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@) Vertahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Schaumstoff- oder Homogenstofi-bildenden Reaktionsgemisches

und zu dessen anschliessendem Eintrag in einen Hohiraum.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von Kunststoff,
insbesondere Schaumstoff-Formkorpern, auf der Basis von
Reaktionsgemischen werden mindestens zwei fiiissige Re-
aktionskomponenten in eine Mischzone (5) eingefiihrt
und miteinander gemischt. Das Reaktionsgemisch wird an-
schliessend durch einen einstelibaren Ausstromquerschnitt
(69) durchgefiihrt und in einen Hohlraum (21) eingefiilit.
Dabei wird die Mischzone vor dem Beginn des Einbringens
der Reaktionskomponenten verschiossen und erst durch
den sich wahrend der Reaktion darin aufbauenden Druck
bei einem vorgegebenen Druckwert selbsttitig gedffnet.
Dariiber hinaus wird bei dem Einfiillen des Reaktionsge-
misches auch der Ausstromquerschnitt selbsttatig geregelt.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen elnes Schaumstoff-
oder Homogenstoff-bildenden Reaktionsgemisches und zu dessen
anschlieBendem Eintrag in einen Hohlraum

Die Erfindung betrlfft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Herstellen eines Schaumstoff- oder Homogenstoff-blldenden
Reaktionsgemisches aus mindestens zwei flilssigen Reaktions-
komponenten und zu dessen anschliefiendem Eintrag in einen
Hohlraum, insbesondere in den Hohlraum eines Formwerkzeuges,
wobel dle Reaktionskomponenten in eine Mischzone eingefiihrt
und miteinander vermischt werden und wobel das Gemisch an-
schlieBend durch einen eingestellten Ausstrdmquerschnitt hin-
durchgefihrt und in einen Hohlraum eingefiillt wird. Zur Durch-
fihrung des Verfahrens wird von einer Vorrichtung ausgegangen,
die aus einer in einem Gehiduse angeordneten Mischkammer be-
steht, die Einlafoffnungen flir die Reaktionskomponenten und
eine Auslafdffnung fir das Reaktlonsgemisch aufwelst, wobeil
dieser AuslaBoffnung gegeniliberliegend eine in Achsrichtung
der AuslaBoffnung einstellbare Pralliplatte angeordnet ist.

Die Herstellung von Formteilen aus Schaumstoff, Struktur-
schaumstoff, Integralschaumstoff, insbesondere auf Basis
Polyurethan, aber auch aus Homogenstoffen, hat im Hinblick
auf die Anwendungsmtglichkelten einen hohen technischen
Stand erreicht. Insbesondere werden immer mehr Formteile
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aus den genannten Stoffen hergestellt, die Sichtfldchen auf-
weisen oder die hohe Festligkeitseigenschaften besitzen miis-
sen, Besonders kritisch auf die Beschaffenhelt der Formteile
wirkt sich der Austrag des fliissigen Reaktlonsgemisches aus
der Mischkammer und der anschliefSende Eintrag in das Form-
werkzeug aus. Insbesondere héher-viskose Reaktionsgemische
bereiten hierbei Schwierigkeiten. Das Problem wird noch da-
durch verstidrkt, dag in immer gréSerem MaBe feste Zuschlag-
stoffe In Pulverform oder kleinkérniger Form mit dem Reak-
tionsgemisch in den Hohlraum des Formwerkzeuges eingetragen
werden miissen. Diese Zuschlag- oder Fillstoffe wirken in der
Regel viskositdtserhthend. Man versucht deshalb auf die ver-
schiedenste Welse zu vermelden, daB Teile der Reaktionskom-
ponenten unvermischt in den Hohlraum gelangen; daB auf dem
Wege von der Mischkammer zum Hohlraum und im Hohlraum selbst
Luft in das Reaktionsgemisch eingeschlagen wird; da8 Uber-
wdlzungen auftreten, die Schlieren verursachen kénnten; und
da8 sich eine ungleichmiBSige FlieBfront des Reaktionsgemi-
sches aufbaut. Es ist allgemeln bekannt, da8 dieses Problem
durch eine mSglichst laminare Strmung des Reaktionsgemisches
zu bewdltigen ist.

