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@  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  eines  Schaumstoff-  oder  Homogenstoff-blldenden  Reaktionsgemisches 
und  zu  dessen  anschliessendem  Eintrag  in  einen  Hohlraum. 

Bei  einem  Verfahren  zur  Herstellung  von  Kunststoff, 
insbesondere  Schaumstoff-Formkörpern,  auf  der  Basis  von 
Reaktionsgemischen  werden  mindestens  zwei  flüssige  Re- 
aktionskomponenten  in  eine  Mischzone  (5)  eingeführt 
und  miteinander  gemischt.  Das  Reaktionsgemisch  wird  an- 
schliessend  durch  einen  einstellbaren  Ausströmquerschnitt 
(69)  durchgeführt  und  in  einen  Hohlraum  (21)  eingefüllt. 
Dabei  wird  die  Mischzone  vor  dem  Beginn  des  Einbringens 
der  Reaktionskomponenten  verschlossen  und  erst  durch 

den  sich  während  der  Reaktion  darin  aufbauenden  Druck 
bei   einem  vorgegebenen  Druckwert  selbsttätig  geöffnet. 
Darüber  hinaus  wird  bei  dem  Einfüllen  des  Reaktionsge- 

misches  auch  der  Ausströmquerschnitt  selbsttätig  geregelt. 



Die  E r f i n d u n g   b e t r i f f t   ein  V e r f a h r e n   und  eine  V o r r i c h t u n g   zum 
H e r s t e l l e n   e ines   S c h a u m s t o f f -   oder  H o m o g e n s t o f f - b i l d e n d e n  
R e a k t i o n s g e m i s c h e s   aus  m i n d e s t e n s   zwei  f l ü s s i g e n   R e a k t i o n s -  
komponenten  und  zu  dessen   a n s c h l i e ß e n d e m   E i n t r a g   in  e i n e n  
Hohlraum,  i n s b e s o n d e r e   in  den  Hohlraum  e ines   F o r m w e r k z e u g e s ,  
wobei  die  R e a k t i o n s k o m p o n e n t e n   in  eine  Mischzone  e i n g e f ü h r t  
und  m i t e i n a n d e r   v e r m i s c h t   werden  und  wobei  das  Gemisch  a n -  
s c h l i e ß e n d   durch  e inen  e i n g e s t e l l t e n   A u s s t r ö m q u e r s c h n i t t   h i n -  

d u r c h g e f ü h r t   und  in  e inen  Hohlraum  e i n g e f ü l l t   wi rd .   Zur  D u r c h -  

führung  des  V e r f a h r e n s   wird  von  e i n e r   V o r r i c h t u n g   a u s g e g a n g e n ,  
die  aus  e i n e r   in  einem  Gehäuse  a n g e o r d n e t e n   Mischkammer  b e -  

s t e h t ,   die  E i n l a ß ö f f n u n g e n   für  die  R e a k t i o n s k o m p o n e n t e n   und 

eine  A u s l a ß ö f f n u n g   für  das  R e a k t i o n s g e m i s c h   a u f w e i s t ,   wobe i  
d i e s e r   A u s l a ß ö f f n u n g   g e g e n ü b e r l i e g e n d   eine  in  A c h s r i c h t u n g  
der  A u s l a ß ö f f n u n g   e i n s t e l l b a r e   P r a l l p l a t t e   a n g e o r d n e t   i s t .  

Die  H e r s t e l l u n g   von  F o r m t e i l e n   aus  S c h a u m s t o f f ,   S t r u k t u r -  
s c h a u m s t o f f ,   I n t e g r a l s c h a u m s t o f f ,   i n s b e s o n d e r e   auf  B a s i s  
P o l y u r e t h a n ,   aber  auch  aus  Homogens to f fen ,   hat  im  H i n b l i c k  
auf  die  A n w e n d u n g s m ö g l i c h k e i t e n   e inen  hohen  t e c h n i s c h e n  
Stand  e r r e i c h t .   I n s b e s o n d e r e   werden  immer  mehr  F o r m t e i l e  



aus  den  genann ten   S t o f f e n   h e r g e s t e l l t ,   die  S i c h t f l ä c h e n   a u f -  
weisen  oder  die  hohe  F e s t i g k e i t s e i g e n s c h a f t e n   b e s i t z e n   müs-  

