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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere a perfeccionamien­

tos introducidos en las cabezas de inyección a alta pre - 
sión de poliuretano en una envoltura hueca, por un orifi­
cio previsto en dicha envoltura.

Se conocen inyectores de poliuretano que permiten 
poner en práctica este procedimiento. El funcionamien.tó* de 
estos inyectores incluye generalmente dos fases. La prime­
ra fase es una fase de colada, en la cual por lo menois'*dos 
elementos constitutivos del poliuretano, un poliol y un 
isocianato, se introducen bajo presión elevada en una cáma 
ra de mezclado y, bajo el efecto de la presión, esta mez - 
cía circula a travós de un conducto calibrado bacia'úná sa 
lida, que coincide eventuolmente con el orificio de una en 
voltura que ha de ser llenada. La segunda fase es una fase 
de reciclado y limpieza en la cual unos pistones y/o unas 
correderas actúan por una parte para cerrar sobre sí.'mismo 
cada uno de los dós circuitos de entrada de los compóii^n — 
tes, y por otra parte para rascar las paredes del conducto 
calibrado y de la cámara de mezclado con el fin de limpiar 
las.

Sin embargo, para que esta limpieza sea realmente efi 
caz, es preciso que la mecanización de los pistones y de 
los orificios calibrados sea efectuada con tolerancias muy 
reducidas, lo que hace que estos inyectores sean muy costjo 
sos. Además, cuando despuós de la inyección se desea obtu­
rar el orificio de la envoltura, esta obturación puede ha­
cerse sólo en una operación distinta del proceso de inyec­
ción, lo que, desde Juego, aumenta la duración global del 
tratamiento, con detrimento del rendimiento, en particular
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cuando la inyección forma parte de un ciclo de fabrica - 
ción.

Se conoce también, en el campo del llenado con po- 
liuretano de un apoya-cabeza para automóvil del tipo que 
incluye una parte en forma de campana que se abre hacia 
el exterior y que está destinada a recibir un mecanismo 
de ajuste en el sentido de altura asi como un revestimien 
to sujeto herinóticamente en la campana por el lado ¿e-¿u 
apertura rodeando la misma de manera que defina una envol  ̂
tura cerrada, un procedimiento de colada de poliuretano 
en el cual se previ a lo largo de la pared de la campana, 
en el interior del revestimiento, una chrmenea, sujeta* en 
la campana de manera definitiva, y que sirve para condu - 
cir el poliuretano desde el exterior basta el interior de 
la envoltura en la región del fondo de la campana.

Sin embargo, la presencia de esta chimenea, rígida 
y protuberante, perjudica notablemente el confort, .y.'sje 
desperdicia todo al poliuretano contenido todavía en e-sta 
chimenea despuós de la celada.

La presente invención tiende a paliar estos inconve­
nientes, y a poner en práctica un procedimiento de inyec — 
ción de poliuretano que puede ser ejecutado con ur. inyec - 
tor de tolerancias menos severa.s, y por tanto menos costo­
so, y er el cual la obturación del,orificio de inyección 
puede realizarse al mismo tiempo que la fase de limpieza 
y de reciclado del proceso de inyección.

Otro objeto de la invención consiste en permitir la 
colada del poJl iurctano en la envoi tura de un <^poya —cabeza, 
sin necesidad de una chimenea auxiliar, oí ce tuand o i a coja 
da directajnente a travis de un orii jcio p3avisto en la pa-30
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red de la campana.

A este efecto, la presente invención se refiere a
una cabeza de inyección del poliuretano que incluye, ade
más, unos medios para situar debajo de dicho pistón, an-

t) tes de la etapa de evacuación, un órgano que rasca las
paredes del conducto calibrado cuando el pistón se'de&li
za hacia la salida del mismo, estando constituido este

* * .  *

órgano de rascado por una plaquita cuyas dimensiones* *son 
sensiblemente iguales a las dimensiones de la sección 

PO del conducto calibrado y del orificio, y que incluye uno
o varios labios flexibles que están situados de manera 
continua en su perímetro. ...

