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La invención se refiere a un procedimiento y a un dis­
positivo para la obtención de una mezcla de reacción formadora 
de material espumado o material homógeneo de como mínimo dos 
componentes de reacción líquidos y a su ulterior introducción 
en un hueco, especialmente en el hueco de una herramienta mol­
deadora, donde los componentes de reacción se introducen en 
una zona de mezcla y se mezclan entre sí, y donde la mezcla 
a continuación se conduce a través de uha sección de salida gra 
duada y se llena en un hueco. Para la realización del procedi­
miento se parte de un 'dispositivo que se compone de una cá­
mara mezcladora dispuesta en una carcasa que lleva aberturas 
de entrada para los componentes de reacción y una abertura de - 
salida para la mezcla de reacción, habiéndose dispuesto esta 
abertura de salida enfrente de una placa de rebote graduable 
en dirección axial de la abertura de salida.

La obtención 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 homógeneos,ha alcanzado un alto grado indus­
trial con respecto a las posibilidades de aplicación. En espe­
cial se fabrican cada vez más piezas moldeadas de los materia­
les indicados que llevan superficies vistas o que han de tener 
elevadas propiedades de resistencia. En forma especialmente 
crítica sobre la'constitución de las piezas moldeadas repercu­
te la salida de la mezcla de reacción líquida de la cámara 
mezcladora y la introducción a continuación en la herramienta 
moldeadora. Especialmente las mezclas de reacción de mayor vis­
cosidad ofrecen aquí dificultades. El problema resulta sin em­
bargo mayor cuando cada vez en mayor cantidad se han de intro­
ducir aditivos sólidos en forma de polvo o en forma de granulos



finos junto con la mezcla de reacción en el hueco de la he­
rramienta moldeadora. Estos aditivos o materiales de carga ac­
túan por regia general como elevadores de la viscosidad. Por 
esta razón se intenta de las más distintas formas el evitar 
que parte de los componentes de reacción lleguen sin mezclar 
al hueco; que en el recorrido desde la cámara mezcladora ha­
cia el hueco y en el mismo hueco no se bala aire en la mezcla 
de reacción; que no se presenten turbulencias que puedan ori­
ginar estriamientos y que eviten un frente de flujo desigual 
de la mezcla de reacción. Es generalmente sabido que este pro­
blema se puede evitar mediante un flujo lo más laminar posible 
de la mezcla de reacción.

Se han hallado varias soluciones que son ade­
cuadas en casos individuales. La solución más sencilla es per­
mitir que la mezcla de reacción fluya hacia el molde abierto 
en forma suficientemente lenta de manera que fluya a través 
de un plano lo más ligeramente inclinado posible en forma la­
minar hacia el lugar más bajo del molde. Se han de evitar tur­
bulencias y flujos en forma de cascada. Sin embargo, éste mé­
todo de fabricación no es racional. Este procedimiento tampo­
co es adecuado para la carga de material en moldes cerrados, 
ya que no se puede observar el proceso de llenado. Otras solu­
ciones emplean* un canal de alimentación especialmente confor­
mado. Con ello se está sin embargo ligado a determinadas con­
diciones deservicio, tales como velocidad de flujo y viscosi­
dad de la mezcla de reacción, por lo que el dispositivo no se 
puede emplear en forma universal. Por esta razón también se ha 
propuesto el disponer el canal de colada en una pieza intercam­
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 que enfrente de la abertura de salida de la cámara mez­
cladora se ha dispuesto una placa de rebote graduable. Se pue­
de graduar la separación de la placa de rebote de la abertura 
de salida de manera que de esta manera se logra un flujo ex­
pandiente impecable. Durante el proceso de llenado la separa­
ción está 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 está dispuesta. De esta manera se llena todo el espacio 
entre la abertura de salida y la placa de rebote una vez ter­
minado el proceso de llenado; en este dispositivo conocido per-' 
tenece el espacio que se encuentra entre la abertura de sali­
da de la cámara mezcladora y la placa de rebote también al 
molde, por lo que la pieza conformada terminada también en es­
ta sección tiene un grosor de pared adecuado, (veáse patente 
alemana 2.348.658 o bien patente US 3*991.147).

El objeto de la invención 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 la mezcla de reacción, ga- 
rantize la fabricación de piezas moldeadas impecables.