sen.   Besonders   k r i t i s c h   auf  die  B e s c h a f f e n h e i t   der  F o r m t e i l e  
wi rk t   s i ch   der  Aus t rag   des  f l ü s s i g e n   R e a k t i o n s g e m i s c h e s   a u s  
der  Mischkammer  und  der  a n s c h l i e ß e n d e   E i n t r a g   in  das  Form-  
werkzeug  aus.   I n s b e s o n d e r e   h ö h e r - v i s k o s e   R e a k t i o n s g e m i s c h e  
b e r e i t e n   h i e r b e i   S c h w i e r i g k e i t e n .   Das  Problem  wird  noch  d a -  
durch  v e r s t ä r k t ,   daß  in  immer  größerem  Maße  f e s t e   Z u s c h l a g -  
s t o f f e   in  P u l v e r f o r m   oder  k l e i n k ö r n i g e r   Form  mit  dem  R e a k -  
t i o n s g e m i s c h   in  den  Hohlraum  des  Formwerkzeuges  e i n g e t r a g e n  
werden  müssen.   Diese  Zusch l ag -   oder  F ü l l s t o f f e   wirken  in  d e r  
Regel  v i s k o s i t ä t s e r h ö h e n d .   Man  v e r s u c h t   d e s h a l b   auf  die  v e r -  
s c h i e d e n s t e   Weise  zu  ve rme iden ,   daß  T e i l e   der  R e a k t i o n s k o m -  
ponen ten   u n v e r m i s c h t   in  den  Hohlraum  ge langen ;   daß  auf  dem 

Wege  von  der  Mischkammer  zum  Hohlraum  und  im  Hohlraum  s e l b s t  
Luft   in  das  R e a k t i o n s g e m i s c h   e i n g e s c h l a g e n   wird;  daß  Ü b e r -  

wälzungen  a u f t r e t e n ,   die  S c h l i e r e n   v e r u r s a c h e n   könnten ;   und  
daß  s i ch   eine  u n g l e i c h m ä ß i g e   F l i e ß f r o n t   des  R e a k t i o n s g e m i -  
sches  a u f b a u t .   Es  i s t   a l l g e m e i n   bekann t ,   daß  d i e s e s   P r o b l e m  
durch  eine  m ö g l i c h s t   l a m i n a r e   Strömung  des  R e a k t i o n s g e m i s c h e s  
zu  b e w ä l t i g e n   i s t .  

Man  hat  zwar  v e r s c h i e d e n e   Lösungen  ge funden ,   die  im  E i n z e l -  
f a l l   auch  a u s r e i c h e n d   s i n d .   In  e i n f a c h s t e r   Weise  kann  man 
s ich   dadurch   h e l f e n ,   daß  man  das  R e a k t i o n s g e m i s c h   d e r a r t  
langsam  in  das  o f fene   Formwerkzeug  e i n f l i e ß e n   l ä ß t ,   daß  e s  
über  eine  m ö g l i c h s t   l e i c h t   g e n e i g t e   Ebene  der  t i e f s t e n   S t e l l e  
des  Formwerkzeuges  l amina r   z u f l i e ß t .   Uberwälzungen  und  k a s k a -  
d e n a r t i g e s   F l i e ß e n   müssen  vermieden   werden.   Eine  r a t i o n e l l e  
F e r t i g u n g s m e t h o d e   i s t   h i e r m i t   n i c h t   mög l i ch .   Diese  V e r f a h r e n s -  
weise  e i g n e t   s i ch   auch  n i c h t   zum  E i n t r a g   in  g e s c h l o s s e n e   Form-  
werkzeuge ,   weil   dann  der  F U l l v o r g a n g   n i c h t   b e o b a c h t e t   w e r d e n  
kann.  Andere  Lösungen  verwenden  e inen   be sonde r s   ge fo rmten   An-  
g u ß k a n a l .   Dadurch  i s t   man  aber  an  bes t immte  B e t r i e b s b e d i n -  

gungen,  wie  S t r ö m u n g s g e s c h w i n d i g k e i t   und  V i s k o s i t ä t   des  R e a k -  
t i o n s g e m i s c h e s ,   gebunden,   so  daß  die  V o r r i c h t u n g   n i c h t   u n i -  



v e r s e l l   e i n s e t z b a r   i s t .   Deshalb  hat  man  auch  schon  v o r g e -  
s c h l a g e n ,   den  Angußkanal  in  einem  a u s t a u s c h b a r e n   Te i l   a n z u -  
ordnen,   so  daß  man  die  g l e i c h e   V o r r i c h t u n g   mit  u n t e r s c h i e d -  
l i c h e n   Angußkanälen   un t e r   u n t e r s c h i e d l i c h e n   Bedingungen  b e -  
t r e i b e n   kann.  Auch  d ies   b e d e u t e t   e inen   e r h ö h t e n   Aufwand .  

