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Perfeccionamientos en dispositivos mezcladores

combinados con herramientas moldeadoras.
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La presente invencién ge refiere a un dis~
positivo mezclador combinado con una herramienta mol
!deadora para llenar la cavidad de un molde con una
mezcla de reaccién espumable de componentes quimicos,
LR 'habiéndose previsto en el dispoaitivo'mezclador uné
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" fegrar directamente con une pared del molde. La desventaja de

a los otros, una parte pequefla del mismo llega a la cavidad

: gulafidades originen, sin embargo, los defectos mencionados,.

. reducido voltmen de hasta aproximadagente 1 cm3, contengs a

- formacifn de burbujas en la superficie de la pleza moldeada.

cfmara de mezcla en la que desembocan aberturas de inyeccién y
en la que se gufa mévilmente un émbolo expulsor que, en caso
dado, se.degarrolla simulténeamente como émbolo de mando y don
de, a continuacién de la gbertura de salida de la cémara de
mezcla, se encuentra el espacio hueco 6 cavidad.

Estos dispositivos tienen por objeto de que, al des-
moldear la pieza moldesda, simulténeamente se desmoldee el ref’

A

to de mezecla que ha reaccionado en la chmara de mezcla. Esto

es posible debido a que el plano de separacién de la herramien
ta moldeadora- atraviesa simulténeamente la cémara de mezcls.
El disposlitivo mezcledor se puede desarrollar como cabé%al

mezcladdr sujetado a la herramienta moldesdora o se puede in-
estos aparatons es que, si uno de los componentes se adelanta

dél ﬁolée gin haber sido mezclado previamente y origina un lui
gar defectuoso en o sobre la pieza moldeada terminada,

Yé se han intentado varios métodos para vencer esta
dificultad medisnte una sincronizacién absoluta de 1a inyeo~
c¢ién de los distintos compohentea. Sin embargo, la vigcogidad
dg¢ los gomponentes varia durante el transcurso del tiempo y

las presiones en los conductos oscilan ligeramente. Tales irrp
Ademés ¢s desventajoso que la cémara de mszcla, a pesar de su

demasiado gire y, cuando los componentes fluyen a la cémara,

ol aire presente se bate con la mezcla y puede conducir a 1a

Ya se ha intentado evitar esta dificultad con ayuda de Orga=-

nos de estrangulacién a la salida de la cémara de mezcla o mg
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por ejemplo, de un sistema de canales que se ramifican y se

.0i6n resultan mayores y las p8rdidaes de material, al fabricar

‘ menye se habrfn de poder fabricar las plezas moldeadas sin pég

| de inyeccitn, , i

1

diante deflectores y similares con vistas a lograr de esta ma-
ners une corriente de mezela tranquila con un frente de flujo
llbre de burbujas. El &xito era, sin embargo, moderado por 1o
qpe entre la cémara de mezcla y la cavidad del molde Be han

dl spuesgto ulteriqres dispositivos de mezcla, Estos se componen,

vuelven a unir. Por esta razén resulta todo el dispositivo bqg 
tante costoso en su fabricacién, Las difiocultades de hermetizg

las piezas moldeadss, son relativamente grandes.

El cometido de la presente invencién es crear un dis~
pOSitivo con el que se puedan obtener piezas moldeables impeq4
bles' es decir, aquellas que no tengan lugares defectuosos por
restos de componentes sin megzclar o por burbujas, Preferente-

didas por maza rota.
Seztn la invencién este cometido se logra debido a que

en la pared de la herramienta de molde, que se encuentra enfr
te de la abertura de salida de la cémara de mezcla, se ha dis-
puesto nun Smbolo desplazador que se puede introducir en la cé-
mara de mezola, ’

De esta manera se logra que, antes de comenzar al pro
cego de mezcla, el &mbolo dgsplazador gse pueda initroducir en
la cémara de mezcla, Aqui se deja, entre el fondo de la cémara
de mezcla y la superficle frontal del émbholo desplazador, un
intersticio en el que desembocan las aberturas o blén toberas

