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" a continuacibn se conduce a través de uha seccidén de salida era)

- miento se parte de un "dispositivo que se compone de una céd-

en direccién axial de la abertura de salida.

La invencidn se refiere 2 un procedimiento y a.un dige
positive para la obtencidn de una mezcla de reaccidén formadora
de material espumado o material homégeneo de como minimo dos
componentes de reaccién 1Iquidos y a su ulterior introduccidén
en un huecd, especialmenfe en el hueco de una‘herramienta mol—
deadora, donde los componentes de reaccién se introducen en

una zona de mezcla y se mezclan entre sf, y donde la mezcla
duada y se llena en un hueco.'?ara la realizacidn del procedi-

mara mezcladora dispuesta en una carcasa qué‘lleva aberturas
de entrada para los componentés de reaccién y una abertura de.
salida para la mezcla de reaccidn, habiéndose dispuesto ests {
abertura de salida enfrente de una placa de rebote graduable |
7 La obtencién de piezas moldeadas a partir de ma~-
terial‘espumado; material espumado estructurado, material espu-
mado integral, especialmente a base de poliuretano, pero tam-
bién de materiales homégeneos,ha alcanzado un altogrado indus—
trial con respecto a las posibilidades de aplicacién. En espe-
cial se fabrican cada vez mids piezas moldeadas de los materia-
les indicados que llevan superficies vistas o que han de tener
elevadas propiedades de resistencia. En forma especialmente
eritica sobre la’constitucién de las piezas moldeadas repercu-
te la salida de la mezela de reaccidn liquida de la cémaré
mezcladora y la introduccién a continuacidn en la herrémienta
noldeadora, Especialhente lés mezclas de reaccidn @e mayor vis-
cosidad ofrecen aqui dificultades. EL problema resulta sin em~

bargo mayor cuando cada vez en mayor cantidad se han de intro-

ducir aditivos sélidos'en forma de polvo o en forma de granulosi




finos junto con la mezela de reaccidén en el hueco de la he-
rramienta moldeadora. Estos aditivos o materiales de carga ac-~
tlan por regla general como elevadores de la viscosidad. Por
esta razén se intenta de las mfds distintas formas el evitar
que parte de los componentes de reaccidén lleguen sin mezclar

, al hueco; que en el recorrido desde la cdmara mezcladora ha-
¢ia el hueco y en el mismo hueco no se bat aire en la mezcla
de reaccidn; que no se presenten turbulencias que puedan ori-
ginar estriamientos y que eviten un frente de flujo desigual
de la mezcla de reaccidén. Es generalmente sabido que este pro=!-
blema se puede evitar mediante un flujo lo mds laminar posible
de la mezcla de reaccién.

Se han hallado varias soluciones que son ade-
cuadas en casos individuales., La solucidén mds sencilla es per-
mitir que la mezcla de reaccién fluya hacis el molde abierto
en forma suficientemente lenta de manera que fluya a través
de un plano lo m4s ligeramente inclinado posible en forma la-
minar hacia el lugar mds bajo del molde. Se han de evitar tur-~
bulencias y flujos en forma de cascada., Sin embargo, éste mé-
todo de fabricacidén no es racional., Este procedimiento tampo-
co es adecuado para le carga de material en moldes cerrados,
y& que no se puede observar el proceso de llenado., Otras solu-
ciones emplean' un canal de alimentacién especialmente confor-
mado. Con ello se estd gin embargo ligado a determinadas con-
diciones de servicio, tales como velocidad de flujo y viscosi-
dad de la mezcla de reaccidén, por lo que el dispositivo no se
puede emplear en forma universal, Por esta razdn también se ha
propuesto el disponer el canal de colada en una pieza intercame

biable para poder accionar el mismo dispositivo con distintos

canales de colada bajo condiciones diferentes. También ésto
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significa un gasto adicional.

