

del motor 28, que a su vez determina la velocidad de rota-
cidn del recipiente 4.

Reactivos pera generar una espuma polimera

mar una espuma liguida con el fin de depositarla en un mol
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de, dei siguiente modo. El recipiente 4 es hecho girar al
rededor de su eje vor el motor eléetrico 28, Ios reacti-
vos para producir una espume polimera son dosificados den
tro del cabezal mezclador 18 a través del primer tubo 20
¥y del segundo tubo 22 para entrada en el cabezel mezclador
Un agente de expansidn puede ser incorporado también en 1z
mezcla de reactivos. Ia mezela de rezctivos es dirigida

desde el cabezal mezclador 18 hacia la superficie radial-
mente interior 26 del recipiente en rotacidn 4 por el tubo
24 para entrada en la centrifuga. Dado que la fuersza cen-
trifugs es méxime en la proximidad de la superficie radial

mente interior 26 del reciviente 4 en rotacidn, la mezcla

34 de reactivos liguidos tiende a situarse a lo largo de eg

ta suserficie. Después de un breve tiempo la mezela de
reactivos comienza a generar gzs y formar una espuma liqui
da fluida 36. ILa espuma liquida, hue es menos densa que
la mezcla liguida de reactivos, se exvande contra la fuerzs
centrifuga en una direccidn generalmente radial. XIa espu-
ma liquida 36 circula desde el recipiente 4 a través de la
lumbrera 12 para salida de espuma liguida bajo la influen~
cia de la fuerza de la gravedad. Dado que la abertura de
la lunbrera 12 para salide de espuma liguida estd colocada
rédialmente hacia dentro desde la superficie interior 26

del recipiente 4, se¢ retira espuma liguida desde el reci-

viente desde una regidén separada de la regidn de méxina Tuef
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1 - 7.8, centrifﬁga. Un molde puede ser colécado bajo la centri
"fuga 2 para!recibir la espuma liguida que circwle desde la
lumbrera 17 para descarga de espuma liquida.

. El hecho de cambiar la velocidad de rotacién |
5 del recipiente 4 cambia la viscosidad de la espuma. El he
cho de aumentar la velocidad de rotacién aumenta la fuerza
centrifuga de la espuma liquida y de lu mezcla de reacti-
vos, Consiguientemente, se reguiere un tiempo mﬁg largo p3
ra que la espuma liquida se expanda hasta la lumbrera 12
0 10" para salido de espuma liquida, tal como arriba se explica,

Por lo tanto, la espuma liquida, que es mds antigua, es mdg

viscosa. )
Refiriéndose ahora a la figura 2, un aparato
50 para producir planchas de cspuma polimera de seccidn
15 transversal sustancialmente rectangular incluye una centri
| . fuga 52 y un molde continuo 54 para planchas. Ia centrifu
' ga 52 incluye un recipiente 55 que tiene una pared lateral
cilindrica 56 y una primera pared extrema 58. Un tubo de
impulsidén 60 estd unido en la primera pared extrema 58 del
20 recipiente 55 a lo largo de un perimetro de una lumbrera
62 para salide de éspuma liquida, enrla‘primera pared ex-—
trema 58, E1 tubo de impulsién 60 estd conectado con una
primera junta de rotaciéﬁ 64, Que a su vez estd fijada a
una ménsula de soporte 66.- Un conducto de descarga flexi-

25 ble 68 ests acoplado con la primera jﬁnta de rotacidn 64

i 22048
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por el reborde 70 que estd fijado a un primer extremo del.
conducto 68, ILa primera junta de rotacidén 64 es estanca a

los fluidos y permite qué el tubo de impulsidn GO gire mie;

e d

tras permanece fijo el reborde 70, El interior del conduc
to flexible 68 comunice con el interior del recipiente 56

é través de un pasaje (no mostrado) en la primera junta de
rotacidn 64 y el interior del tubo de impulsién 60.