S c h l i e ß l i c h   i s t   eine  V o r r i c h t u n g   bekannt   geworden,   bei  d e r  

gegenüber   der  A u s l a ß ö f f n u n g   der  Mischkammer  eine  e i n s t e l l -  
bare  P r a l l p l a t t e   a n g e o r d n e t   i s t .   E i n s t e l l b a r   i s t   der  A b s t a n d  
der  P r a l l p l a t t e   von  der  A u s s t r ö m ö f f n u n g ,   so  daß  auf  d i e s e  
Weise  eine  e i n w a n d f r e i e   Q u e l l s t r ö m u n g   e r z i e l t   wi rd .   Während 
des  F ü l l v o r g a n g e s   i s t   der  Abstand  f i x i e r t .   Es  i s t   a l l e r d i n g s  
mögl ich ,   u n m i t t e l b a r   vor  Beendigung  des  F ü l l v o r g a n g e s   d i e  

P r a l l p l a t t e   z u r ü c k z u f a h r e n ,   so  daß  s ie   mit  der  Wandung  d e s  
Formwerkzeuges ,   in  der  s ie   a n g e o r d n e t   i s t ,   eine  Ebene  b i l d e t .  
Dadurch  wird  der  gesamte  Raum  zwischen  A u s l a ß ö f f n u n g   und 
P r a l l p l a t t e   bei  Beendigung  des  F ü l l v o r g a n g e s   vo l l   g e f ü l l t ;  
denn  bei  d i e s e r   v o r b e k a n n t e n   V o r r i c h t u n g   gehör t   auch  d e r  
s ich   zwischen  A u s l a ß ö f f n u n g   der  Mischkammer  und  P r a l l p l a t t e  
b e f i n d l i c h e   Raum  zum  Hohlraum  des  Formwerkzeuges ,   so  daß  d a s  

g e f e r t i g t e   F o r m t e i l   auch  in  diesem  A b s c h n i t t   e ine  g e e i g n e t e  
Wandstärke   b e s i t z t   (DT-PS  2  348  658  bzw.  US-PS 3  991  1 4 7 ) .  

Aufgabe  der  E r f i n d u n g   i s t   es,  ein  V e r f a h r e n   und  eine  V o r r i c h -  
tung  zu  f i n d e n ,   die  auch  u n t e r   wechse lnden   B e t r i e b s b e d i n g u n -  

gen,  wie  s ie   h ä u f i g   bei  Änderungen  der  Durohsatzmenge  o d e r  
der  V i s k o s i t ä t   des  R e a k t i o n s g e m i s c h e s   e r f o r d e r l i c h   s ind ,   d i e  
H e r s t e l l u n g   e i n w a n d f r e i e r   F o r m t e i l e   g e w ä h r l e i s t e n .  

V e r f a h r e n s t e c h n i s c h   wird  d i e se   Aufgabe  gemäß  der  E r f i n d u n g  
dadurch   g e l ö s t ,   daB  die  Mischzone  vor  dem  Beginn  des  E i n -  
b r i n g e n s   der  R e a k t i o n s k o m p o n e n t e n   v e r s c h l o s s e n   und  e r s t  
durch  den  s ich   durch  das  E i n f ü h r e n   der  R e a k t i o n s k o m p o n e n t e n  
d a r i n   au fbauenden   Druck  bei  einem  vo rgegebenen   D r u c k w e r t  
s e l b s t t ä t i g   g e ö f f n e t   wird;  und  daB  auch  der  A u s s t r ö m q u e r -  
s c h n i t t   s e l b s t t ä t i g   e i n g e s t e l l t   wird  und  während  des  A u s -  



s t r ö m v o r g a n g e s   e i n s t e l l b a r   b l e i b t .  

Dadurch  wird  e r r e i c h t ,   daß  i n s b e s o n d e r e   zu  Beginn  des  M i s c h -  

vorganges   e r s t   R e a k t i o n s g e m i s c h   aus  der  Mischkammer  a u s -  
f l i e ß e n   kann,  wenn  d i e se   ganz  g e f ü l l t   i s t .   S o l l t e   beim  Ö f f n e n  

der  E i n l a ß o r g a n e   eine  der  R e a k t i o n s k o m p o n e n t e n   v o r a n e i l e n ,   s o  
b e s t e h t   keine  Gefahr ,   daß  d i e s e r   A n t e i l   u n v e r m i s c h t   in  den  z u  
f ü l l e n d e n   Hohlraum  e i n g e t r a g e n   wird ,   da  durch  die  in  der  v e r -  
s c h l o s s e n e n   Mischkammer  e n t s t e h e n d e   Turbu lenz   ein  s o l c h e r   An- 
t e i l   f e i n   v e r t e i l t   und  damit  u n s c h ä d l i c h   gemacht  w i rd .   G e r a d e  

zu  Beginn  des  Auss t römvorganges   macht  s ich   die  s e l b s t t ä t i g e  
E i n s t e l l b a r k e i t   des  A u s s t r ö m q u e r s c h n i t t e s   besonde r s   g ü n s t i g  
bemerkbar ,   weil   e n t s p r e c h e n d   dem  e i n g e s t e l l t e n   Druck  die  A u s -  

s t r ö m g e s c h w i n d i g k e i t   k o n s t a n t   b l e i b t .   Das  g l e i c h e   g i l t   f ü r  

das  Ende  des  A u s s t r ö m v o r g a n g e s .   Das  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   V e r f a h -  

ren  e r l a u b t   es  a l s o ,   in  a l l e n   k r i t i s c h e n   Phasen  die  S t r ö m u n g s -  
g e s c h w i n d i g k e i t   des  R e a k t i o n s g e m i s c h e s   k o n s t a n t   zu  h a l t e n ,   wo- 
bei  d i e se   Konstanz  eine  V o r a u s s e t z u n g   für  die  A u f r e c h t e r h a l -  

tung  der  Laminar s t römung   i s t .  

