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La presente invención se refiere a un cabezal mezcla­
dor para mezclar como mínimo dos componentes formadores de mate­
rial espumado durante su reacción, compuesto'de una carcasa, en 
la que se ha dispuesto un taladro guía para un émbolo de .expul­
sión, habiéndose desarrollado una sección de este taladro de 
guía como cámara mezcladora, donde desembocan las aberturas de 
entrada para los componentes y que en la posición retrotraída 
del émbolo de expulsión está limitado por su lado frontal, mien­
tras en el lado opuesto se ha previsto la abertura de salida.

Los cabezales mezcladores de la clase mencionada tra­
bajan, por regla general, según el principio de inyección en 
contracorriente; es decir, las aberturas de inyección desarrolla 
das como toberas o diafragmas perforados están dispuestos opuesto 
entre sí.

Para lograr una buena mezcla se ha de mantener dentro 
de la cámara de mezcla una presión determinada. Esta se es difí­
cil de medir debido al reducido volumen de la cámara mezcladora. 
Por eso se toma como medida para ello la velocidad teórica de 
la mezcla de reacción que abandona la cámara mezcladora. Por 
ejemplo, se ha demostrado que para la obtención de materiales 
espumados integrales a base de poliuretano con una velocidad 
de salida de 20 hasta 40 metros/segundo está garantizada una 
buena intensidad de mezcla. La presión en la cámara de mezcla 
se logra en los cabezales mezcladores conocidos por elementos 
torsionadores o diafragmas perforados en la pieza de salida 
detrás de la cámara mezcladora.

Como estos cabezales mezcladores por regla general 
se emplean para llenar herramientas de moldeo con la mezcla de 
reacción se ha de cuidar de que la mezcla abandone la cámara 
mezcladora bajo corriente tranquilizada para entrar con corrien
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te laminar en el hueco del molde. Esta exigencia cumple la fina­
lidad de que se forme un frente de fluidez cerrado y no se pre­
senten burbujas de aire en la mezcla, que puedan originar defec­
tos en la pieza conformada terminada. Esta corriente laminar se 
logra mediante conos de cambio de dirección o de tranquilización 
en la pieza de salida.

En estos cabezales mezcladores provistos de elementos 
en la pieza de salida se precisa, sin embargo, efectuar un enjua 
gado mediante disolventes o aire a presión. Los restos de la 
mezcla de reacción, que se presentan como pérdida impurifican 
el medio ambiente.

Los cabezales mezcladores de regulación forzada moder­
nos trabajan ventajosamente sin agente de enjuague,expulsándose 
mediante un émbolo de expulsión la mezcla de reacción que queda 
en la cámara de mezclado hacia finales del proceso de llenado 
del molde. Una adaptación de la presión de la cámara de mezcla 
a las necesidades es tan imposible como la garantía de una co­
rriente laminar delante de la cámara de mezcla hacia el hueco 
del molde.

Como la intensidad de mezcla no es suficiente, también 
se han dispuesto ya mezcladores ulteriores entre la cámara de 
mezcla y el hueco del molde. Estos mejoran la mezcla y tranqui­
lizan la corriente de mezcla que sale en forma turbulenta de la 
cámara de mezcla. Tales mezcladores ulteriores, así como también 
el canal de colada, se colocan en el plano de separación del 
molde. Una vez efectuado el endurecimiento se ha de retirar la 
mezcla que queda en el canal de colada y en el mezclador ulterio 
de la pieza conformada como desecho. La marca de colada que que­
da en la pieza conformada es molesta y ha de ser mecanizada ul-
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Otra forma de ejecución del cabezal mezclador tiene 
un émbolo de expulsión, que hacia finales del proceso de llenado 
del molde, se puede adelantar hasta la abertura de salida de la 
cámara mezcladora, que se encuentra directamente a continuación 
del hueco del molde. Con éste se pueden fabricar piezas confor­
madas libres de apéndice de colada. Debido a la mala mezcla, 
presentan las piezas conformadas, sin embargo, defectos en forma 
de estrías y burbujas.

El cometido de la invención es perfeccionar un cabezal 
mezclador, que simultáneamente garantice una buena intensidad 
de mezcla mediante la graduación de la presión de la cámara mez­
cladora, que trabaje libre de agente de limpieza, que permita 
una entrada laminar de la corriente de mezcla en el hueco del 
molde y asegure una producción sin pérdida de material.

Este cometido se soluciona segdn la invención debido 
a que a continuación de la abertura de salida, transversal al 
taladro de guía de émbolo de expulsión, se dispone un taladro 
de guía para una corredera de estrangulación,presentando la co­
rredera de estrangulación una salida, cuya sección corresponde 
como mínimo a la sección del émbolo expulsador, uniendo la sali­
da en cada posición de la corredera de estrangulación la cámara 
mezcladora con una pieza de salida,cuya sección libre correspon­
de como mínimo a la sección del émbolo de expulsión; y porque 
el émbolo de expulsión y la corredera de estrangulación están 
conectadas a un dispositivo de mando.