De este modo, los labios,, que cooperan estrecharen 
te con las paredes del conducto calibrado durante JLâ ba- 

1 3 jada del pistón, aseguran un rascado, y por tanto unê
limpieza, eficaz, lo que permite una mecanización dl&l'pis^ 
tón y del conducto calibrado con tolerancias menos* s*eve- 
ras, puesto que el pistón no se utiliza ya como ragcador„ 
El poliuretano que permanece en el conducto calibrado'des 

20 puás de la colada se evacúa totalmente.

La plaquita puede hacerse por ejemplo con materia 
plástica, y en este caso resulta cómodo que el labio es­
tá constituido por barbas o rebabas que resultan del mol­
deo de la plaquita. Eventualrnente estas rebabas pueden 
ser igualadas. La plaquita puede situarse debajo del pis- 

, tón a travás de una ranura, prevista en la cabeza de inyec
ción con esta finalidad, y que está d i s puesta preferente­
mente de manera transversal, respecto a la dirección del 
conducto calibrado, iludiendo efectuarse este desplazan) i en 

30 to por cualquier medio conocido.
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La obturación puede hacerse por ejemplo, introdu­
ciendo la plaquita en el orificio, bajo presión con la 
ayuda del pistón. Bn este caso los labios sirven para man 
tener la plaquita en su sitio.

De manera ventajosa, el poliuretano, durante la co— 
lada, describe una trayectoria en forma de "L", con ;¿3, J 
fin de reducir la turbulencia y la velocidad de la c.olecda, 
para que no haya riesgo de deteriorar la parte del revestni 
miento situada en el eje del orificio, y relativamente prj$ 
xima, en el caso del llenado de un apoya-cabeza. ....

ya invenció
des crip^on cue s
del pro ced imien to
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lie var a la práct
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30
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producto obtenido por el procedimiento según la invención;
y

- la figura 6 representa una vista en sección, am - 
pilada, de una parte común a las figurae 3# 4 y

El conjunto representado en la figura 1 incluyo una
cabeza de inyector, indicada de manera general por J.á..re-
ferencia 1, y un elemento destinado a ser llenado cón.*&o-. *.
liuret¡ano que se indica de manera general por la referen­
cia 2. El elemento representado es uná envoltura de apoya 
cabeza para automóvil. El elemento 2 incluye una campana 
21 de materia plástica rígida que se extiende hacia el in 
terior de la envoltura y sobre la cual está sujeto de ma­
nera herinática un revestimiento 22 de tejido, cuero arti­
ficial, espuma u otro material. La extremidad inferiQi*. de
Ja cabeza 1 tiene una forma tal que coopera estrechamente

* * 1con las paredes internas de la campana 21. *°*

Esta cooperación se representa más claram-nte**diS la 
Figura 2.

En esta Figura 2, el cuerpo 10 de la cabeza 1 inclu­
ye un conducto calibrado 11, de sección cuadrada, cuya sa­
lida está destinada a situarse, cuando el conjunto está en 
su sitio, frente a un orificio 23 previsto en el fondo de 
la campana 21 y de sección igualmente cuadrada, con dimen­
siones aproximadamente'iguales a las de la sección del con 
ducto calibrado 11. La cabeza de inyector incluye tambión 
un pistón 12, accionado por un circuito hidráulico, que pue 
de deslizarse en el conducto calibrado desde un punto bajo, 
adyacente al orificio 23, hasta un punto alto. El circuito 
hidráulico incluye una cámara 13 y dos orificios 1^ y 15* 
determinando la diferencia de presión del liquido hidráuli-30
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6.

co entre estoa doa orificios el sentido del movimiento del 
pistón 12, así como su velocidad.