Nach  e i n e r   be sonde ren   Durehf l ih rungs form  des  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n  
V e r f a h r e n s   wird  gegen  Ende  des  A u s s t r ö m v o r g a n g e s   die  Größe  d e s  
A u s s t r ö m q u e r s c h n i t t e s   f i x i e r t .  

Dadurch  wird  e r r e i c h t ,   daß  -   s o f e r n   der  im  B e r e i c h   des  A u s -  

s t r ö m q u e r s c h n i t t e s   ge legene   Raum  e b e n f a l l s   a u s g e f ü l l t   w e r d e n  
s o l l  -   d i e s e r   vom  V e r s c h l u ß e l e m e n t   der  Mischzone  f r e i   i s t .  

Die  V o r r i c h t u n g   zur  Durchführung   des  V e r f a h r e n s   i s t   gemäß 
der  E r f i n d u n g   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  P r a l l p l a t t e  
n a c h g i e b i g   g e l a g e r t   i s t   und  vor  Beginn  des  M i s c h v o r g a n g e s  
die  A u s l a ß ö f f n u n g   v e r s c h l i e ß t .  

Dadurch  wird  e r r e i c h t ,   daß  vor  Beginn  des  Mischvorganges   d i e  

A u s l a ß ö f f n u n g   der  Mischkammer  a b g e d i c h t e t   i s t .   I n s b e s o n d e r e  

bei  den  a l l g e m e i n   bekann ten   Mischköpfen   mit  A u s s t o ß k o l b e n ,  



bei  denen  gegen  Ende  des  Mischvorganges   der  A u s s t o ß k o l b e n   d a s  
Gemisch  v o l l s t ä n d i g   aus  der  Mischkammer  h e r a u s d r ü c k t   und  d a m i t  

r e i n i g t ,   hat  s i ch   die  E r f i n d u n g   als   g ü n s t i g   e r w i e s e n ,   weil   d o r t  
auch  j e g l i c h e   Luft   aus  der  Mischkammer  v e r d r ä n g t   wird ,   indem 
mit  der  P r a l l p l a t t e   die  A u s l a ß ö f f n u n g   a b g e d i c h t e t   wird ,   s o l a n g e  
der  A u s s t o ß k o l b e n   noch  in  A u s s t o ß s t e l l u n g   s t e h t .   Zum  Z u r ü c k -  

f ah ren   des  Auss toBko lbens   i s t   dann  zwar  ein  e r h ö h t e r   K r a f t b e -  
dar f   e r f o r d e r l i c h ,   weil   in  der  s i ch   nun  b i l d e n d e n   Mischkammer 
ein  Vakuum  e n t s t e h t ;   a n d e r e r s e i t s   wird  aber  das  R e a k t i o n s g e -  
misch  nun  n i c h t   mehr  mit  der  a n s o n s t e n   in  der  Mischkammer  b e -  
f i n d l i c h e n   Luft   a n g e r e i c h e r t .   Die  N a c h g i e b i g k e i t   der  P r a l l p l a t -  
te  i s t   e i n s t e l l b a r ,   damit  d i e se   bei  einem  v o r g e g e b e n e n ,   in  d e r  
Mischkammer  h e r r s c h e n d e n   Druck  s e l b s t t ä t i g   ö f f n e t   und  auch  d e r  
A u s s t r ö m q u e r s c h n i t t   e n t s p r e c h e n d   s e l b s t t ä t i g   e i n g e s t e l l t   w i r d .  

Vorzugsweise   i s t   die  P r a l l p l a t t e   auf  e i n e r   Feder  g e l a g e r t .   Am 
e i n f a c h s t e n   i s t   die  Verwendung  e i n e r   mechan i schen   Feder ,   a b e r  
auch  h y d r a u l i s c h e   oder  pneuma t i s che   Federn  s ind  g e e i g n e t .   D ie  
Feder  wird  u n t e r   Vorspannung  g e h a l t e n ,   wobei  d i e se   V o r s p a n n u n g  
demjen igen   Druck  e n t s p r i c h t ,   der  s i ch   in  der  Mischkammer  a u f -  
bauen  muB,  damit  die  A u s l a ß ö f f n u n g   f r e i g e g e b e n   wi rd .   Durch  V e r -  
wendung  von  Federn  mit  den  v e r s c h i e d e n s t e n   K e n n l i n i e n   o d e r  