Finalmente se ha dado a conocer un dispositivo
en el ﬁue enfrente de la abertura de salida de la cdmara mez-
cladora se ha dispuestio una pléca de rebote graduable. Se pue-
de graduar la separacién de la placa de rebote de la abertura
de salida de manera que de esta manera se logra un flujo ex~
pandiente impegabie. Durante el proceso de llenado la separa-
cibn estd fijada. Sin embargo es posible, directamente antes
de terminar el proceso de llenado de retroceder la placa de
rebote de manera que forme un plano con la pared del molde en |
el que estd dispuesta. De estz manera se llena todo el espacic
entre lé abertura de salida y la placa de rebote una vez ter-
minado el proceso de llenado; en este dispositiﬁo conocido perd
tenece'él espacio que se encuentra entre le abertura de sali-
da de la cdmara mezcladora y la placa de rebote también al
molde, por lo que la pieza conformada terminads también en es—
ta sececidn tiene un grosor de pare& adecuado, (vedse patente
alemana 2.348.658 o bien patente US 3.991.147).

El objeto de la invencidén es hallar un procedi=~
miento y un dispositivo que también bajo>condiciones de ser—
vicio alternantes, tales como son necesarias frecuentemente al
variar el caudal o la viscosidad de lz mezcla de reaceidn, ga-
rantize la fabricacién de piezas moldeadas impecableé.

Este cometido se soluciona segin la invenéién
debido a que la gona de mezcla estéd cerrada antes de comenzar
la introduccidén de los componentes de reaccidn y solo se abre
por la presién que se forma por la introduccién de los compo-
nentes de reaccién en forma automdtica bajo ﬁn valor de pre-
sién-previamenteAdado; ¥ porque la seccidén de salida se gradua

automdticamente y se mantiene ajustable durante el proceso de
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salida,

De esta manera se logra que, especialmente al
comienzo del proceso de mezcla, solo pueda salir mezcla de
reaccién de la cdmara mezcladora cuando ésta esté totalmente
llena, Si al abrir los érganos de alimentacién uno de log com—

ponentés de reaccidén se adelantase no existe el peligro de

que esta parte se introduzeca sin mezclar en el hueco a relle-
nar, ya que por la turbulencia que se forma en la cédmara mez—
cladora cerrada una proporcién de estas se reparte finamente
no resultando perjudicial. Justamente al comenzar el proceso
de salida se aprecia en forma especialmente favorable la‘gra-
dvacidn automdtica de la seccidn de salida ya que conforme

a la presién ajustada la velocidad de salida se mantiene cons-
tante. Los mismo vale para el final del proceso de salida del
flujo. E1 procedimiento dé la pregente invencién permite por
lo tanto mantener constante la velocidad de flujo de la mez-
cla de reaccidn en todas las fases criticas, siendo esta cons-

tancia una condicién previa para el mantenimiento de un flujo

laminar,
Seglin una forma de realizacién especial del pro-

cedimiento de la presente invencidén se fija hacia el final del
proceso de salida la magnitud de la seccidn de salida del flu-
jo.

De esta manera se logra que, siempre que el
recinto situado en la zZona de la seccidn de salida del flujo

ge deba también rellenar, éste esté libre del elemento de cie-

rre de la zona de mezcla.

El dispositivo para la realizacién del procedi-

miento se caracteriza, segin la invencidn, porque la placa de

rebote estd alojada en forma resilente y antes de comenzar el
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~de la cédmars mezcladora.

en la cdmara mezcladora para que se libere la abertura de sali-

proceso de mezcla cierra la abertura de salida.
De esta manera se logra que antes de comenzar

el proceso de mezcla esté hermetizada la abertura de salida

‘Especialmen%e en los cabezales mezcladores en
general conocidos con émbolo de. expulsidn, donde hacia finales
del proceso‘de mezcla el émbolo de expulsidn impulsa la mez-
cla totalmente fuerane ia cémara mézcladora limpiandola de
esta manera, ha demostrado ser ventajbsa la presente invencién
ye que también se desplaza cualguier ai;e fuera de la cdmara
mezcladora hermetizandose con la placa de rebote la aberfura
de salida mientras el émbolo expulsor aun se encuentra én po-
sicidn expulsante. Para rétroceder el émbolo expulsor se ne-
cesita entonces en efecto una mayor fuerza ya que en la cé-
mar# mezcladora se forme un vacio; por otra parte, sin embar-.
go‘la mezcla de reaccidén ya no se enriquece con el aire que
en otro caso se encontraria en la cémara mezcladora, I resi-
lencia de la placa de rebote se puede graduar para que ésta
abra éutoméficamente bajo una presién previamente dada existen-
te en la cémara mezcladora y también se pueda ajustar automs-
ticamente en forma cofreSpondiente la séccién de salida del
flujo. A