El resultado de la disposicién de esta cémara de meg |
cla disminuida, con canal de descarga anular rodeando el embé-

lo desplazador, es que se produce primeramente una mezcla ex~

e R R R i R
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'Haola finales del proceso de mezcla se retrocede el &mbolo de

optimar la opergcién, el émbolo desplazador se puede a00plar,'

4 1

traordinariamente fuerte de los componentes sin que prictioca~
mente se bata aire en 1a mezcla. Si esto fuese sin embargo el
caso, &ste estard tan finamente repartido que no seré perjudi+
cial, Lg mézcla fluye entonces en un frente de flujo cerrado,

igualado, hacia la oavidad interior de la herramienta de moldI.
Plazador a su posicidén original, dé manera que su superficie
frontal forme un plano junto con la pared del molde adyacentey
De esta manera ss evitan marcas en la superficle,

Empleando una cémara de mezcla con émbolo expulsor,-
tal y como se describe, por ejemplo, en la patente US 3706515/
se puede fabricar una pieza moldeada totalmente libre de mar- |
cas de colada ya que con el émbolo expulsor, después deI proqﬁ
so de llenado, la mezcla que se encuentra.en la céhmara de mez
cla se puede impulsar hacia la cavidad del molde avanzando tan
to ‘ol &mbolo expulsor de manera que su superficie frontal for+
we uﬁ pleno con la pared del molde., Esta pieza moldeada nb ne-t
cesita ninguna mecanizacién ulterior de acabado,

E1 émbolo desplazédof se acciona preferentemento en
forma hidréﬁlicg 0 neum&tica{ Pero también son posibles dispo;

sitivos de accionamiento mecénicos o electromagnéticos. Pare

a través de un sistema de mando hidréulico, neumbiico o elbe-
trico, .con el interruptor de conexidn y desconexién del aispo;.
gitivo mezclador. Al conectar el dispositivo mezclador se ac-
ciona, por ejemplo, primeramentec el mecanismo de acclonamient¢

del émbolo desplazador que empuja éste hacia la cémara de mez+

4—

cla. Abre entonces las aberturas de inyeccién para dejar fluis

los componenten a la cfimara de mezcla.

Al desconectar, rotrocede primersmonte ol bmbolo des

I T TR P Pyt S N
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plagador a su posicién de partida y despubs se clerran las abe
| turas de inyeccibén, Al emplear el &mbolo de expulsibn arriba

nencionado sirve 8ste, en la mayoria de los casos, simulténee—
mgnte como bmbolo de mando y retorna a los componentes en cliw
cuito a través dé canales, mientras desplaza el resto de la

mezcla fuera de la cémara de mezcla. Por regla general se acci

{naré el émbolo expulsor, a través de un miembro retardader, |
n4s tarde que el émbolo desplazador. En casos especliales, sin“fg

embargo, los dos movimientos podrén ser simulténeos,

El &mbolo desplazador aporta la ulterior ventaja de
que se puede emplear como expulsador para las piezas moldeadas
desbués dé abrir la herramienté moldeadora, 4

Segin una forma de ejecucién especial del dispositivo
de la presente invencitn, el &mbolo desplazador egtd dotado de

|un tornillo de ajuste para fijar su profundidad de penetracién

en la cfmara de mezcla,

De .esta manera se logra que la separacibén de la supex|
J|ficie frontal del &mbolo desplazador, desde el fondo de la cé~

mara de mezcla, que puede estar formado, por ejemplo, por la
superficie frontal de un 6mbolo oxpulsador, ge pueda éjustar
en cada caso a las propiedades especificas de la mezcla y su
caudal de flujo;

Parpg la misma finalidad sirve una ulterior forma de
ejecucién préferente, segfin la cual el émbolo desplazador es
intercambiable, De esta manera se puede adaptar la seccién li-
bre del canal anular, entre el émbolo desplazador y la pared d
la cémara de mezcla, a las necesidades, seleccionéindose desplg

zadores dé digtintos didmetros,

Segln las experiencias previas, la separacién més pe-|

i1

1o

auefia entre la superficie del émbolo desplazador y el fondo de
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12'1,000 cP, entonces solamente se podran impulsar 150 1/min.