g l e i c h z e i t i g e r   Verwendung  mehre re r   i n e i n a n d e r   g e s c h a c h t e l t e r  
Federn  v e r s c h i e d e n e r   F e d e r k o n s t a n t e n   l a s s e n   s i ch   durch  den  d a -  
mit  b e e i n f l u B b a r e n   Federweg  die  v e r s c h i e d e n s t e n   E f f e k t e   e r z i e -  

len ,   die  im  E i n z e l f a l l e   bei  e n t s p r e c h e n d e r   Auswahl  den  l a m i n a -  

ren  E i n t r a g   des  R e a k t i o n s g e m i s c h e s   in  den  Hohlraum  u n t e r   d e n  
v e r s c h i e d e n s t e n   Bedingungen  g e s t a t t e t .  

Nach  e i n e r   be sonde ren   Aus füh rungs fo rm  der  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n  
V o r r i c h t u n g   ruh t   die  Feder  auf  e i n e r   im  Gehäuse  g e f ü h r t e n  
S t e l l s c h r a u b e .   Damit  l ä ß t   s i ch   be sonde r s   e i n f a c h   die  V o r s p a n -  
nung  e i n s t e l l e n   und  v e r ä n d e r n .  

Nach  e i n e r   w e i t e r e n   be sonde ren   Aus füh rungs fo rm  i s t   der  P r a l l -  

p l a t t e   eine  F i x i e r v o r r i c h t u n g   z u g e o r d n e t .   Diese  b e s t e h t   b e i -  



s p i e l s w e i s e   aus  e i n e r   s e i t l i c h   in  der  P r a l l p l a t t e   a n g e o r d n e t e n  
Bohrung,  in  die  ein  im  Gehäuse  g e l a g e r t e r ,   u n t e r   F e d e r s p a n n u n g  
s t e h e n d e r   S t i f t   e i n g r e i f e n   kann.  Diese  Aus füh rungs fo rm  i s t   i n s -  
besondere   dann  von  V o r t e i l ,   wenn  der  Hohlraum  d e r j e n i g e   e i n e s  

Formwerkzeuges  i s t   und  der  B e r e i c h   zwischen  A u s l a ß ö f f n u n g   und  
P r a l l p l a t t e   e b e n f a l l s   zum  B e r e i c h   d i e s e s   Hohlraumes  g e h ö r t ,   i n  
dem  ein  F o r m t e i l   g e b i l d e t   wi rd .   In  der  Regel  wird  h i e r   auch  d e r  
an  s i ch   bekannte   Mischkopf   mit  Auss toBko lben   ve rwende t ,   der  g e -  
gen  Ende  des  F ü l l v o r g a n g e s   den  Gemisch res t   aus  der  Mischkammer 
in  den  Formhohlraum  h i n e i n s c h i e b t .   G l e i c h z e i t i g   bei  diesem  V o r -  

gang  wird  die  P r a l l p l a t t e   so  wei t   z u r ü c k g e d r u c k t ,   daß  s ie   m i t  
der  z u g e h ö r i g e n   Formwandung  eine  Ebene  b i l d e t ,   wobei  in  d i e s e r  
S t e l l u n g   die  F i x i e r v o r r i c h t u n g   in  T ä t i g k e i t   t r i t t .   Deren  Lage  
muß  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h   in  bezug  auf  die  gewünschte   S t e l l u n g  
der  P r a l l p l a t t e   abges t immt  s e i n .  

Vorzugsweise   v e r l ä u f t   die  Öf fnungs-   und  S c h l i e ß r i c h t u n g   d e s  
Formwerkzeuges  im  w e s e n t l i c h e n   p a r a l l e l   zu  dessen   F o r m t r e n n -  
ebene  o d e r  -   um  eine  b e s s e r e   Abdich tung   zu  e r r e i c h e n  -   u n t e r  
einem  g e r i n g e n   Winkel  zu  i h r .  

Diese  Aus füh rungs fo rm  i s t   besonde r s   g ü n s t i g ,   denn  bei  e n t s p r e -  
chender   g ü n s t i g e r   Anordnung  des  Formhohlraumes  zur  A u s l a ß ö f f -  

nung  e r m ö g l i c h t   die  Verwendung  der  e r f i n d u n g s g e m ä ß   s e l b s t t ä t i g  
e i n s t e l l b a r e n   P r a l l p l a t t e   n i c h t   nur  die  H e r s t e l l u n g   a n g u B f r e i e r ,  
sondern   sogar   m a r k i e r u n g s f r e i e r   F o r m t e i l e ,   weil   die  M a r k i e r u n g  
mit  e i n e r   Kante  des  F o r m t e i l s   z u s a m m e n f ä l l t .  