Preferentemente estd la pléca de rebote ﬂalojada
sobre un resorte. Lo mds sencillo es el empleo de un resorte
mecédnico, pero‘también son adecuados los resortes hidrdulicos
o neumdticos. Del resorte se mantiene bajo pretensién corres—

pondiendo esta pretensién a aquella presidn que se ha de formax

da. Mediante el empleo de resortes con lineas de caracteristi- ‘

cas diferentes o empledndo simultdneamente varios resortes
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encajados entre si con distintas constantes de resorte se pue-
den lograr por el recorrido de resorte as{ influenciable los
més distintos efectos que, en caso individuzl mediante selec-
cién correspondiente permiten la introduccién laminar de la
mezcla de reaccién en el hueco bajo las mds distintas condicio-
nes,

Segin una forma de ejecucidn especial del dis-
positivo de la presente invencién descansa el resorte. sobre
un tornillo de ajuste guiado en una carcasa, De esta manera
se puede graduar y variar la pretensién en forma sencilla.

Segin otra forma de ejecucidn especial se ha

dispuesto en la placa de rebote un dispositivo de fijacién.
Eate se compone, por ejemplo, de un taladro dispuesto lateralw
mente en la placa de febote en el que puede encajar un pasador
alojado en la carcasa que estéd bajoteﬁsién de unresorte, Esta
forﬁa de ejecucidn és de especial ventaja cuando el hueco es
el del molde y la zona entre la abertura de salida y la placa
de rebote pertenece asimismo a la zona de este hueco en el que
se forma la pieza conformada. Por regla general se emplea tam-
bién aqui'el cabezal mezclador conocido con émbolo expulsor
que hacia finales del proceso de llenado empuja el resto de
la mezcla desde la cdmara mezcladora hacia el hueco de molde.
Simultdneamente con este proceso se retrocede la placa de re-
bote de manera que formé un plano con la correspondiente pa-
red del molde actuando en esta posicidén el dispositivo de fi-
jacidn. Su posicién debverd estar ajustada naturalmente con
:especto a la posicidn deseada pars la placa de rebote.

Preferentemente transcurre 1g direccidn de aber-

tura y de cierre del molde esencialmente paralela a su plano

de separacién del molde o, para alcanzar una mejor hermetiza-
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eidn, bajo un ligero dngulo con respecto a é1. '

Esta forma de ejecucién es especialmente venta-
josa pues con una disposicidn favorable correspondiente del
hueco del molde con respecto a la abertura de salida permite
el empleo de la placa de rebote automfticamente ajustable
segin la presente invencién no sélo la obtencién de piezas
conformadéé libres de maza rota sino también libres de ﬁarcas
ja que la marca coincide con una arista del molde, |

El dispositivo de la presente invencidn se puede
desarrollar para los mds distintos terrenos de aplicacidn. An-
teriormente y2 se ha descrito larforma de ejecucién como cabe-
zal mezclador con émbolo expulsor que esti dispuesto en una
herramienta moldeadora. Pero también en ei asi llamadoncabezali
hezclador a mano, que se emplea principalmente para la in-
troducecién en moldes abiertos, se puede emplear la>placa de
rebote de la presente invencidn. Aqui se puede prescindir de
un mezciador ulterior. Placa de rebote sustituye también los
medios en otro caso usuales, tales como aiscos perforados o
conos de cambio de direccién con los cuales en la cémara |
nmezeladora se forma la presién de retencidén necesaria, En los
dispositivos que son adécuados}para la obtencidn de perfiles
extrusionados aporta la placa de rebote de la pfesente inven-
cidén la ventaja de que se reduce la longitud . de la herramien
ta moldeadora necesaria para la formacién del perfil extrusio-
nado ya que se reducen las velocidades de flujo en la zona
inicial. ‘ '