Un motor eléctrico de velocidad veriable 72
hace girar al recipiente 55 mediante una propulsién 74 por
poleas. ILa velocidad del motor T2 y por lo tanto la velo-
cidad de rotacién del recipiente 56 es ajustada por un cond
trolador 76 de velocidad del motor, ,

Una segunda pared extrema 78 estd fijada a la
pared’iateral cilindrica 56 del recipiente 55 mediante un
reborde 77. Para permitir accesc al interior 86 del reci-~
piente 55, la segunda pared extrema 78 es preferiblemente
retirable, Ia segunda pared extrema 73 tiene a su través
una abertura (no mostrada) concéntrica respecto del eje de
rotacidn, que estd obturado por una cabeza 80 conectlada
con la segunda pared extrema 78 por una segunda junta de
rotacién 82, Ia segunda junta de rotacidén 82 es sustanciall
mehte estanca a la presibn y permite gue gire el recipien~
te 55 permaneciendo fija lu cabeza 80. Un tubo 84 para en-
trada en la centrifuga pasa a través de la cabeza 80 para
introducir una mezcia de reactivos en el interior 86 del
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recipiente 55, y dirigirla hacia una superficie 88 radial
mente hacia dentro, de la pared latersl 56. Ia superficie
exterior del tubo de entrada 84 estd obturada con respecto
a la cabeza de una manera estanca a la presidn. E1 tubo

84 para entrada en la centrifuga estd conectado con un ca-

| bezal mezclador (no mostrado), de la misma manera que el

tubo de entrada 24, que se muestra en la figura 1, estd co
nectado con el cabezal megzclador 18,

Io rotacidén del recipiente 55 hace que 12 mez
cla_de reactivos 95 sea impulsadé hacia la superficig 88

dirigida radizlmente hacia dentro, de la pered lateral 56.

' La espuma-ligquide 94 generada por la mezcla de reactivos

95 se expande generalmente en sentido radisl hacia dentro

en direccidn al eje de rotacidn.

La presidn de una atmdsfera de gas en el in-
terior 86 del recipiente 55 es mantenida controlada en wn
valor previamente determinado por un conirolador-90 conven
cional de presidn de gas que comunica con el inierior 86 a
través de un conducto 92 de controlador de presidn, que ra
sa a través de la cabeza 80. El hecho de mantener el inte
rior 86 del recipiente 55 2 una presidn mayor que.la pre-
sidn atmosférica ambiente propulsa a la espuma liguida 94
desde el interior 86 a‘través del conducto flexible 68.

El conducto flexible 68 dirige espuma liguida

desde el interior del recipiente 55 hasta el molde 54 para
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plenchas. Una boguilla 96 fijeda a un segundo extremo del
conducto’flexible 68 estd coloezda por encima de una super
ficie de vertido 98 de un panel de vertido 100. ILa bogui-
lla 96 puede ser movida alternativemente en sentido trans-
versal del molde 54 para planchas a través de la anchura
del molde vor medios de movimiento alternativo gque inclu-

yen carriles de soporte 97 y wn sistema de propulsidn de

primer vorde 102 del panel de vertido 100 estd adyacente a
una superficie de un transportzdor de cinta 104 que forma
una superficie de fondo 106 dd molde. La superficie de
fondo 106 del molde es sustancialmente horizontal cuando
el molde 54 estd en una posicidn de descanso norizontal,
que es la posicidn preferida.

Un forro de fondo 108 del molde hecho de una
banda flexible t2l como papel Xraft es suministrado desde
un rollo 110 y es guiado sobre un rodillo 112 hacia zbajo
a lo largo de la superficie de vertido 98 del panel de ver
tido 100, a través del primer borde 102 del panel de verti
do 100 y sobre la superficie de fondo 106 del molde del
transportador de cinta 104, Por lo‘tanto’el revestimiento
de fondo 108 del molde es trasladado continuamente cuando
es trasladado el traneportador Ge cinta 104, _ '

Una primera pared lateral 114 del molde estd

colocada perpendicular y adyacente 2 la superficie de fon-
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| hecho %ambién de una banda flexible *al como papel Kraft,

| ral 114 del molde;' Una segunda pared lateral del molde y

‘dear por colada planchas de espuma que tienen una seccién

dos y trasladados convirtiendo las paredes laterales del

K ’ Hojp nim. 23

do 106 del molde. Un primer forro lateral 116 del molde,
es colocado en estado plano contra la primera pared late-

un forro lateral del molde (no mostrado) estdn colocados

adyacentes a la superficie de fondo 106 del molde, distan—
ciadas y opuestas respecto de la primera pared lateral 114
del molde y del primer forro lateral 116 del molde en una
relacidén de imagen especuler. Il primer y el segundo fo-

rros laterales dol molde y el Torro de fondo 106 del molde
definen de este :odo un molde con forma de canal para mol-

transversal sustancialmente rectangular. Se disponen me-
dios para guiar y trasladar el primer forro lateral 116
del molde y el ségundo forro lateral del molde en una di-
reccidén lineal paralela a la direccién de traslecidn del
forro defonfo 108 del molde, cuando éste reviste la super-
ficie defondo 106 del molde del transportador de cinta 104,