La cabeza ÍO incluye además un conducto 16 que comu­
nica por un lado con el conducto calibrado 11, y por el 
otro con la cámara de mezclado de una cabeza de mezclado
1 7, no representada detalladamente puesto que es de.tiyo**. *conocido. * ***

, * * *Sin embargo, se indicara que esta cabeza de mezclado
incluye dos conductos de entrada bajo presión elevada I7I,
172, uno para el poliol y el otro para el isociahato, jque
al mezclarse forman la espuma de poliuretano. De manera
conocida, incluye también un pistón de limpieza de íaceáma
ra de mezclado, que sirve, por una parte, para cerrar so -
bre sí mismo, durante lá fase de limpieza, cada uno de los

,  *****dos circuitos de alta presión, con el fin de efectuar el* * *reciclado, y, por otra parte, para rascar las pared^ de
la cámara. . * * * *

- * * *

Además, la cabeza del 'inyector incluye una raáu,r&. 18, 
situada en un plano perpendicular a la dirección del conduc 
to calibrado, y cuya anchura es igual por lo menos a la Ion 
gitud del costado de la sección cuadrada, redonda u otra 
del conducto calibrado 1 1. .

La utilidad de esta ranura se explicará más adelante 
en el curso de la descripción de la puesta en práctica del 
procedimiento.

Por otra parte, la posición alta del pistón 12 está 
determinada de tal manera que este pistón no obture el con 
ducto 16 da entrada de mezcla.

La realización del procedimiento según la invención 
se efectúa como sigue. Como se ha dicho más arriba, el pro
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cedimiento consiste esencialmente en das fases. La prime­
ra fase es la fase de colada. El pistón 12 se encuentra 
entonces en posición alta y obtura la parte superior del 
conducto calibrado 11.

5 Los dos compuestos de la mezcla, un poiiol y un iso
cianato, son impulsados bajo presión elevada a través de 
sus respectivos conductos 171, 172, hasta la csuáara de 
mezclado de la cabeza de mezclado 17* Es preferible que 
los dos componentes sean inyectados, de manera conocida, 

10 el uno contra el otrc, con el fin de obtener una mezcla
más homogénea.

Bajo el efecto de esta presión, la mezcla obtenida 
circula a travós del orificio 16 que en este momento no 
está obturado por el pistón 12, y a continuación por el 
conducto calibrado 11 hacia el orificio 23 de la campana 
21. A partir ce este punto, penetra en la envoltura del 
elemento 2, definida por la campana 21 y el revestimien­
to hermético 22. Esta fase del procedimiento es la que 
se ilustra en la figura 2. Se observará, en esta figufa 

20 que la trayectoria descrita por el poliuretano es en for
ma de *L*. Se obtiene así un flujo de colada.amortiguado 
y por tanto una velocidad y una turbulencia considerable 
mente reducidas, lo que permite aumentar la precisión de 
las operaciones.

25 Se entiende claramente que, para obtener la están—
queidad, es preciso que la parte inferior del cuerpo 10 
de la cabeza 1 coopere estrechamente con el fondo de la 
campana. 21, más particularmente en la región del orifi - 
ció 23. Este orificio, si bien está situado en el presen 
te caso aproximadamente en el centro de la longitud de30



la campana, puede, sin embargo, situarse en cualquier pun 
to del interior de esta campana, aunque preferentemente 
en su fondo.

Cuando una cantidad suficiente de poliuretano ha 
sido inyectada en el elemento., se acciona el pístÓn de lim 
pieza y reciclado (no representados), que estji situado en... . * e ^la cámara de mezclado. * **

En este momento, cada uno de los dos circuitos t3*e 
alta presión se' cierra sobre si mismo y la inyección se in 
terrumpe. La fase siguiente consiste en situar por cuql - 
qpier medio conocido, debajo del pistón 12 antes de su ba­
jada o antes de que llegue a la ranura 18, una plaquita de 
materia plástica 19, que se desplazará transvers alment e 
con relación al conducto calibrado.