-~ En un dibujo se ha rebresentado el dispositivo
de la presente invencidn en dos ejemplos de un cabezal mezcla-

dor que trabaja con un émbolo de expulsidn y'esté combinado con

una herramienta moldeadora, en forma puramente esquemdtica y !
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que se explica a continuacidn. Muestran:

Figura 1 el dispositivo del primer ejemplo de ejecucidn en
corto longitudinal segin la linea A-B en la figura 2.

Figura 2 el dispositivo del primer ejemplo de ejecucién en
corte segin la linea C-D de la figura 1.

Pigura 3} el dispositivo del primer ejemplo de ejecucidn en cox
te longitudinal segin la linea E~F en la figura 2,

Figura 4 el dispositivo de segundo ejemplo de ejecucidén en cor-

te longitudinal. ‘
Figura 5 la parte de la caja del molde del dispositivo segin eﬂA
segundo ejemplo de ejecucidén en la que se ha digpuesto el ca-
bezal mezclador, en vista en planta sobre el plano de separa-
cibn 'y,

Pigura 6 la parte de 1a caja del molde del digpositivo segin
el segundo ejemplo de ejecucidn en el que se ha dispuesio la
placa de rebote, en vista en planta gobre el plano de separa-
cidn.

Figuras 1 a 3=

Un cabezal mezclador 1 estd combinado con una
herramienta moldeadora 2., En la parte superior del molde 3
se ha dispuesto una carcasa 4 para un taladro 5. Aberturas de
entrada 6, 7 conducen a este tala%ro 5. En el taladro 5 se
gufa un émbolo de expulsién 8 que en la posicién de mezcla de-
ja libres las aberturas de entras 6, 7, de manera que entre
las aberturas de entrada, 6, 7 y la abertura de salida 9,
dispuesta al final del taladro 5 se forme la cdmara mezcladora
10, Un plano de separacidén del molde 11, que transcurre a la
altura de la abertura de salida 9, se paré entre si la parte
superior 3 y la parte inferior 12 de la herramienta moldeadora.

En la parte inferior 12 de la pieza moldeadora se ha dispuesto
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- to de una ranura 19 y un pasadorde engrane 20 que por refrac-

enfrente de la azbertura de salida 9 una placa de rebote 13.
Esta estd guiada en un taladro 14 y alojada sobre un msorte
15 que se apoya sbbre un plato 17 desplazable mediante un for-
nillo de ajuste'16, La placa de rebote 13 muestra junto con

la carcasa 18 que la rodea un dispositivo de fijacidn compues-

cidn a mano. se puede volver a sacar de la ranura 19. El hueco
del molde estd designado con 21, ’ : ;

Pipuras 4 a 6.~

_ Un cabezal mezclador 41 estd combinado con una
herramienta moldeadora 42. En la parte de 1arcaja moldeadora
43 se ha abridado una carcasa 44 para un taladro 45. Aberturés
de entrada 46, 47 conducen 2 este taladro 45. En el taladro -
45 se guia un émbolo de expulsidn 48 que en la posicién de
mezcla deja libres las aberturas de entrada 46, 47 formandose
entre el émbolo de expulsidn 48 y la abertura de salida dis-
puesta en el éxtremo'iel tala&ro 45 la -cémaré mezcladora 50.
Un plano de separacién 51 divide las dos partes de la caja
del molde 43, 52.,En.la parte de la caja del molde 52 se gufa
una placa de rebote 53 en el taiadro_54 de una carcasa 58 abri-
dada., Esta descansa sobre un resorte 35 que se apoya sobre un
plato 57 graduable mediante un tornillo de ajuste 56. La he-
rramienta moldeadora 42 abre y cierra perpendicular al eje de
la cdmara mezcladora 50 de manera que la pieza moldeada ter-
minada est4 libre de marcas ya que la arista 60 de la placa
de rebote 53 Que sefiala hacia el hueco del molde 54 coincide
al final del proceso de llenado con una arista de la pieza con-
formada., El plano de separacién del molde 51 esﬁé con respecto