Die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   V o r r i c h t u n g   kann  für   die  v e r s c h i e d e n s t e n  
Anwendungsgeb ie te   a u s g e b i l d e t   s e i n .   V o r s t e h e n d   wurde  schon  d i e  
AusfUhrungsform  a ls   A u s s t o B k o l b e n - M i s c h k o p f ,   der  an  einem  Form-  
werkzeug  a n g e o r d n e t   i s t ,   b e s c h r i e b e n .   Auch  beim  s o g e n a n n t e n  
Handmischkopf ,   der  v o r n e h m l i c h   zum  E i n t r a g e n   in  o f f ene   Form-  
werkzeuge  verwendet   wird ,   l ä ß t   s i ch   die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   P r a l l -  
p l a t t e   a n b r i n g e n .   Dabei  kann  auf  Nachmischer   v e r z i c h t e t   w e r d e n .  
Die  P r a l l p l a t t e   e r s e t z t   auch  die  a n s o n s t e n   ü b l i c h e n   M i t t e l ,   w i e  



L o c h s c h e i b e n   oder  Umlenkkegel ,   mit  denen  in  der  Mischkammer  d e r  

e r f o r d e r l i c h e   S t aud ruck   a u f g e b a u t   w i rd .   Bei  V o r r i c h t u n g e n ,   d i e  
für  die  H e r s t e l l u n g   von  S t r a n g p r o f i l e n   g e e i g n e t   s ind ,   b r i n g t  
die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   P r a l l p l a t t e   den  V o r t e i l ,   daß  s i ch   d i e  

Länge  des  für  die  Bi ldung  des  S t r a n g p r o f i l e s   e r f o r d e r l i c h e n  

Formwerkzeuges  v e r r i n g e r t ,   weil   die  F l i e ß g e s c h w i n d i g k e i t e n   im 

A n f a n g s b e r e i c h   r e d u z i e r t   w e r d e n .  

In  e i n e r   Zeichnung  i s t   die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   V o r r i c h t u n g   an  zwe i  

B e i s p i e l e n   e ines   Mi schkopfe s ,   der  mit  einem  A u s s t o ß k o l b e n   a r -  
b e i t e t   und  mit  einem  Formwerkzeug  k o m b i n i e r t   i s t ,   r e i n   s c h e m a -  
t i s c h   d a r g e s t e l l t   und  n a c h s t e h e n d   näher  e r l ä u t e r t .   Es  z e i g e n :  

Fig .   1  die  V o r r i c h t u n g   des  e r s t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l s   im 

L ä n g s s c h n i t t   gemäß  L in ie   A-B  in  F ig .   2 ,  

Fig.   2  die  V o r r i c h t u n g   des  e r s t e n   A u s f U h r u n g s b e i s p i e l s   im 

Q u e r s c h n i t t   gemäß  L in ie   C-D  nach  F ig .   1 ,  

F l g .  3   die  V o r r i c h t u n g   des  e r s t e n   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l s   im 

L ä n g s s c h n i t t   gemäß  L in i e   E-F  in  F ig .   2 ,  

F ig .   4  die  V o r r i c h t u n g   des  zwei ten   A u s f u h r u r i g s b e i s p i e l s   im 

L ä n g s s c h n i t t ,  

F ig .   5  das  F o r m k a s t e n t e i l   der  V o r r i c h t u n g   gemäß  dem  z w e i t e n  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l ,   an  dem  der  Mischkopf   a n g e o r d n e t  
i s t ,   in  der  D r a u f s i c h t   auf  die  T rennebene ,   und  

Fig .   6  das  F o r m k a s t e n t e i l   der  V o r r i c h t u n g   gemäß  dem  z w e i t e n  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l ,   an  dem  die  P r a l l p l a t t e   a n g e o r d -  
net  i s t ,   in  der  D r a u f s i c h t   auf  die  T r e n n e b e n e .  

F ig .   1  bis  3 :  

Ein  Mischkopf   1  i s t   mit  einem  Formwerkzeug  2  k o m b i n i e r t .   Am 

F o r m w e r k z e u g o b e r t e i l   3  i s t   ein  Gehäuse 4   für  eine  Bohrung  5 

a n g e s e t z t .   E i n l a ß ö f f n u n g e n   6,  7  weisen  in  d i e se   Bohrung  5.  I n  
der  Bohrung  5  i s t   ein  Auss toBko lben   8  g e f u h r t ,   der  in  M i s c h -  

s t e l l u n g   die  E i n l a ß ö f f n u n g e n   6,  7  f r e i g i b t ,   so  daß  z w i s c h e n  

den  E i n l a ß ö f f n u n g e n   6,  7  und  der  am  Ende  der  Bohrung  5  g e l e g e -  



nen  A u s l a ß ö f f n u n g   9  die  Mischkammer  10  g e b i l d e t   wi rd .   E i n e  