Aquí se permite la graduabilidad de la presión en la 
cámara de mezcla preferentemente por la graduación del recorrido 
de la corredera de estrangulación y esto porque ésta se puede 
graduar,de manera que la abertur& de salida de la cámara de mez­
cla, es decir, la sección de flujo entre la salida de la corre-
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dera de estrangulación y la pared que rodea el taladro de guía 
de la corredera de estrangulación es variable.

Mediante el paso se logra simultáneamente una buena 
mezcla ulterior, pues al paso desplazado lateralmente con res­
pecto a la cámara de mezcla se inyecta el material con alta ve­
locidad de flujo, lo que origina un fuerte arremolinamiento, 
mientras que, sin embargo, la ampliación de la sección reduce 
inmediatamente la velocidad del flujo. En la pieza de salida 
se reduce finalmente la velocidad de flujo, a unos 1 hasta 2 
metros/segundo, de manera que se forma la corriente laminar 
deseada.

El trabajar libre de agente de enjuague sin pérdida 
de material lo permite el émbolo de expulsión, que hacia finales 
del proceso de llenado del molde vacía la cámara mezcladora y 
conforme a la posición correspondiente de la corredera de estran 
gulación es desplazada por su paso hasta la abertura de salida 
de la pieza de salida. El paso de la corredera de estrangulación 
actúa simultáneamente en forma tranquilizante sobre la corriente 
y la pieza de salida asegura la entrada laminar de la corriente 
de la mezcla en el hueco del molde. La actuación temporalmente 
conjunta de la corredera de estrangulación y del émbolo de ex­
pulsión se logra mediante un dispositivo de mando, que trabaja 
eléctrica, hidráulica, mecánica y/o neumáticamente.

Según una forma de ejecución muestra la corredera de 
estrangulación en el lado dirigido hacia la pieza de salida 
una ranura longitudinal que hacia afuera está hermetizada por 
una chaveta, que alcanza hasta el taladro de la pieza de salida 
y, por otra parte, hasta la salida.

Esta ranura longitudinal garantiza que la sección de 
salida del paso con cualquier posición de la corredera de estran
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gulación es mayor que su sección de entrada. Contribuye de esta 
manera a tranquilizar la corriente.

En el dibujo se ha representado el cabezal mezclador 
de la presente invención en forma puramente esquemática y se 
explica a continuación con más detalle. Muestran:

Fig. 1 el cabezal mezclador en sección longitudinal en posición 
de mezcla del émbolo de expulsión y de la corredera de estrangula 
ción;

Fig. 2 una sección a través del cabezal mezclador según la lí­
nea A-A en la Figura 1;
Fig. 3 una sección a través del cabezal mezclador según la lí­
nea B-B en la Figura 1;
Fig. 4- el cabezal mezclador en sección longitudinal con la co­
rredera de estrangulación en posición de paso para el émbolo 
de expulsión avanzado hasta la posición de salida de la pieza 
de salida, y

Fig. 5 el cabezal mezclador con dispositivo de mando para el 
émbolo de expulsión y la corredera de estrangulación.

En la carcasa 1 se conduce en forma desplazable un 
émbolo de expulsión 2 en un taladro de guía 3, representando una 
parte del taladro de guía 3, con el émbolo de expulsión 2 retro­
traído una cámara mezcladora 4) y donde el lado frontal 5 del 
émbolo de expulsión 2 limita la cámara mezcladora 4, mientras 
enfrente se encuentra la abertura de salida 6. De las tuberías 
de los componentes 9. 10 desembocan aberturas de entrada 7, 8 
en la cámara mezcladora 4. Las tuberías de retomo están denomi­
nadas con 11,12. El émbolo de expulsión 2 está desarrollado en 
su otro extremo como émbolo hidráulico 13 por ambos lados a po­
ner bajo fuerza, que está guiado en un cilindro hidráulico 14,
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que presenta las conexiones de las tuberías 1$, 16.

En un taladro de guia 17 directamente a continuación 
de la abertura de salida 6 de la cámara mezcladora 4 y transver­
sal con relación a ésta, se guía desplazablemente una corredera 
de estrangulación 18, que presenta un paso 19, cuya sección co­
rresponde como mínimo a aquélla del émbolo de expulsión 2. El 
paso 19 y el taladro de guía 3 del émbolo de expulsión 2 están 
dispuestos axialmente paralelos. La corredera de estrangulación 
18 tiene asimismo en un extremo un émbolo hidráulico 20, que 
se puede poner por ambos lados bajo fuerza, guiado en un cilin­
dro hidráulico 23, dotado de las conexiones de tuberías 21, 22. 
Mediante un tornillo de graduación 24 se puede variar el recorrí 
do de la corredera de estrangulación 18. Según la posición de la 
corredera de estrangulación será la sección de entrada y de sa­
lida. del peso 19 mayor o menor. La corredera de estrangulación 
18 presenta en el lado opuesto a la cámara mezcladora 4 una ranu 
ra longitudinal 25, que alcanza hasta el paso 19. Hacia fuera 
está hermetizada la ranura longitudinal 25 por una chaveta 26.
A continuación del lado de salida del paso 19 se encuentra una 
pieza de salida 27, cuyo taladro 28 está dispuesto coaxial con 
el taladro de guia 3 del émbolo de expulsión 2. La pieza de sa­
lida 27 abre directamente hacia el hueco del molde 29 de una 
herramienta de moldeo 30.