Man hat zwar verschiedene Ldsungen gefunden, die im Einzel-
fall auch ausreichend sind. In einfachster Weise kann man
sich dadurch helfen, daB man das Reaktionsgemlisch derart
langsam in das offene Formwerkzeug einflleBen 1#8t, daB es
lber eine m¥glichst lelcht geneigte Ebene der tiefsten Stelle
des Formwerkzeuges laminar zuflieSt. UberwHlzungen und kaska-
denartiges FlieBen miissen vermieden werden. Eine rationelle
Fertigungsmethode ist hiermit nicht mtiglich. Diese Verfahrens-
weise eignet sich auch nicht zum Eintrag in geschlossene Form-
werkzeuge, well dann der Filllvorgang nicht beobachtet werden
kann., Andere Lisungen verwenden einen besonders geformten An-
guBkanal. Dadurch 1st man aber an bestimmte Betriebsbedin-
gungen, wle Strémungsgeschwindigkeit und Viskositdt des Reak-
tionsgemisches, gebunden, so da8 die Vorrichtung nicht uni-

Le A 18 300



10

15

20

25

30

ST 0000886

versell einsetzbar ist. Deshalb hat man auch schon vorge-
schlagen, den AnguBkanal 1n einem austauschbaren Tell anzu-
ordnen, so da8 man die gleiche Vorrichtung mit unterschied~-
lichen AnguSkandlen unter unterschiedlichen Bedingungen be-
treiben kann. Auch dies bedeutet einen erhdhten Aufwand.

Schlieflich 1st eine Vorrichtung bekannt geworden, bei der
gegenliber der AuslaSiffnung der Mischkammer eine einstell=-
bare Prallplatte angeordnet ist. Einstellbar ist der Abstand
der Prallplatte von der Ausstrimtffnung, so daf auf dlese
Weise eine einwandfreie Quellstrtmung erzielt wird. Widhrend
des Flillvorganges 1st der Abstand fixilert. Es 1st allerdings
mbglich, unmittelbar vor Beendigung des Flllvorganges die
Prallplatte zurilckzufahren, so daB sie mit der Wandung des
Formwerkzeuges, in der sie angeordnet ist, eine Ebene bildet.
Dadurch wird der gesamte Raum zwlschen AuslaBd8ffnung und
Prallplatte bei Beendigung des Flllvorganges voll gefllllt;
denn bel dieser vorbekannten Vorrichtung gehdrt auch der
sich zwischen Auslaftffnung der Mlschkammer und Prallplatte
befindliche Raum zum Hohlraum des Formwerkzeuges, so daf das
gefertigte Formtell auch in diesem Abschnitt eine geeignete
Wandstirke besitzt (DT-PS 2 348 658 bzw. US-PS 3 991 147),

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zu finden, die auch unter wechselnden Betriebsbedlingun-
gen, wie sie h#¥ufig bel Anderungen der Durchsatzmenge oder
der Viskositiét des Reaktionsgemisches erforderlich sind, die
Herstellung einwandfreier Formteile gewlhrleisten.

Verfahrenstechnisch wird diese Aufgabe gemidS der Erfindung
dadurch geldst, daB die Mischzone vor dem Beginn des Ein-
bringens der Reaktlonskomponenten verschlossen und erst
durch den sich durch das Einfilhren der Reaktionskomponenten
darin aufbauenden Druck bel einem vorgegebenen Druckwert
selbsttitlig gedffmnet wird; und daB8 auch der Ausstrimquer-
schnitt selbsttidtig eingestellt wird und wHhrend des Aus-
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stromvorganges einstellbar bleibt.

Dadurch wird erreicht, daB insbesondere zu Beginn des Misch-
vorganges erst Reaktionsgemisch aus der Mischkammer aus-
flieB8en kann, wenn diese ganz geflillt ist. Sollte beim Uffnen
der EilnlaBSorgane elne der Reaktionskomponenten voraneilen, so
besteht keine Gefahr, da8 dieser Anteil unvermischt in den zu
fillenden Hohlraum eingetragen wird, da durch die in der ver-
schlossenen Mischkammer entstehende Turbulenz ein solcher An-
teil fein verteilt und damit unschédlich gemacht wird. Gerade
zu Beglinn des Ausstrimvorganges macht sich die selbsttitige
Einstellbarkeit des Ausstromquerschnittes besonders glinstig
bemerkbar, weil entsprechend dem eingestellten Druck dle Aus-
stromgeschwindigkeit konstant bleibt. Das gleiche gilt flr

das Ende des Ausstrimvorganges. Das erfindungsgemédBe Verfah-
ren erlaubt es also, in allen kritischen Phasen die Stromungs-
geschwindigkelt des Reaktionsgemisches konstant zu halten, wo-
bei diese Konstanz eine Voraussetzung fiir die Aufrechterhal-
tung der Laminarstrdmung ist.