Esta píaquita 19 representada en le figura ó.ipplu - 
ye, repartido de manera continúa sobre cada uno de bu-s eos 
tados, un labio flexible 20; igualmente, seria posibié pre 
ver varios labios. La dimensión de la plaquita 19 es igual 

/aproximadamente a la de la sección del conducto calibrado 
11 y del pistón 1 2.

Durante la bajada del pistón 12, este arrastra la 
píaquita 19 a lo largo del conducto calibrado. Está etapa 
del procedimiento según la invención se representa en la 
Figura 3.

Confórme va bajando el pistón 1 2  ̂ los labios 20 de 
la plaquita 19 rascan las paredes del conducto calibrado 
11 y, al mismo tiempo, el poliuretano que, despuós de ser 
interrumpida la inyección, había permanecido en el conduc 
to calibrado, es evacuado hacia el orificio 23 del elemen 
to 2 para penetrar en ól.



Cuando el pistan 12 llega a s u  punto bajo (figt;ra 
4) la píaquita 19 es empujada en el orificio 23 del ele­
mento 2 que, como ee ha dicho más arriba, tiene una sec­
ción aproximadamente igual a la del conducto calibrado 11.

 ̂ En este caso, los labios 20 sirven para mantener la plaqui
ta 19, que hace ahora el papelde obturador,en apsitio 
en el orificio 23. A continuación, el pistan 12 subre has- 
ta su punto alto. Un nuevo ciclo de llenado puede e!pj!#par, 
para otro elemento que ha de-ser llenado.

10
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25

Se ha indicado más arriba que la plaquita 19 ee si­
túa debajo del pistón 12 después de la fase de colada, en 
el comienzo de la fase de limpieza. Naturalmente, es'pósi 
ble situar la plaquita 19 debajo del pistón 12 antes,de 
la fase de colada, o incluso durante la fase de colada , 
naturalmente bajo la condición de mantener el conducto ca
librado herméticamente cerrado en su parte superior^" *

*  ̂*Como se ha dicho más arriba, la plaquita 19 de'mate 
ria plástica está dotada de los labios 20. Cuando lá'yia- 
quita 19 se obtiene de manera conocida por moldeo, inclu­
ye antes de su desbarbado unas barbas o rebabas laterales. 
Resulta particularmente ventajoso no suprimirlas, y even­
tualmente igualarlas para obtener sin más operación loa 
labios 20. Estos labios son suficientemente flexibles co­
mo para, durante el rascado (Figura 3), mantenerse en con 
tag;io íntimo con las paredes del conducto calibrado 11 , 
incluso si estas últimas presentan ligeras asperezas.

Otra ventaja de la utilización de estas plaquitas 
en su función de rascado consiste en que, puesto que ya 
no es el pistón 12 el que asegura la evacuación y la lim­
pieza, su mecanización, asi como la mecanización del con-30



ducto calibrado 11 pueden efectuarse con tolerancias mu­
cho menos estrictas que para loa inyectores del tipo co­
nocid o, en los cueles es el mismo pistón el que debe ase
^pra?* P!?a buena e s tanque idad con e 1 conduc to calibrada , 
para una evacuación y una limpieza realmente eficaces^

Por tanto, es posible obtener una sensible reáŝ c"*- 
cion del coste de estos inyectores. ,„ „̂

Finalmente, las perdidas de comienzo y final de in 
yección se eliminan totalmente gracias a la cooperación 
estrecha entre la cabeza 1 y la campana 21, y gracias. Á 
la obturación final.

El apoya—cabeza obtenido por el procedimiento se — 
gón la invención, que se representa en la figura 5, ir ** 
cluye una envoltura hermética constituida por la campada 
21, el revestimiento 22 y la plaquita 19, mantehida'qn 
su sitio gracias a sus labios 20, y que contiene interna­
mente espuma de poliuretano 24.