a la direccién de apertura y cierre de la herramienta moldeado-

ra 42 bajo un dngulo de 5°, De esta manera se logra una mejor
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hermetizacién. Alrededor de la abertura de salida 49 se ha
dispuesto una superficie hermetizadora 71 sobresaliente del
plano de separacidén del molde 51, que corresponde a la forma
de la superficie frontal de la placa de rehbote 53 y que, con
respecto a la direccidn de abertura y cierre de la herramienta

moldeadora 42, al igual que la superficie frontal 63 de la

placa de rebote 53, estd inclinada en un dngulo de 1,5°, para
lograr una buena hermetizacidén. El lado trasero de la placa
de rebote 53 muestra en él lado que seflala hacia la parte de
la caja del molde 52 un recorte 64 que corresponde con una
contra-superficie 65 de la carcasa 58 y que en la posicién

de abertura méxima cuids de una buena hermetizacién.

Descrita suficientemente la naturaleza del ine-
vento, as{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe
hacerse constar gue las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no

alteren su principio fundamental.
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_caracterizado porque hacia finales del proceso de salida se

‘dimiento seglin las reivindicaciones 1 y 2, compuesto de una

11
REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento y dispositivo para la obtencidn

de una mezcla de reaccidén formadora de un material espumado
u homogéneo compuesto de una mezcla de redccién de como minimo

dos componentes de reaccidn lfquidos y para cuya introduccidn

a continuacién en un hueco, eSpecialmenﬁe en el hueco de una
herramiehta:moldeadora, dondé los componentes de reaccidén se
introducen en una zona de mezcla y se mezclan entre si, y don-
de la mezcla-a continuacidn se conduce a través de una sec-
cidén de salida graduada-y se llena en un hueco, cuyo procedi~-
miento se caracteriza porque la zona de mezcla antes de comen-'
zar la introduccién de los componentes de reaccidn estd cerra-|
da y solo se abre autométicamehté por la presién que se forma
poi la introduccidn eﬁ elia de los componentes de reaccidn A
bajo un valor de presién previamente'dado, ¥y porque también
la seccién de salida se gradua avtomdticamente y se mantiene

graduable durante el procesorde salida.

2.~ Procedimiento éegﬁn la reiVindicécién 1,
fija el tamafio de la seccidén de salida.

3.~ Dispositivo para la realizacién del proce-
cdmara mezcladora dispuesta en una carcasa, que lleva abertu-
ras de entrada para los componentes de reacci&n y'una aber-

tura de salida para la mezcla de reaccidn; habiendose dispues-

to esta aberiura de salida enfrente de una placa de rebqte

graduable en direccidén axial de la abertura de salida, carac-




10

15

20

terizado porque la placa de rebote estd alojada en forma re-
silente y antes de comenzar el proceso de mezcla cierra la

abertura de salida.

4.~ Dispositivo segin la reivindicacién 3, ca-

racterizado porque laplaca de rebote se aloja sobre un resorte

5.~ Dispositivo segin la reivindicacién 4, ca-
racterizado porque el resorte descansa sobre un tornillo de

ajuste guiado en la carcasa.

6.~ Dispositivo segin las reivindicacién 3 a 5,
caracterizado porque a la placa de rebote se le ha adjudicado

un dispositivo de fijacién.

7.~ Digpositivo segin las reivindicaciones 3 a
6, caracterizado porque la direccidn de abertura y cierre de
1la herramients moldeadora transcurre paralela al plano de se-

paracién del molde.

8.~ Dispositivo segin las .‘reivindicaciones 3 a
6, caracterizado porque la direccién de abertura y cierre de
la herramienta moldeadora trenscurre bajo un dngulo de ‘<10°

con respecto al plano de separacidén del molde.

9,~ Procedimiento y dispositivo para.la obten-
cién de una mezcla de reaccidén formadora de un material es-
pumado u homogéneo, tal y como queda sustancialmente descrito

en la presente Memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos,.

12

3

1
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