A base del esquema de mandos según la Figura 5 se ex­
plica el modo de funcionamiento del cabezal mezclador:

Durante el desarrollo del tiempo de inyección, que. se 
ajusta en un emisor de tiempo 31, conecta este emisor de tiempo 
31 las válvulas de recorrido 32, 33 a tuberías de retomo 11,
12, de manera que los componentes conducidos mediante las bombas 
de dosificación 34, 35 desde los depósitos de almacenamiento 36,
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37 a través de las tuberías 9 y 10 son llevadas en circuito.

El emisor de tiempo 31 gobierna al transcurrir su in­
tervalo de tiempo un emisor de tiempo 38, que está ajustado a 
un intervalo de tiempo de espera de 3 segundos. Después conmuta 
éste una válvula de dirección 39 del dispositivo de mando hidráu 
lico 40. De esta manera recibe el émbolo hidráulico 20 de la co­
rredera de estrangulación 18 fuerza, de manera que la corredera 
de estrangulación 18 asume la posición de limpieza. Aquí cierra 
la corredera de estrangulación 18 un interruptor final 41, que 
conmuta la válvula de dirección 42 del dispositivo de mando 
hidráulico 40, de manera que el émbolo hidráulico 13 del émbolo 
de expulsión 2 recibe fuerza en el sentido del movimiento de 
limpieza del émbolo de expulsión 2. El interruptor final 41 
regula simultáneamente otro emisor de tiempo 43 ajustado a un 
intervalo de tiempo de 3 segundos, que transcurrido el intervalo 
de tiempo conmuta la válvula de dirección 42, de manera que el 
émbolo de expulsión 2 es retrotraído a la posición de mezcla. 
Aquí actúa el émbolo de expulsión 2 un interruptor final 44, 
que conmuta la válvula de dirección 39, de manera que la corre­
dera de estrangulación 18 asume de nuevo su posición de estrangu 
lación central previamente dada mediante el tornillo de gradua­
ción 24. Está ahora el cabezal mezclador listo para el siguiente 
proceso de mezcla. Este se inicia mediante accionamiento del 
interruptor 45, que actúa al emisor de tiempo 31, que conmuta 
las válvulas de dirección 32, 33 inmediatamente,con lo que los 
-componentes llegan a la cámara de mezcla 4.
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Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 
así como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
principio fundamental.
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REIVINDICACIONBS
1. - Perfeccionamientos en cabezales mezcladores de co­

mo mínimo dos componentes formadores de material espumado al 
reaccionar, compuesto de una carcasa, en la que se ha dispuesto 
un taladro de guía para un émbolo de expulsión, habiéndose 
desarrollado una sección de este taladro de guía como cámara 
mezcladora, -donde desembocan aberturas de entrada para los com­
ponentes y que en la posición retrotraída del émbolo de expulsióc 
está limitada por su lado frontal, mientras en el lado opuesto 
está prevista la abertura de salida, caracterizados porque 
transversal al taladro de guía del émbolo de expulsión se ha dis-- 
puesto un taladro de guía para una corredera de estrangulación 
presentando la corredera de estrangulación un paso, cuya sec­
ción corresponde como mínimo a la sección del émbolo de expul­
sión uniendo el paso en cada posición de la corredera de estran­
gulación la cámara de mezcla con una pieza de salida, cuya sec­
ción libre corresponde como mínimo a la sección del émbolo de 
expulsión y porque el émbolo de expulsión y la corredera de es­
trangulación están conectadas a un dispositivo de mando.

2. - Perfeccionamientos segdn la reivindicación 1, ca­
racterizados porque el recorrido de lá corredera de estrangula­
ción es graduable.

3. - Perfeccionamientos segdn las reivindicaciones 1
y 2, caracterizados porque la corredera de estrangulación en su 
lado dirigido hacia la pieza de salida presenta una ranura longi 
tudlnal, que hacia afuera está hermetizada por una chaveta, que 
alcanza hasta el taladro de la pieza de salida y que, por otra 
parte, alcanza hasta el paso.

4. - Perfeccionamientos en cabezales mezcladores de 
como mínimo dos componentes formadores de material espumado
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