la cémara de mezcla deberd ser de 1 mm., El diémetro de la cémap
ra de mezcla asciende aqui, por ejemplo, a 16 mm y la separa-
cién desde el borde inferior de las aberturas o bién toberas d
inyeccién hasta la desembocadura de la cémara de mezola ascien
de a 65 mm, La separacién desde la superficie frontal del é&mbo
lo desplazador hasta el borde inferior de las aberturas, o bi

toberas de inyeccién, puede ascender & 0 - 60 mm. Empleando un
mbolo desplazador de 10 mm de didmetro se puede expulsar un

caudal de mezcla de 500 l/min, que tenga una viscosidad de 560,
cP, 5i la mezcla muestra una viscosidad de 1.000 cP bajard el
caudal de expulsién a 350 1l/min, Empleando un &mbolo desplaza~
dor de 12 mm ascenderd el czudal de expuisibn de una mezcla con
una viscosidad de 500 ¢P g 200 1/min., Si la viscosidad asciende

Finalmente, si se emplea un émbolo desplazador de 14 mm de dié
metro se podrén - impulsar, de una mezcla con una vigcosidad de
500 cP, solamente 90 1/min. Con una viscosidad de 1.000 cP as-

ciende el caudal de impulsién solo a 60 1/min. Se entiende que

con una viscogidad baja la profundidad de penetracidén del &mbod
lo desgplazador pbdré ser por regla general mayor que con una
mezcla de ?itg'v¥éc051dad. Ta profundidad de penetracién del é%
bolo desplagadqr se puede emplear para rogular el tamafio de poTt
ros en la fébricgcién ¢e plezas de material espumado ya que Qg'
te ﬁltimo-depende de la presidon existente en la cémara de mez-
¢la. Con mayor préfuﬁdidad de penetracibn se obtiene por lo tan
to, ‘una mayor pregibn, lo que origina una estructura des poros
m&s basta. Al mismo tiempo se obtiene, sin embargo, también un
flujo més tranquilo,

Al emplear correspondientes mezclas de reacolén més rf

pida se puede fabricar, median’e variacién de la profundidad de

TR T I
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1de la pared de 1a herramienta moldeadora, que se encuentra en-

penefracién durante el proceso de llenado, una pieza moldeadam
qué tenga la estructura integral del material espumado, es de-
cir, un tamafio de poros que gumente desde la superficie hacia
el interior y con ello un peso especifico decreciente,

" Efectos de mezcla y de flujos especiales se pueden 1o
grar ademés curvando la superficle frontal del &mbolo en fo %
oonvexa o cbncava. Tebricamente, la circunferencia del pistén
desplazador podré tener otras estructuras, tales como mna Lor-:
ma de espiral o el émbolo puede tener forma cbnica, pero aquil.
se presentan,.sin embargo, dificultades al hermetizar el &mbo~.
lo desplazador y al desmoldear., '

Preferentemente estard el émbolo desplazador acoplado)
con un resorte pretensado. Esto tieme la finalidad de que, in
medlatamente antes o durante el proceso de'mezcla, el volémen
de la cémara de mezela sea lo més reducido posible para que sJ
bata la menor cantidad de aire en la mezcla, Segln progresa el
rroceso de mezcla retrocede entonces el émbolo desplazedor, por
la acumulacién de presién de la mezcla, en lo que permita la
Pretensitn gjustada. Se entiende que, en lugar de un resorte
bretensado mecénico, la tensidén previa se puede generar tambiéh
por via hidrdulica o neumética.

begﬁn una ulterior forma de ejecucién especial del
dispositivo qe %a presente invencién se desarrolla wna parte

frente de la abertura de salida de la cémara de mezcla, como
elemento insertado graduable en su separacién hacia la aberturp
de salida. E1 émbolo desplazador estd alojudo preferentemente