Por ejemplo, los forros laterales de molde pueden ser guia-

molde en transportadores de cinta orieﬁtados verticalmente,
Las velocidades de traslacién de los dos forros laterales
del molde en la direccién del forro de fondo del molde de-
berdn iguvalarse a la velocidad de traslacién del ftranspor-
tador de cinta 104, '




L GNESINE. T

P-

10

15

20

25

/ . | ) Hoju nim. 24

La superficie de vertido 98 del molde 54 para
planchas es sustancialmente pleana y forma un dngulo N con
la sugerficie de fondo 106 del molde. Dado que una espuma
1{guida pfeviamente espunzda es denositada sobre la super-
ficie de vertido 98, el dngulo O| puede ser sustencizlmen-
te mayor que el dngulo méximo que forman con la horizontal
las superficies de vertido convencionzles para recibir reag
tivos liquidos generadores de la espuma., En una forma pre-
ferida de realizécién del molde 54 para plenchas, por ejem
plo, el 4ngulo o4 puede ser de zproximadamente 102 para ung
formulacién t{pica par{iculsr para espuma, en la que.el co
rréspondiente dngulo méximo seria sdlo de alrededor de
4,52 en un procedimiento convencional. El #Zngulo de incli
nacidn of de la superficie de vertido 98 puede ser cambia-
do pares permitir cambios en la viscosidad de la espuna 1li-
quida.

Aunque un psnel de vertido plano 100 es ilus-
trado en la figura 2, en ciertas aplicaciones puede ser
ventajoso emplear un panel de vertido que tenga varios seg
mentos planos, estando cada segmento plano inclinado en un
éngulo éiferente respecto de la horizonta;. Alternativa~
mente podria utilizerse, si se desease, un panel de verti-

do curvo,
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EJEVMPLOS )

Los siguientes ejemplos son ilustrativos de
la facilidzd con la gque se vuede producif espuna de poliu-
retano  de acuerdo con el procedimiento centrifugo del in-
‘vento:

EJENPLO I

Una plaznche de espumafde poliureteno con sec-
cidn trensversal cuadrada fué c¢olada continuamente utili-
‘zando unza centrifuga pars espuﬁar previzmente los reacti-
VoS, ' .
La centrifuga estaba configurade generalmente
como la centrifuga ilustrada en la figura 2. El recipien-
te céntrifugo tenfa una porcidn cilfindrice que posefa un
didmetro interior de aproximademente 13,97 cm. ¥y una pro-
fundided de aproximadamente 24,64 em. Il volumen del reci
piente centrifugo, menor que el volumen ocupado por el tu~-
bo para enirade en la centrffuga,hera de aproximadamente
La parte superior de la centrifuge estaba conec
tada medionte una junta de rotecidn con un manantial regulg
do de aire comprimido que mantenfa la presidn dentro del re
cipiente entre aproximadamente 12,7 y 25,4 cm. de agua ma-
yor que la pregidn ambiente. ILa centrifuga era hecha girar
vor un wmotor eléectrico a una velocided dentro del margen

entre aproximademente 140 y aproximadamente 170 rpm. ILa
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lunbrerz para salida de espuma liguida de la centrifugs
tenia un didmetro de aproximadamente 25,4 mm, y estaba co~
nectada por una junta de rotacidn con un tubo para descar-
ga de espuma liguida que tenia una longitud de aproximada-
mente 45,72 cm. y un didmetro de 2,54 cm, lLa centrifugé
ectaba colocada directemente sobre un panel de vertido de
un molde, de menera que 1z espuma liguida descergads del
tubo de salida caiz hacia el panel de¢ vertido.

Se utilizd la siguiente formulacidn:

Ingredientes del componente A ‘Partes en peso

"Polyol 3140 100, 00
(Dow Chemical Co.)

"Surféctant DG 189" 1,00
(Dow Corning Corp.)