Formt rennebene   11,  die  in  Höhe  der  A u s l a ß ö f f n u n g   9  v e r l ä u f t ,  
t r e n n t   F o r m w e r k z e u g o b e r t e i l   3  und  F o r m w e r k z e u g u n t e r t e i l   12 

v o n e i n a n d e r .   Im  F o r m w e r k z e u g u n t e r t e i l   12  i s t   der  A u s l a ß ö f f -  

nung  9  g e g e n ü b e r l i e g e n d   eine  P r a l l p l a t t e   13  a n g e o r d n e t .   S i e  

i s t   in  e i n e r   Bohrung  14  g e f ü h r t   und  auf  e i n e r   Feder  15  g e l a -  

g e r t ,   die  s i ch   auf  einem  m i t t e l s   e i n e r   S t e l l s c h r a u b e   16  v e r -  
s c h i e b b a r e n   T e l l e r   17  a b s t ü t z t .   Die  P r a l l p l a t t e   13  we i s t   z u -  

sammen  mit  dem  umgebenden  Gehäuse  18  eine  F i x i e r v o r r i c h t u n g  

auf,   b e s t e h e n d   aus  e i n e r   Nut  19  und  einem  S c h n a p p s t i f t   20,  d e r  
durch  Z u r ü c k z i e h e n   von  Hand  aus  der  Nut  19  wieder   h e r a u s z i e h -  
bar  i s t .   Der  Formhohlraum  i s t   mit  21  b e z e i c h n e t .  

F i g .  4   bis  6 :  

Ein  Mischkopf   41  i s t   mit  einem  Formwerkzeug  42  k o m b i n i e r t .   Am 
F o r m k a s t e n t e i l   43  i s t   ein  Gehäuse  44  für  eine  Bohrung  45  a n g e -  
f l a n s c h t .   E i n l a ß ö f f n u n g e n   46,  47  weisen  in  d iese   Bohrung  4 5 .  
In  der  Bohrung  45  i s t   ein  A u s s t o ß k o l b e n   48  g e f ü h r t ,   der  i n  
M i s c h s t e l l u n g   die  E i n l a ß ö f f n u n g e n   46,  47  f r e i g i b t ,   so  daß  
zwischen  dem  A u s s t o ß k o l b e n   48  und  der  am  Ende  der  Bohrung  45 
g e l e g e n e n   A u s l a ß ö f f n u n g   49  die  Mischkammer  50  g e b i l d e t   i s t .  
Eine  Fo rmt rennebene   51  t r e n n t   die  be iden   F o r m k a s t e n t e i l e   4 3 ,  
52  v o n e i n a n d e r .   Am  F o r m k a s t e n t e i l   52  i s t   eine  P r a l l p l a t t e   53 
in  der  Bohrung  54  e ines   a n g e f l a n s c h t e n   Gehäuses  58  g e f u h r t .  
Sie  i s t   auf  e i n e r   Feder  55  g e l a g e r t ,   die  s i ch   auf  einem  m i t -  
t e l s   e i n e r   S t e l l s c h r a u b e   56  v e r s t e l l b a r e n   T e l l e r   57  a b s t ü t z t .  
Das  Formwerkzeug  42  ö f f n e t   und  s c h l i e ß t   s e n k r e c h t   zur  Achse  
der  Mischkammer  50,  so  daß  das  zu  f e r t i g e n d e   F o r m t e i l   m a r k i e -  

r u n g s f r e i   i s t ,   weil   die  zum  Formhohlraum  54  weisende   Kante  60 

der  P r a l l p l a t t e   53  gegen  Ende  des  F ü l l v o r g a n g e s   mit  e i n e r   K a n t e  
des  F o r m t e i l s   z u s a m m e n f ä l l t .   Die  Fo rmt rennebene   51  s t e h t   z u r  
Öf fnungs-   und  S c h l i e ß r i c h t u n g   des  Formwerkzeuges  42  u n t e r  
einem  Winkel  von  5°.  Damit  wird  eine  b e s s e r e   Abdich tung   e r -  
z i e l t .   Um  die  A u s l a ß ö f f n u n g   49  herum  i s t   eine  aus  der  Form-  
t r e n n e b e n e   51  h e r a u s s t e h e n d e   D i c h t f l ä c h e   61  a n g e o r d n e t ,   d i e  
der  S t i r n f l ä c h e n f o r m   der  P r a l l p l a t t e   53  e n t s p r i c h t   und  d i e  



zur  Öf fnungs-   und  S c h l i e ß r i c h t u n g   des  Formwerkzeuges  42  -   e b e n -  

so  wie  die  S t i r n f l ä c h e   63  der  P r a l l p l a t t e   53 -   u n t e r   einem  Win-  
kel  von  1,5°  g e n e i g t   i s t ,   um  eine  gute  Abdich tung   zu  e r z i e l e n .  
Die  R ü c k s e i t e   der  P r a l l p l a t t e   53  we i s t   an  der  zum  F o r m k a s t e n -  
t e i l   52  weisenden   S e i t e   eine  H i n t e r s c h n e i d u n g   64  auf ,   die  m i t  
e i n e r   Gegenf läche   65  des  Gehäuses  58  k o r r e s p o n d i e r t   und  in  d e r  
maximalen  ö f f n u n g s s t e l l u n g   für  gute  Abdich tung   s o r g t .  