[=]

en el elemento insertado. Altemativamente se conduce el &mbol

deeplazador a travds del elemento ingertado y we aloja en una
ocaricasa &bridada al molde. Esta forma de ejecuclén tiense la Veh
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pregente invencidén es la obtencién de una pleza moldeada sin
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velocidad de distribucibén ra-
dial en el cierre de la chmara de mezcla mediante variacién de

taja de que se puede gradvar la

la altura de la seccitén de flujo, teniendo en consideracién 1
viscogldad de la mezcla de reaccioén, Al comienzo de la fagse d
introduccién de la mezcla deberd ascender la separaclon entre
la parte de la pared y la desembocadura de la cémara de mezcia,
pegln la viscosidad, entre 0,5y 15 mm y en el trénscﬁrso el
tiempd de iﬁtroduccién, 0 bien hacia finales de la misma, au~
menﬁarsé en este lugar al espesor de la pieza moldeada deseadq,
Mediante esta medida se logra, también en las mezclas de difi-
fil elaboracién, un frente de flujo cerrade, eviténdose asi
rechupes y defectos en el interior y sobre la superficie de 1#
pieza moldeada.

Si bién la finalided principal del dispositivo de la

marcas de colada, para lo cual se ha de prescindir forzosamend
+te de un-canal de colada, la invencién ss de especial ventaja,
también en conexién con un canal de colada, cuando se dan pro-
piedades de fluidez especlalmente malas en la megcla, o0 cuandg
se trata de una pileza moldeada complicada.

Por lo tanto, la invenciébn prevee, seglin un ulterior,
desarrollo, que entre el dispositivo merclador y la cavidad
del molde se disponga un canal de colada.

Segfin otra forma de ejecuci6bn de la instalacién de 14

presente invencién se subdivide el 6mbolo desplaéador en un
casquillo desplazable y en un ndcleo.

Se obtienen gsf dos alternativas:

—

a) el nticleo estd fijado al molde © .
b) el nGcleo esth guiado desplazablemente en el cas-

quillo y actha Jjunto con un tope.
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‘|de componantes por wna suficiente mezcla entre si.
En el primer ejemplo de ejecucidn depende la profundi-iﬁ

‘ficie lisa en la pieza moldeada.

|9e puede ajustar, segln se desee, mediante el tope. Al penetray
len, la cémara de mezcla se desplazan el casquillo y el nficleo

‘[fra el casquillo al nécleo hacia la posicién de descanso.

Ambas alternativas tiene la finalidad de crear, al co
mienzo del proceso de llenado, un hueco dentro del casquillo en
el que se recojan las primeras porciones de log componentes ine
yeotgdos ya que éstas, sagﬁn la expe:iencia, se mezclan mal,

Al continuar el proceso de llenado se arremolina int
eamente la mezcla, que se encuentra en eate hueco, y es extrai+

dad de la cavidad, dentro del casquillo, de la profundidad de
panétrécibn del casquillo en la cémara de mezcla cuendo la su-
perfioié frontal del nticleo, en la posicién de descanso, junto
con la suﬁerficie frontal del casquillo y la superficie de la
pared del molde,‘han de formar un plano para lograr una super-

La scgunda alternativa evita esta cavidad relativamen-t
te profunda y voluminosa, ya que la profundidad de la cavidad

hasta que ambos asientan contra sus topes. Al retroceder arras+

Se entiende gue el nicleo mévil se puede regular tam-
bién hidréulicamente en lugar de por un tope. Esto permitiria,
ademés, la tercera variante de que en la cavidad dentro del cag
quillo se pudiera desplazar lentamente inmediatamente. despubs f
de comenzar el proceso de llenado de manera que la superficle
frontal del casquillo y nfcleo finalmente formasen un planc ya
en la cfmarn de mezcla, Esta tercera variente, si bien no ofret

lce difiocultades en su realizacifn técnica, parece sin embargo
. i

bl et Ao i 3 i ¥ S R G BNAT MR it s T e e

da, como ninimo varcialmente, y sustituida por nueva mezcla, DL‘*
egta mwanera se hacen reaccionar también las primeras pofcianes_ﬁ
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la presente invencmén en varios ejemplos de ejecucibn puramen-

'.te esquemfAticos y se explican a continuacién con mé4s detalles,

- ejecucibn con canal de colada en secciodn vertical.