Octoato estannoso 0,25
(Metal & Thermite T-9)

Agua 4,00

Dimetiletanol-amina (Pennwalt #272) 0,25

105,50

Ingrediente de componente B
TDI 80/20 “Nondur TD-80" (ilobay Chemi-
cal Co.) 48,39
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Los ingredientes del componente 4 fueron mez
clados previamente y bombeados como una corriente dentro
de un cabezzl megclador convencional. E1 componente B fué
bombeado por separado dentro del cabezal mezclador, en don
de fueron mezclados los dos componentes. El caudal de ali
mentacién combinedo de los componentes A y B fué de aproxi

madamente 9 kildgramos por minuto. El cabezel mezclador

que tenia una longitud de aproximadamente 1,8 m. y un did-
metro interior de 19 mm.

El molde tenfa forma de cemsl con pare&es la-
terales que se extendian paralelamente entre si, distancia
das en aproximecamente 45,72 em. El panel de vertido esta
ba constituido por tres segmentos vlanos: el primero esta~
ba inclinado en 129 respecto de 1& horizontal y se exten-~
dfa en aproximademente 76,2 cm. desde el punto de vertido;
la segunda seccidn se inclinabz en un dngulo de 2,42 a lo |
largo de aproximadamente 60,9 cm.; ¥y la tercers seccidn se
inclinsba en un dngulo de 13,22 en una longitud de aproximg
damente 121,9 cm. El molde estaba revestido con papel
Kraft que ere {rasladado & una velocidad situada dentro del
margen de sproximadamente 1,35 a esproximadamente 1,5 me-
tros por minuto.

L2 esopuma de voliuretano producida tenia hue-
na czlidad y una densidsd de gprqximadamente 25,28_g/1. La|
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plancha tenie una seccidn transversal sustencizlmente cua-
drada, de aproximademente 45,7 cm. de lado, y una parte su

perior sustancialmente plana.

EJEMPLO I1 '

Una serie de muestras de espuma colada de po-
liuretano fué preparzda con el fin de determinar- el efecto
de la velocidad de rotacidn de la centrifuga y el tiempo
de permanencia, sobre las propiedades de 1la espuma resul-
tante,

Cinco experimentos, designzdos como experimen

tos 1 hesta 5, se llevaron a cabo utilizando la siguiente

formulacidn:
Partes

Ingredientes commonente A en peso Gramos
"Folyol 3140 (Dow Chemical Co.) 100, 00 200, 0
"Surfactant D¢ 198" (Dow Corning Corp.) 1,00 2,0
Lgua 4,00 8,0
Dimetiletanol-amina (Pennwalt £ 272) | 0,25 0,5
Octoato estannoso (Metal & Thermite 7-9) 0,25 0,5

105,50 21,0

Ingrediente componente B

TDI 80/20 "Eondur TD-80" (liobay Chemical ,
Co.) 48,39 96,78
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Dos tandas adicionales para los experimentos
6 y 7 fueron preparadas con la formulacidn siguiente, gue
tenia una concentracidn acrecentrda de catalizador de dime

tiletanol-amina, con el fin de reducir el tiempo de reac-

‘eidn.,
. Partes en

Ingredientes de comoonente A ' peso Gramos
"Polyol 3140¢ (Dow Chemical Co.) 100, 00 200,0
"Surfactant DG 198" (Dow Cornirng Corp.) 1,00 2,0
Agua 4,00 . 8,0
Dimetiletanol-amina (Pennwalt £ 272) 1,00 2,0
Octoato estannoso (Metal & Thermite T-9) 0,20 0,4

| dos de modo centrifugo en wna centrifuga que tenia una tni-

1G6,20 212,4

Ingrediente componente 3

DI 80/20 "Nondur TD-8¢" (Kobay Chemical _
Co.) 50,00  100,0

Para cada experimento, las cantidades enumera
das de los componentes A& y B fueron mezcladas mediante un
vequelo mezclador por aire durante 7 segundos. ILos reacti

vos previamente mezclzdos fueron subsiguientemente trata-

ca abertura en la narte superior vara introducir los reac-

tivos generadorcs de la espuma y retirar la espuma liguida
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resultante. EL interior del recipiente de centrifuga te-

nia la foraa de dos conos circulares truncados unidos por

o

sus bases. El interior del recipiente tenia un didmetro ds
79,3 mn. junto al extremo cerrado, ensznchado hasta 127 mn
y luego estrechado hastz 50,8 mm. junto a la abertura. El
espacio interior tenia una longitud axial de 289,2 mm., es
tando coloecasda la porcidn mds ancha a 38,1 mm, por debajo
de la abertura. .