Este cometido se soluciona según la invención 
debido a que la zona de mezcla está cerrada antes de comenzar 
la introducción de los componentes de reacción y solo se abre 
por la presión que se forma por la introducción de los compo­
nentes de reacción en forma automática bajo un valor de pre­
sión previamente dado; y porque la sección de salida se gradúa 
automáticamente y se mantiene ajustable durante el proceso de



5

10

15

20

25

30

4

salida.
De esta manera se logra que, especialmente al 

comienzo del proceso de mezcla, solo pueda salir mezcla de 
reacción de la cámara mezcladora cuando ésta esté totalmente 
llena. Si al abrir los órganos de alimentación uno de loó com­
ponentes de reacción se adelantase no existe el peligro de 
que esta parte se introduzca sin mezclar en el hueco a relle­
nar, ya que por la turbulencia que se forma en la cámara mez­
cladora cerrada una proporción de estas se reparte finamente 
no resultando perjudicial. Justamente al comenzar el proceso 
de salida se aprecia en forma especialmente favorable la gra­
duación automática de la sección de salida ya que conforme 
a la presión ajustada la velocidad de salida se mantiene cons­
tante. Los mismo vale para el final del proceso de salida del 
flujo. JE1 procedimiento de la presente invención permite por 
lo tanto mantener constante la velocidad de flujo de la mez­
cla de reacción en todas las fases críticas, siendo esta cons­
tancia una condición previa para el mantenimiento de un flujo 
laminar.

Según una forma de realización especial del pro­
cedimiento de la presente invención se fija hacia el final del 
proceso de salida la magnitud de la sección de salida del flu­
jo.

De esta manera se logra que, siempre que el 
recinto situado en la zona de la sección de salida del flujo 
se deba también rellenar, éste esté libre del elemento de cie­
rre de la zona de mezcla.

El dispositivo para la realización del procedi­
miento se caracteriza, según la invención, porque la placa de 

rebote está alojada en forrea resilente y antes de comenzar el
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proceso de mezcla cierra la abertura de salida.
De esta manera se logra que antes de comenzar 

el proceso de mezcla está hermetizada la abertura de salida 
de la cámara mezcladora.

Especialmente en los. cabezales mezcladores en 
general conocidos con émbolo de expulsión, donde hacia finales 
del proceso de mezcla el émbolo de expulsión impulsa la mez­
cla totalmente fuera de la cámara mezcladora limpiándola de 
esta manera, ha demostrado ser ventajosa la presente invención 
ya que también se desplaza cualquier aire fuera de la cámara 
mezcladora hermetizandose con la placa de rebote la abertura 
de salida mientras el émbolo expulsor aún se encuentra en po­
sición expulsante. Para retroceder el émbolo expulsor se ne­
cesita entonces en efecto una mayor fuerza ya que en la cá­
mara mezcladora se forme un Vacio: por otra parte, sin embar­
go la mezcla de reacción ya no se enriquece con el aire que 
en otro caso se encontraría enlla cámara mezcladora. La resi­
lencia de la placa de rebote se puede graduar para que ésta 
abra automáticamente bajo una presión previamente dada existen­
te en la cámara mezcladora y también se pueda ajustar automá­
ticamente en forma correspondiente la sección de salida del 
flujo.

Preferentemente está la placa de rebote halojada 
sobre un resorte. Lo más sencillo es el empleo de un resorte 
mecánico, pero también son adecuados los resortes hidráulicos 
o neumáticos. Del resorte se mantiene bajo pretensión corres­
pondiendo esta pretensión a aquella presión que se ha de formar 
en la cámara mezcladora para que se libere la abertura de sali­
da. Mediante el empleo de resortes con líneas de característi­
cas diferentes o empleándo simultáneamente varios resortes
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encajados entre sí con distintas constantes de resorte se pue­
den lograr por el recorrido de resorte así influenciable los 
más distintos efectos que, en caso individual mediante selec­
ción correspondiente permiten la introducción laminar de la 
mezcla de reacción en el hueco bajo las más distintas condicio­
nes.

Según una forma de ejecución especial del dis­
positivo de la presente invención descansa el resorte sobre 
un tornillo de ajuste guiado en una carcasa. De esta manera 
se puede graduar y variar la pretensión en forma sencilla.