- 10 -

hastante costosa. Se entiende que el casﬁuillo, bajo un mando'
hidréullco correapondiento, también puede gervir como expulsan
dor para la pieza moldeada terminmda. '

En el dibujo se ha reprogentado la 1nutalacibn segtn

Flgura 1: la instalacibn durante el proceso de Ilenat .
do del molde, en un primer ejemplo de ejecucitn.

Figura- 23 la instalacién segln el primeﬁ ejemplo de

ejecucién inmediatamente después de terminar el proceso de 1lé
nado del molde, .

- Figura 3: la instalacifn en un segundo ejemplo de ejé¢
cucién durante el proceso de llenado del molde.

J Figura 4: la instalacién segln el segundo ejemplo de
ejecucitn inmediatamente después de terminar el proceso de 1lp
nado del molde.

Figura 5: la instalacitn sestm un tercer ejemplo de
ejecdcidn,'en'modificacién del segundo ejemplo de ejecucidn,
durante el proceso de llenado del molde,

Pl ura 6: la instalacién del tercer ejemplo de ejecus
cién inmediatagmente después del proceso de llenado,

N

Figura 7: la instalacifn segin un cuarto ejemplo de

Figura 3: la instalacién segtn la figura 7 en sscolén
a través del plaﬁo de colada. : e

Figura 9: la instalacién segln un quinto ejemplo de :
ejecucién con fmbolo desplazador en forma de casquillo y nficleo
~ fijo durante el proceso de llenado del molde,

Figura 10: la instalaci6n segfn la figura 9 inmediat
manﬁe dgspués del proceso de llenado del molde,
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- mado en la ofmara de mezcla 4, Esta termina en un cilindro hi-

’ngura 113 la instalacitn segfn un éexﬁo ejemplo de
ejecucién, en modificacién del quinto ejemplo de ejecucidén con
nieleo mévil, durante el proceso de llenado del molde,

Figura 12: la instalacién segfn la figura 11 inmedia-
tamenfe degpubs del proceso de llenado del molde,

En las figuras 1y 2 se compone la ingtalacién del
diapositivo mezclador 1l y de la herramienta moldeadora 2,.El
dispositivg mezclador 1 estd integrado en la pared de la caja|
superior del molde 3 y se compone esencialmente de lé cémarg
de mezcla 4 y.de una corredera expulsora 5 que simulténeamente
sirve como corredera de mando y que se guia en el taladro for-

drdulico G, Las bombas 7 y 8 se encargan de la alimentacién 4
loz ocomponentes que penetran en la cAmara de mezcla 4 a travé
de las aberturas de inyeccién 9 y 10, (figura 1) o se conducen
a través de canales, 11, 12 en la corredera de expulsién 5 ha-
ola tuberias de retorno 13, 14 (figura 2). En la parte inferigr
del; molde 15 se ha dispuesto un ¢ilindro hidréulico 16 en el
que se guia un émbolo desplazador 17 que atraviesa la cavidad
del molde 18 y penetra en la chmara de mezcla 4, La clmara de|
mezcla, propiamente dicho, se extiende entre la superficie

frontal 19 del émbolo desplazedor 17 y la superficie frontal
20 de la corredera de expulsién 5, que aqul representa simul-
téneamente el fondo de la oémara de mezola. El &mbolo desplaz

dor 17 esté -provigto, por unu phrte, de una barra coaxial 21
que sobresale del cilindro hidréulico 16, al que se le ha ad]
dicado un térnillo de tope 22 graduable. Medignte &ste se pu
do fijdr la profundidad de pemetracifén del 6mbolo'desplazador
1'f en la cémara de mezcla. Todo el proceso de trabajo de la
instalacién se pueds regular a través de un dispositivo de
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do 23. Su QOnsfrucoiOn se puede describir mejor em coﬁjuncién
con su modo de operacibn, Cuando el aparato estd en estado de
repogo corresponde a la representacién seghn la figura 2, A