; Los reactivos previamente mezclados fueron he
chos girar con velocidades de rotacidn ajustadas y por du-
raciones también ajustadas. ILas velocidasdes de rotacidn

y el tiempo de vermanencia en la centrifuga se exponen en
la tabla I siguiente. Ios experimentos 1 y 6 servian como
testiéos ¥ no fueron tratadoé de modo centrifugo. La rota
cidn del recipiente, que estaba orientado verticalmente,
dirigie los reactivos desde la superficie de fondo del re-
civiente a regiones de médxima fuerza centrifuga 2 lo largo

de las varedes laterales.
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14BIA T

Experi Tiempo de Velocidad Tiempo de Densided Didmetro

mento  subida: de rota~ permanen~ de la es de las
{minutos) cidén de  cia en la puma  celdas
la centri centrifu~ (g/1)  mayores
fuga (RPH) ga (segqun o (mm.)
_ dos)
1 2 1/2 2250 0 26,24 - 1
2 2 1/2 2250 40 - 33,12 3
3 21/2 2250 60 47,36 4
4 2 1/2 4500 40 29,76 .5
5 2 1/2 8000 40 29,44 4
6 11/2 8000 0 24,32 1
1. 112 8000 - 6 46,8 4

' Después de gue los reactivos hubieron sido
tretados de modo centrifugo durante el veriodo de tiémpo
especificado, la espuma liquida resultante fué vertida en
una caja que serviz como molde. Para los experimentos tes
tigo 1 y 6, los reactivos previzmente mezclados fueron ver
tidos directamente dentro del molde. Después de que las
muestras de espuna de éoliuretano existentes en el molde

hubieron subido y se curaron, se midieron sus densidades.
.Las muestras fueron también examinadas para determinar el

didmetro de las celdzs de mayor tamaiio en la espuma. Ds-

| tas mediciones se exponen en la iabla I para los experimen
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‘de rotacidn (a saber, generalmente mayores de 1000 rpm) pa

t¢s individuzles.
Tal como se indica en la tabla I, la utiliza-

cidn del tratamiento con centrifuga = altas velocidades

ra formar una-espunad liguida a partir de los reactivos ge-
neradores de la espuma confuce a esoumas de poliuretano

caracterizadas por didmetros de celda acrecentados y, en

=3

una menor extensidén, a densidndes acrecentadas. Consiguiei
temente, para una formulacidn dada es posible obtener un
tamafio de celdas desusedemente grende en la espuma de po-
liuretano resultante, utilizando un tratamiento centrifugoe
& altas velocidades de'rotacidn pera sroducir la espuma 11
gquida formadora de la espuma. Como regla generzl, para
una velocided de rotacidén fija a la que son tratados 1os
reactivos generadores de 12 espuma, cuanito mayor sea el tigm
po de vermanencia en la centrifuga tanto mayor serd el did
metro de las celdms de mayor tamafio en la espyuna de poliu~
retano resultante. Paora un tiemno de permanencia fijo, el
hecho de sumentar la velocidad de rotacidn sumentazba la der}
sidad de la esouns resultente y el didmetro de las celdas
de mayor tamailo, hasta llegar a una cierta velocidad de ro
tecidn, por encima de la cual permanecian constentes la
densidad y los didmetros de celdas a lo largo del margen

conzsiderado de velocidades de rotacidn.

Deberd hacerse observar, no obstante, que ciey]
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"siado sensibles & esfuerzos mecdnicos para poder ser empleg

‘gar del conducto flexible 68 de la Tizgura 2.
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tas foraulaciones de espuma de poliuretano, en narticular
algunas espumas de polidster-poliuretano, pueden ser demg
das setisfactoriamente en el presente invento.