Según otra forma de ejecución especial se ha 
dispuesto en la placa de rebote un dispositivo de fijación.
Este se compone, por ejemplo, de un taladro dispuesto lateral­
mente en la placa de rebote en el. que puede encajar un pasador 
alojado en la carcasa que está bajotensión de unresorte. Esta 
forma de ejecución es 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 aquí el cabezal mezclador conocido con émbolo expulsor 
que hacia finales del proceso de llenado empuja el resto de 
la mezcla desde la cámara mezcladora hacia el hueco de molde. 
Simultáneamente con este proceso se retrocede la placa de re­
bote de manera que forme un plano con la correspondiente pa­
red del molde actuando en esta posición el dispositivo de fi­
jación. Su posición deberá estar ajustada naturalmente con 
respecto a la posición deseada para la placa de rebote.

Preferentemente transcurre la dirección de aber­
tura y de cierre del molde esencialmente paralela a su plano 
de separación del molde o, para alcanzar una mejor hermetiza-
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Esta forma de ejecución es especialmente venta­

josa pues con una disposición favorable correspondiente del 
hueco del molde con respecto a la abertura de salida permite 
el empleo de la placa de rebote automáticamente ajustable 
segdn la presente invención no solo la obtención de piezas 
conformadas libres de maza rota sino también libias de marcas 
ya que la marca coincide con una arista del molde.

El dispositivo de la presente invención se puede 
desarrollar para los más distintos terrenos de aplicación. An­
teriormente ya se ha descrito la forma de ejecución como cabe­
zal mezclador con émbolo expulsor que está dispuesto en una 
herramienta moldeadora. Pero también en el así llamado cabezal 
mezclador a mano, que se emplea principalmente para la in­
troducción en moldes abiertos, se puede emplear la placa de 
rebote de la presente invención. Aquí se puede prescindir de 
un mezclador ulterior. Placa de rebote sustituye también los 
medios en otro caso usuales, tales como discos perforados o 
conos de cambio de dirección con los cuales en la cámara 
mezcladora se forma la presión de retención necesaria. En los 
dispositivos que son adecuados para la obtención de perfiles 
extrusionados aporta la placa de rebote de la presente inven­
ción la ventaja de que se reduce la longitud . de la herramien 
ta moldeadora necesaria para la formación del perfil extrusio- 
nado ya que se reducen las velocidades de flujo en la z ona 
inicial.

En un dibujo se ha representado el dispositivo 
de la presente invención en dos ejemplos de un cabezal mezcla­
dor que trabaja con un émbolo de expulsión y está combinado con 
una herramienta moldeadora, en forma puramente esquemática y !30
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que se explica a continuación. Muestran:
Figura 1 el dispositivo del primer ejemplo de ejecución en 
corto longitudinal según la línea A-B en la figura 2.
Figura 2 el dispositivo del primer ejemplo de ejecución en 
corte según la línea C-D de la figura 1.
Figura 3 el dispositivo del primer ejemplo de ejecución en cor 
te longitudinal según la línea E-F en la figura 2.
Figura 4 el dispositivo de segundo ejemplo de ejecución en cor­
te longitudinal.
Figura 5 la parte de la caja del molde del dispositivo según e3 
segundo ejemplo de ejecución en la que se ha dispuesto el ca­
bezal mezclador, en vista en planta sobre el plano de separa­
ción y,
Figura 6 la parte de la caja del molde del dispositivo según 
el segundo ejemplo de ejecución en el que se ha dispuesto la 
placa de rebote, en vista en planta sobre el plano de separa­
ción.
Figuras 1 a 3.-

Un cabezal mezclador 1 está 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 taladro 5. En el taladro 5 se/
guía un ómbolo de expulsión 8 que en la posición de mezcla de­
ja libres las aberturas de entras 6, 7y de manera que entre 
las aberturas de entrada, 6, 7 y la abertura de salida 9* 
dispuesta al final del taladro 5 se forma la cámara mezcladora 
10. Un plano de separación del molde 11, que transcurre a la 
altura de la abertura de salida 9y se para entre sí 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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enfrente de la abertura de salida 9 una placa de rebote 13.
Esta está guiada en un taladro 14 y alojada sobre unmsorte 
15 que se apoya sobre un plato 17 desplazable mediante un tor­
nillo de ajuste 16. La placa de rebote 13 muestra junto con 
la carcasa 18 que la rodea un dispositivo de fijación compues­
to de una ranura 19 y un pasador de engrane 20 que por refrac­
ción a mano: se puede volver a sacar de la ranura 19. EL hueco 
del molde está designado con 21.
Finuras 4 a 6.-