Naturalmente, las formas de realización y puesta*en 
práctica descritas más arriba no son limitativas y cual - 
quier procedimiento de inyección en dos fases activas que 
incluya una fase de trabajo efectuada por un elemento au­
xiliar despuás de una fase de rascado, no sale del marco 
de la invención. En particular, las secciones del conduc­
to calibrado, del pistón y de la plaquita pueden ser cua­
lesquiera aunque sensiblemente idónticas.

En particular, es posible modificar las disposicio­
nes y formas de los diversos elementos descritos sin ale­
jarse de la invención.

Finalmente, la invención permite, por ejemplo, obte 
ner un apoya-cabeza para asiento de automóvil en el cual,



durante el llenado, el interior de lá campana 21 no sufre 
ninguna alteración y en particular no necesita ningún* 
operación de limpieza o de evacuación de poliuretano eo -

7

brante. Esto es importante puesto que el interior de ésta 
campana está destinado a contener ulteriormente el dispo­
sitivode ajuste de la altura de este apoya-cabeza con 
lación al asiento en el cual se sujetará, la presencia^ de 
elementos indeseables resultantes de la operación de cola 
da podría en este caso ser molesta.  ̂̂ # O?

7 .'e * a'. -
10 Además la invención resuelve los problemas plantea -

77;.

dos por la presencia de una chimenea adyacente a la campa­
na .

Los materiales, forma, tamaño y disposición de iós 
elementos serán susceptibles de variación siempre que ello 
no suponga una alteración en la esencialidad del invengo. ̂ s

Los términos en que se ha redactado esta memoria de-r- -  ̂.#a A **.berán ser siempre tomados en sentido amplio, no limitáti — 
vo.



REIVINDICACIONES i-- -----— ---- ;---------------  ; ^

Se reivindica como de nueva invención, a favor de
Etabllssements TREVES,Société franpaise, con domicilio 
en 10$, rué de Faubourg Saiht-Honoré, 75008 PARIS(Fran— 
cia), lo especificado en las siguientes reivindicaciones? ^

15,- Cabeza perfeccionada de inyeccióh 'de...po*̂ î jB'ta- 
no del tipo de las que incluyen un conducto calibrada que 
comunica con la cámara de mezclado y que inclüyq upáJ&xtra^- 
midad de salida, un pistón dispuesto para que pueda desli­
zarse en dicho conducto calibrado y para evacuar de éste 
el poliuretano que permanece en él al final.de la'óbTada y 
unos medios para situar debajo de dicho pistón, aptq^ de 
la fase de evacuación, un árgano de rascado de las pare- 
des del conducto calibrado mientras el pistón se desliza 
hacia la salida del mismo, caracterizada porque dicho — - 
órga no es una plaquita cuyas dimensiones soa,. igua^eTóo * -. 
ligeramente superiores a la.s dimensiones de la secpión — 
del conducto calibrado y que incluye uno o varios-labios 
flexibles de rascado que se extienden de manera continua 
en su periferia,

25,- Cabeza de inyección de poliuretano segdn la - 
reivindicación 1^, caracterizada porque los labios de la 
plaquita son rebabas que resultan del moldeo de la misma,

3-.- Cabeza de inyección de poliuretano segdn una de 
las reivindicaciones 15 y 25, caracterizados porque la 
plaquita se desplaza hacia el conducto calibrado a través 
de una reñura prevista con esta finalidad en la pared -- 
del conducto calibrado.
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4*.- "CABEZA PERFECCIONADA DE INYECCION DE 
POLIDRETANÓ".

Tal y como ^ueda descrito en la metapria pracadpjpte 
que consta dq trece hojas mecanografiadas por una 
de sus cáras y plan os de forma y tamaño reglamen tegoin

Madrid, 26 de Mayo de 1.982 ' .. * * *
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