‘ No se pretende limitar el invento a las for-
nas esyecificas de realizacidn antes descritas. Por ejem~
plo, el procedimiento del presente invento puede ser uti-
lizado con espumas rigidas o semi-rigidas de poliuretazno o
con otros tipos de espumés polimeras que son preparzdas y
coladas de una manerz similer a una espuma ﬁe voliuretano.
Se reconocerd sdemds, por ejemplo, gue un conducto rigido
quelpivota alrededor de un eje puede ser utilizado en lu-
Se reconoce
que estos oiros cambios pueden efectuarse en los procedi-
mientos y aparatos esvecificamente descritos aqui, sin apey
tarse del alcznce y de las ensefianzas del presemte invento,
y se pretende abarcar todss.las otras formas de realizzcidn
zliernatives y wodificaciones compatibles con el presente

invento.
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nuveva que
se presentan pafa gue sean objeto de esta solicitud de
Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTIE afios, son los
que se recqgén en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un procédimiento para producir espume
de poliuretano, que comprende las operaciones de: (a) ore
parar una mezcla de reactivos generadores de la espuma —-
de poliuretano; (b) tratar de modo centrifugo los reac-
tivos para former una espuma 1lfquida; y (c) después de
dicho tratamiento en centrifuga, dejar que la espuma 1{-
guida resultante suba y se cure, para formar de este modo
ung espuma de poliuretano.

. .28,- E1 procedimiento de la reivindicacién
12, en que la operacién de tratar de modo centrifugo los
reactivos incluye las operaciones de: (b.l) hacer girar
un recipiente alrededor de un eje; (b.2) dosifiecar los
reactivos dentro del recipiente; (b.3) dirigir los reac-
tivos a regiones en el recipiente de méxima fuerza centri
fuga; (b.4) generar un gas dentro de los reactivos pars
formar una espuma ligquida; (b.5) expandir la espuma 1{-

quida en una direccién radial en contra de la fuerza cen-
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" trifuga; y (b.6) retirar la espuma liquida desde una re-

gién del reéipiente separada respecto de regiones de mé-

xima fuerza centrifuga.

38,- El procedimiento de la reivindicscién .

18, en que la operacién de dejar gue la espuma liquida

suba y se cure incluye la operacidén de depositar la espu
ma lfguida en un molde.

g,- E1 procedimiento de la reivindicacién
18, en que los reactivos son reactivos generadores de la
'espuma de poliéter-poliuretano. V

58.- E1l procedimiento de la reivindicacién
12, en que las operaciones se llevan a cabo de un modo
sustancialmente continuo.

62,~ El "procedimiento ée la reivindicacién
l2, en que las operaciones se llevan a cabo de un modo su
cesivo.

72.- Un aparato pera producir planchas de es
puma polimera que comprende: (a) una centri{fuga para es-
pumar previamente reactivos liquidos generadores de la
espuma polimera, que incluye: (a.l) un recipiente girato
rio que tiene una pared laterzl y una primera pared ex-
trema, siendo el recipiente éusceptible de girar alrede-
dor de un eje, teniendo la primera pared extrema a su tra-
vés una abertura concéntrica respecto del eje para des-

cerger una espuma liguida desde el interior del recipien
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te; (a.2) medios para soportar en rotacién al recipiente;
(2.3) medios para hacer girar el recipiente alrededor del
eje; ¥ (a.4) medios para introducir rezctivos liquidos ge
nerador?s de la espuma polimera en el interior del reci-
plente cusndo éste gira; (b) un molde continuo para plan-
chas que incluye} (b.l) un transportaior de cinta que se
extiende linealmente para trasladar una plancha de espu-
ma, sieqdo generalmente plana una superficie del transpor-
tador de cinta y definiendo una superficie de fondo del
molde, siendo la superficie de fondo del molde del trans-
portador de cintea sustancialmente horizontal cuando el --
molde se encuentra en una posicién de descanso horizon-
tal; (b.2) una primera pared lateral del molde y una se-
gunda pared lateral del molde que'se extienden a lo lar-
go del transportador de cinta; y estando distanciadas y
opuestas entre si las dos péredés laterales del molde, de-
finiendo las superficies opuestas de las paredes laterza-
les unas superficies 1atergles del molde, siendo las su-
perficies laterales del ﬁolde perpendiculares y adyacen-
tes.a la superficie ﬁe fondo del molde; (b.3) un panel de
vertido dispuesto entre las paredes laterales del molde