Un cabezal mezclador 41 está combinado con una 
herramienta moldeadora 42. En la parte de la caja moldeadora 
43 se ha abridado una carcasa 44 para un taladro 45. Aberturas 
de entrada 46, 47 conducen a este taladro 45. En el taladro 
45 se guia un émbolo de expulsión 48 que en la posición de 
mezcla deja libres las aberturas de entrada 46, 47 formándose 
entre el émbolo de expulsión 48 y la abertura de salida dis­
puesta en el extremo del taladro 45 la cámara mezcladora 50.
Un plano de separación 51 divide las dos partes de la caja 
del molde 43y 52. En la parte de la caja del molde 52 se guia 
una placa de rebote 53 en el taladro 54 de una carcasa 58 abri­
dada. Esta descansa sobre un resorte 55 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 cámara mezcladora 50 de manera que la pieza moldeada ter­
minada está libre de marcas ya que la arista 60 de la placa 
de rebote 53 que señala hacia el hueco del molde 54 coincide 
al final del proceso de llenado con una arista de la pieza con­
formada. El plano de separación del molde 51 está con respecto 
a la dirección de apertura y cierre de la herramienta moldeado­
ra 42 bajo un ángulo de 5°. De esta manera se logra una mejor30 t
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hermetización. Alrededor de la abertura de salida 49 se ha 
dispuesto una superficie hermetizadora 71 sobresaliente del 
plano de separación del molde 51, que corresponde a la forma 
de la superficie frontal de la placa de rebote 53 y que, con 
respecto a la dirección de abertura y cierre de la herramienta 
moldeadora 42, al igual que la superficie frontal 63 de la 
placa de rebote 53, está inclinada en un ángulo de 1,5°, para 
lograr una buena hermetización. El lado trasero de la placa 
de rebote 53 muestra en el lado que señala 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 posición 
de abertura máxima cuida de una buena hermetización.

Descrita suficientemente la naturaleza del in­
vento, asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe 
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas 
son susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no 
alteren su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1. - Procedimiento y dispositivo para la obtención 
de una mezcla de reacción formadora de un material espumado
u homogéneo compuesto de una mezcla de reacción de como mínimo 
dos componentes de reacción líquidos y para cuya introducción 
a continuación en un hueco, especialmente en el hueco de una 
herramienta moldeadora, donde los componentes de reacción se 
introducen en una zona de mezcla y se mezclan entre sí, y don­
de la mezcla a continuación se conduce a través de una sec­
ción de salida graduada y se llena en un hueco, cuyo procedi­
miento se caracteriza porque la zona de mezcla, antes de comen­
zar la introducción de los componentes de reacción está cerra­
da y solo se abre automáticamente por la presión que se forma 
por la introducción en ella de los componentes de reacción 
bajo un valor de presión previamente dado, y porque también 
la sección de salida se gradúa automáticamente y se mantiene 
graduable durante el proceso de salida.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, 
caracterizado porque hacia finales del proceso de salida se 
fija el tamaño de la sección de salida.

3. - Dispositivo para la realización del proce­
dimiento segdn las reivindicaciones 1 y 2, compuesto de una 
cámara mezcladora dispuesta en una carcasa, que lleva abertu­
ras de entrada para los componentes de reacción y una aber­
tura de salida para la mezcla de reacción, habiéndose dispues­
to esta abertura de salida enfrente de una placa de rebote 
graduable en dirección axial de la abertura de salida, carac—
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terizado porque la placa de rebote está alojada en forma re­
silente y antes de comenzar el proceso de mezcla cierra la 
abertura de salida.

4. - Dispositivo segdn la reivindicación 3* ca­
racterizado porque lapLaca de rebote se aloja sobre un resorte

5. - Dispositivo segdn la reivindicación 4, ca­
racterizado porque el resorte descansa sobre un tornillo de 
ajuste guiado en la carcasa.

6. - Dispositivo segdn las reivindicación 3 a 5, 
caracterizado porque a la placa de rebote se le ha adjudicado 
un dispositivo de fijación.

7. - Dispositivo segdn las reivindicaciones 3 a 
6, caracterizado porque la dirección de abertura y cierre de 
la herramienta moldeadora transcurre paralela al plano de se­
paración del molde.

8. - Dispositivo segdn las .'reivindicaciones 3 a 
6, caracterizado porque la dirección de abertura y cierre de 
la herramienta moldeadora transcurre bajo un ángulo de <^10° 
con respecto al plano de separación del molde.

9. - Procedimiento y dispositivo para.la obten­
ción de una mezcla de reacción formadora de un material es­
pumado u homogéneo, tal y como queda sustancialmente descrito 
en la presente Memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.
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