1.  V e r f a h r e n   zum  H e r s t e l l e n   e ines   S c h a u m s t o f f -   oder  Homogen- 
s t o f f   b i l d e n d e n   R e a k t i o n s g e m i s c h e s   aus  m i n d e s t e n s   zwei  f l ü s -  

s igen   R e a k t i o n s k o m p o n e n t e n   und  zu  dessen   a n s c h l i e ß e n d e m   E i n -  
t r ag   in  e inen   Hohlraum,  i n s b e s o n d e r e   in  den  Hohlraum  e i n e s  
Formwerkzeuges ,   wobei  die  R e a k t i o n s k o m p o n e n t e n   in  e ine  M i s c h -  
zone  e i n g e f ü h r t   und  m i t e i n a n d e r   v e r m i s c h t   werden,   und  w o b e i  
das  Gemisch  a n s c h l i e ß e n d   durch  e inen   e i n g e s t e l l t e n   A u s s t r ö m -  
q u e r s c h n i t t   h i n d u r c h g e f ü h r t   und  in  e inen   Hohlraum  e i n g e f ü l l t  
wird,   dadurch   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  Mischzone  vor  dem  Be-  

ginn  des  E i n b r i n g e n s   der  R e a k t i o n s k o m p o n e n t e n   v e r s c h l o s s e n  
und  e r s t   durch  den  s i ch   durch  das  E i n f ü h r e n   der  R e a k t i o n s -  
komponenten  d a r i n   au fbauenden   Druck  bei  einem  v o r g e g e b e n e n  
Druckwert   s e l b s t t ä t i g   g e ö f f n e t   wird;   und  daß  auch  der  A u s -  
s t r ö m q u e r s c h n i t t   s e l b s t t ä t i g   e i n g e s t e l l t   wird  und  w ä h r e n d  
des  A u s s t r ö m v o r g a n g e s   e i n s t e l l b a r   b l e i b t .  

2.  V e r f a h r e n   nach  Anspruch  1,  dadurch   g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  

gegen  Ende  des  Auss t römvorganges   die  Größe  des  A u s s t r ö m q u e r -  
s c h n i t t e s   f i x i e r t   w i r d .  

3.  V o r r i c h t u n g   zur  Durchführung   des  V e r f a h r e n s ,   b e s t e h e n d  
aus  e i n e r   in  einem  Gehäuse  a n g e o r d n e t e n   Mischkammer,  die  E i n -  
l a ß ö f f n u n g e n   für  die  R e a k t i o n s k o m p o n e n t e n   und  eine  A u s l a ß ö f f -  

nung  für  das  R e a k t i o n s g e m i s c h   a u f w e i s t ,   wobei  d i e s e r   A u s l a ß -  
öf fnung  g e g e n ü b e r l i e g e n d   eine  in  A c h s r i c h t u n g   der  A u s l a ß ö f f -  

nung  e i n s t e l l b a r e   P r a l l p l a t t e   a n g e o r d n e t   i s t ,   dadurch  g e k e n n -  
z e i c h n e t ,   daß  die  P r a l l p l a t t e   (13)  n a c h g i e b i g   g e l a g e r t   i s t  
und  vor  Beginn  des  Mischvorganges   die  A u s l a ß ö f f n u n g   (9)  v e r -  
s c h l i e ß t .  

4.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  3,  dadurch   g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  die  P r a l l p l a t t e   (13)  auf  e i n e r   Feder  (15)  g e l a g e r t   i s t .  



5.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  
die  Feder  (15)  auf  e i n e r   im  Gehäuse  (18)  g e f ü h r t e n   S t e l l -  
schraube   (16)  r u h t .  

6.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  3  bis  5,  dadurch  g e k e n n -  
z e i c h n e t ,   daß  der  P r a l l p l a t t e   (13)  eine  F i x i e r v o r r i c h t u n g  
(19,  20)  zugeo rdne t   i s t .  

7.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  3  bis  6,  dadurch  g e k e n n -  
z e i c h n e t ,   daß  die  ö f f n u n g s -   und  S c h l i e ß r i c h t u n g   des  Formwerk-  

zeuges  (42)  p a r a l l e l   zur  Fo rmt rennebene   (51)  v e r l ä u f t .  

8.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  3  bis  6,  dadurch  g e k e n n -  
z e i c h n e t ,   daß  die  ö f f n u n g s -   und  S c h l i e ß r i c h t u n g   des  Formwerk-  

zeuges  (42)  u n t e r   einem  Winkel  <10°  zur  Fo rmt rennebene   (51)  
v e r l ä u f t .  
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