y que tiene un primer borde adyacente a la superflicie de
fondo del molde del transportador de cinta, definiendo ~-
una superficie del panel de vertido una superficie de ver-
tido, extendiéndose la superficie de vertido hasta el pri
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ner borde y estando inclinada con relacién a la superfi-
cie de fondo del molde; (b.4) medios para guiar un forro
de fondo del molde = base de banda flexible, susceptible
de deslizar a través de la superficie de vertido y del --
primer borde del panel de vertido hasta la superficie de
fondo del molde deltransportador de cinta, de memera qué
el forro de fondo del molde puede ser trasladado contimua
mente a,través y alejéndose del panel de vertido por el
transportador de cinta; y (b.5) medios para trasladar de
modo continuo un primer forro lateral del molde a base de
banda flexible y un segundo forro lateral a base de mol-
de de banda flexible, adyacentes, respecfiﬁamente a la --
primera superficie lateral del molde y a la segunda super
ficie lateral del molde, siendo la velocidad de trasla~
cién de los forros laterales de molde en la direccién del
forro de fondo del molde igual a la velocidad de trasla-
¢idén del forro de fondo del molde; y (c¢) medios para dis-
tribuir espuma liguida desde el interior del recipiente
en el molde para planchas.

88,- E1 aparato de acuerdo con la reivindi-
cacién 72, en que las superficies de vertido es general-
mente plana.

98,~ E1 aparato de zcuerdo con la reivindi-
cacién T7e, en.qﬁe la superficie de vertido estd dividida

en segmentos, siendo cada segmento generalmenie plano y
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estando inclinado con relacién a le superficie de fondo
del molde.

10&.- E1l aparato de acuerdo con la reivindi-
cacién T8, en que los medios para hecer girar el recipienJ
te alrededor del eje incluyen: (c.l) un motor eléctrico
de velocidad variable; (c.2) medios de prdpulsién gque co- |
nectan el motor elédetrico con el recipiente para hacer gi
rar el recipiente con el motor; y {c.3) un controlador de
velocidad del motor conectado con el motor eldetrico para
éjustar la velocidad de rotacién.del recipiente a un valor
previamente determinado, ‘

112,.~ E1 aparato de acuerdo con la reivindi-
cacibén T2, en que el recipiente de la centrifuga tiene una
segunda pared extréma, estando ~1 recipiente sustancial-
mente cerrado, y los medios para introducir los reactivos
dentro del recipiente incluyen: (i) una cabeza conectada
con la segunda pared extrema por una junta de rotacién es-
tanca a la presién concéntrica respecto del eje del reci-
piente, teniendo la segunda pared extrema en ella una --
abertura concéntrica respecto del eje; (ii) un cabezal --
mezclador para mezclar reactivos lfquidos con el fin de
producir los reactivos 1iquidés generadores de espuma po-
limera; (iii) medios para introducir los reactivos dentro
del cabezal meéclador; (iv) un tubo de entrada conectado

con el cabezal mezclador y que se extiende en el interior




P~

10

15

20

25
15039

1iojun niims. 3 9,

del recipiente a través de una zcbertura en la cabeza pars
introducir los reactivos liquidos generadores de la espu—
ma en el }nterior del recipiente y dirigir los reactivos
hacia una superficie radialmente interior de la pared la-
teral, estando la superficie exterior del tubo de entrada
obturasda con respecto a la cabeza de una manera egtanca:
a la presién; y (v) un controlador de presién conectaao
con la cabeza y en comunicacién con el interior del reci-
piente a través de una abertura en la cabeza para mentener
en un valor previamente determinado la pvresién de una at-
mésfera situada dentro del recipiente.

128,- E1 aparato de acuerdo con la reivindi-
cacién 1128, en gue los medios para distri%uir espuna 1i-
quidanincluyen: (c.1) un-cénducto flexible para dirigir es
puma liquida desde el interior del recipiente hasta el mol
de, estando un primer eitremo del conducto conectado con
la primera pared extrema del recipiente con una junta de
rotacién concéntrica respecto del eje del recipiente, y
estando el interior del conducto flexible en comunicacién
con el interior del recipiente a través de la abertura en
la primera pared extrema; ¥y (c.2) medios para mover slter-
nativamente un segundo extremo del conducto flexible en
sentido transverszl de la direccién de ﬁraslacién del fo-
rro de fondo del molde por encima de la Superficie-de ver-

tido cuando el molde estd en una posicién de descanso ho-




A——— e bm——#

10

15

20

.25
15039
JMS

Hojn n\'tm.4‘o

rizontal.

138.- Un procedimiento para producir espuma

de poliuretano.

Tal y como se ha desecrito en la Memoris que
antecede, representado en los dibujos gque se acompafian ¥y
para los fines ‘que se han especificado.

Esta Memoria consta de cuarenta hojas escri-
tas a migquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.
Fernando de Elzaburu

16.M:R1979

t
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