través de un interruptor de conexién 24 se conectan simulténe
5; mente las bombas 7 y 8 para los componentes, asi como las bo
' baé 285y 26,para-los dispositivos de mando 27 y 28 de la corr
dera de expulsién 5, 0 bién del &mbolo desplazador 17. El bme
bolo de expulsién 5 se mantiene en posicidn retraida (figura
2) hasta que las osoilaciones de arrengue en el sistema de aly
10, mentacién de los componentes se hayan tranquilizado; Durante
este tiempo suministran las bombas 25 y 26 a través de vAlvu~
las de sobrepresién 29 y 30 de nuevo hacia los recipientes
' e almacensmiento 31,32 paras el liquido hidraulico, Tiranscu-
rrido este 1htervglo de tiempo, que se puede graduar mediantg
15, ﬁn'relé'de retraso de tiempo, contenido en el circulto de co-
nexién 24, cede este relé un impulso a un emisor de tiempo
'33'que, mediante miembros de ajuste no represantados; ponen
las vdlvules de tres direcciones 34, 35 en la posicién indica-
da en la figura 1, De esta manera se desplaza-la'corredera de
20, expulasién % a la posicibén segln la figura 1 y los componentes
penetran a través de las aberturas de inyeccién 9,10 en la cé-
mara de mezcla 4, Simulténeamenté activa el emisor de tiempo
33;un segundo emisor de tiempo 36 que conecta las vélvul§s4de
tres direcciones 37,38 a la posicién indicada en la figura 1.
2%, De esta manera se introduce, por lo tanto, simulténeamente con
v el movimiento de retroceso de la corredera de expulsibén 5, .el
émbolo desplazador 17 en la cémara de mezcla 4., Un resorte prg
tensado 39, tiéne la finalidad de mantener primeramente lo
més reducido posible el recinto de mezcla, propiémente dicho,

30, entre las’ superficies frontafes 19y 20 y después, segln aumen
: P :
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'-Qo. El emisor de tiempo 33 contiene un relé de tiempo graduable

{este intervalo de tlempo activa este relé de tiempo el emisor

‘|ponentes ge recieclan y los liquidos hidraulicos retornan a

tacto eﬁ el emisor de tiempo 36 no representado, se inicia un

-13 -
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ta la presifn en la cémara de mezcla 4, permitir un ligero des-
pla&amiento del émbolo desplazador 17 con lo que se aumenta el

recinto de meycla.De esta manera se evita, al comienzo del pro+

ceso de mezola, el peligro de la introduccién de afre por batid

con el que se.puede graduar el tiempo de mezcla que; esencial-
mente, corresponde al tiempo de llenado delmolde. Transcurrido

de tiempo 36 y conecta las vdlvulag 37 y 38 a la posicién indi

cada en la figura 2 con lo que el émbolo desplazador asume a:l
mismo la posicién segtn la. figura 2. A través de otro relé

de tiempo se lieva,opn un retraso de fracciones de segundo,
por la conmitacién de las vé4lvulas de tres direcoiones 34, y
35, la corredera de expulsién 5 a la posicién sefialada en la fi
gura 2. Todas las bombas siguen trabajando, con lo que los comt

través de las Valvulag de sobre-presién 29 y 30 a los depbsitos

de almacenamionto 31,32, Para la extraccién de la pieza moldes:
de se retirs la caja de molde superior 3 ,A través de un con-

impulso que conecta la vAlvule 37 a retroceso., De esta manersm

actua la fuerza del resorte pretensado 39 y el émbolo desplaza

dor 17 sirve como expulsador para la herramientamoldeadora 2

leventando la pleza moldeada terminada de la caja del molde in
Teylor 15. Se pupde, por lo tanton, sacar la pieza moldeada sin
esfuarzo algunO.;Después de haberse limpiadp, en c¢aso dado, la
cavidad del molde 18 ge vuelve a cerrar la herramienta moldea-
dora. Tl contacto antes mencionado, no rooresentado, en el emi:

gor de tiempo 36 cede un impulso gque pone las vélvulas 37T y

3b en la nosicién representada en la figura 2 con lo que el ém
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bolo desplazador 17 asume de nuevo la posicién representada
en la figura 2. Con un servicio automético de la instalacién
contiene el emisor de tiempo 36 y un relé de tiempo que,des-
pubs de trunscurrida la otapa degerita en Glbimo 1mgaf, ejeroe
un impulso sobre el emisor de tiempo 33 que correspondé a agquel
que el interruptbr de conexién 24 cede al emior de tiempo 33 :
una vez transcurrido el tiempo de su relé de retardo., Esto quig:
re decir que el proceso s llenado delmolde comienza de nuevo,
51 se desconecta la instalacibn totalmente se deberé ac-
cionar el interruptor 24, que entonces desconecta los acciona-
mientos de todas las bombas. En una ingtalacibén semiautomftica
se puede dotar el emisor de tiempo 33 de un interruptor 39 adi+
cional que, entonces, con las bombas continuamente en marcha,
mediante acclonamiento manual, inicia de nuevo el comienzo de
un nuevo proceso de llenado del molde.
‘ En la figura 3y 4, se compone la instalacibén de un
digpositivo mezc;ador 40, Este e¢st4 disgpuegto en la caja su-

arior del molie 41 y se compone esenclialmente de la cém.rag de

expulsién 43. La constitucién de la instalacidén de mezcla 40
corresponde por lo demds esencialmente a la que se muestra en
el ejemplo de ejecucibn segln la figura 1y 2.

La parte de la parcd del molde de la cBja inferior del

me%clé 42 satd desarrollada como elemento insertado 46 gradua-
ble en direccién hacia a la abertura de salida 44. Lé parte ;
de pared 47 que la rodea esta desarrollado como cilindro hidray-
lico 48. En el elemento insertado 46 se ha dispuesto un émbolo
desylazador 49 que se guia en un c¢ilindro hidraulico 50. Su

accivnamiento ss efectua en igual forma como segln el ejemplo
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de ejecucibn en la figura 1 y 2, Aqui se ha suprimido solamentT
el tope graduable y el resorte pretensado,

El dispositivo de mando hidraulico para el elemento in-
sértado.46.eaté constituido en igual forma como el del émbolo
desplazador..Todo el dispositivo de mando corresponde asimismo
a aquél . segfn el primer ejemplo de ejecucién, debiendo sin .|
embargo mostrar miembros intermedios correspondientes para el |
mando del elemento insertado 46, ;,

La instalacién segln la figura 5 y 6 representa simplee|-
mente una modificacién, con respecto al ejemplo de ejecucidn |
segln la figura 3 y 4, de que el émbolo desplazador 51 esté

eilindro hidraulico 53 cuya carcasa 54 estéd abridada a la cajaf
de molde inferior 55 fuera de la zona del elemento insertado
52. ‘

| En la fignra 7 y 8 se ha dispuesto, entre el disposi-

tivo mezclador 56 y la cavidad del molde 57, un canal de cola-
da 58,

En:la figura 9 y 10 se compone el émbolo desplazador
59 de un casquille 60 y de un nticleo fijo 6l. En la posicién
de llenado existe dentro del casquillo 60 un hueco en el que
se recogen las p};meras partes de componentes inycctadas a la
chmara de megcla;éz. Al retroceder el casquillo 60 a la posi-
cién de descéngoige desplaza la mezcla, alll contenida, por

ol nficleo 61, Finalmente forman la superficie frontales del

cie plana, por lo que la pieza moldeada no nuestra ninguna

marca de colada.
En la figura 11 y 12 se compone el émbolo desplazador

éaimismo;deiun casquillé 65 y de un nfcleo 66, Este estd aqui

BENEICE ¥ 3 T e LI
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sin embargo desarrbllado como,émpolo deslizante en el casquillp
65. Durante la posicidn de llenado asienta el nficleo 66 con su
platillo 67 contra el tope graduable 68, De esta manera se gra|
déia arbitrariamente pequefia la profundidad de la cavidad(en el
casquillo 65. El taladro para el tope 68 estd dotado de una oo
bertura 69, que se puede retirar, y que forma un plano con la

superficie de la pared del molde, Al retroceder a la posicién

de descanso arrastra el caSquillo'GS al nficleo 66, Sus dimen-

siones son_tales que en la posicidén de descanso su superficie ,
frontal forma un plano junto con aquella del casquille 65 y la|
superficie de la pared del molde 70, ' '

NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del invento
as{ como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son suse
-ceptibles‘de'modificaciones de detalle en cuanto_no.alﬁe:en su
prineipio fundamental, Tamblén se hace constar que el invemto
corresponde a una solicitud de patente presentada en Alemania
con el n¢ P é4 13 '337.7 de 20 de Marzo de 1974, acogiéndose poy
1o tanto a los beneficios gque conceden los Convenios Interna- |
cionales en vigor, siendo lo que constituye la esencia del re=|
ferido invento y por lo que se solicita Patente de Invencién
por 20 afios en Espafia sobret PERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVO
MEZCLADORES COMBINADOS CON HERRAMIENTAS MOLDEADORAS; caracteri
zéndose por ilo siguilentes ’

Wd

l.- Perfeccionamientos en dispositivos mezcladores

combingdos con herramientas moldeadoras utilizados para llenar

la cavidad de un molde con wna mezcla de reaccién espumable de

U A R a s S T A A DA R s 1. Bty i s h
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componentes quimicos, habiéndose previsto en la instalacién me
clgdora  una cémara de mezcla, donde desembocan las aberturas
de inyeccién, y en la que se guia, mévilmente, un &mbolo de &
pulsibn, que en caso dado estd desarrollado simulténeasmente ¢
mo &mbolo de mando, 'y donde, a continuacidén de la abertura de
galida de la cémara de mezcla, se encuentra la cavidad hueca,
caracterizados porque én la pared de la herramienta moldeadoraj
sltuada enfrente de la abertura de salida de la cémara de mez-
cla, se dispone‘un émbolo desplazador introducible en la cémarﬁé

de mezcla.
2,- Perfecocionamientos segtn la reivindicacién 1, ca-

racterizados porque'el émbolo desplazador corresponde con un
tornillo de granulacién para fijar la profundidad de panetra~
cién en la cémara de mezcla. ' ,

3.~ Perfeccionamientos segfin las reivindicaciones 1 y
2, ocaracterizados porque el émbolo desplazador es intercambia-
ble. | '

4.~ -Perfeccionanientos segln las reivindicaciones la

resorte pretensado.

5.=- Perfecciomamientos segin las reilvindidaciones 1l a
4, caracteriéados porque el &mbolo desplazador se gula en wn
cilfndro hidriulico que estd acoplado con un mando hidrévlico.

5 6.~ Perfieccionamientos segtin las reivindicaciones 1 a
5, caracterizados porque una parte de la pared del molde, situ&
da enfrente de la abertura de sglidade la cémara de mezcla, se
desdrrolla como elemento insertado graduable en su separacién
hacia la abertura de salida.

7.~ Perfeccionamientos segtn la reivindicacién 6, ca-

G A BB A, S b B W BN i e e
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mento ingertado,

8.~ Perfeccionamientos segtn la reivindicacién 6, ca<

del elemento insertado y se aloja en una carcasa abridada a l4
herramienta moldeadora.

9,~ Perfeccionamientos segtn las reivindicaciones 1
a 8, caracterizados porque entre el dispositivo de mezcla y 1&
cavidad del.molde, se dispone un canal de colada.

10.~ Perfeccionamientos amegin las reivindicacionés 1
a 9, caracterizados porque el &mbolo desplazador se subdivide
en un casquillo desplazable y en un n@cleo,

11.~ Perfeccionauientos segtn la reivindicacién 10,

degdora. -

12.~ Perfeccionamieéntos segtn la reivindicacién 10,
carachterizados porque el nﬁclqo se guia desplazablemente en el_
casquillo y actfia conjuntaménte con un tope. _

13+~ Perfeccionamientos en dispositivos mezcladores
combinados con herramientas moldeadoras, tal y como-queda sus-
tancialmente descrito en la presente Memoria y en los-dibujos '
adjuntos.

Esta Memoria consta de, dieciocho hojas escritas a md
quina por una sola cara. '

_ Madrid, {§ Hag 1975
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