Nach einer besonderen Durchfiihrungsform des erfindungsgemiSen
Verfahrens wird gegen Ende des Ausstromvorganges die GroSe des
Ausstrdmquerschnittes fixiert.,

Dadurch wird erreicht, da8 - sofern der 1lm Bereich des Aus-
stromquerschnittes gelegene Raum ebenfalls ausgefiillt werden
soll - dieser vom VerschluBelement der Mischzone frei ist.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ist gemif
der Erfindung dadurch gekennzeichnet, dasS die Prallplatte
nachgiebig gelagert ist und vor Beginn des Mischvorganges
die AuslaB8dffnung verschlieft.

Dadurch wird erreicht, da8 vor Beginn des Mischvorganges die

AuslaB6ffnung der Mischkammer abgedichtet ist. Insbesondere
bel den allgemein bekannten Mischkbpfen mit AusstoBkolben,
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bei denen gegen Ende des Mischvorganges der AusstoBSkolben das
Gemisch vollsténdig aus der Mischkammer herausdriickt und damit
reinligt, hat sich die Erfindung als glinstig erwiesen, well dort
auch Jegliche Luft aus der Mischkammer verdrdngt wird, indem
mit der Prallplatte die AuslaBoffnung abgedichtet wird, solange
der AusstoBkolben noch in AusstofSstellung steht. Zum Zuriick-
fahren des AusstoBkolbens ist dann zwar ein erhthter Kraftbe-
darf erforderlich, weil in der sich nun bildenden Mischkammer
ein Vakuum entsteht; andererseits wird aber das Reaktionsge-
misch nun nicht mehr mit der ansonsten in der Mischkammer be-
findlichen Luft angereichert. Dle Nachgleblgkelt der Prallplat-
te 1st einstellbar, damit diese bel einem vorgegebenen, in der
Mischkammer herrschenden Druck selbsttédtlg 6ffnet und auch der
Ausstromquerschnitt entsprechend selbsttéitig eingestellt wird.

Vorzugsweise ist die Prallplatte auf einer Feder gelagert. Am
einfachsten ist die Verwendung einer mechanischen Feder, aber
auch hydraulische oder pneumatische Federn sind geeignet. Die
Feder wird unter Vorspannung gehalten, wobel diese Vorspannung
demjJenigen Druck entspricht, der sich in der Mischkammer auf-
bauen muB, damit die AuslaBtffnung freigegeben wird. Durch Ver-
wendung von Federn mit den verschiedensten Kennlinien oder-
gleichzeitiger Verwendung mehrerer ineinander geschachtelter
Federn verschledener Federkonstanten lassen sich durch den da-
mit beeinfluBSbaren Federweg die verschiedensten Effekte erzie-
len, die 1lm Einzelfalle bel entsprechender Auswahl den lamina-
ren Eintrag des Reaktionsgemisches in den Hohlraum unter den
verschiedensten Bedingungen gestattet.

Nach einer besonderen Ausfilhrungsform der erfindungsgemifen
Vorrichtung ruht die Feder auf einer im GehHuse gefilhrten
Stellschraube., Damit 1#8t sich besonders einfach die Vorspan-
nung einstellen und veréndern.

Nach einer weilteren besonderen Ausfiilhrungsform ist der Pralle
platte eine Fixlervorrichtung zugeordnet. Diese besteht beil-~
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spielsweise aus einer seitlich in der Prallplatte angeordneten
Bohrung, in die ein im Geh8use gelagerter, unter Federspannung
stehender Stift eingreifen kann. Diese Ausfilhrungsform ist ing-
besondere dann von Vortell, wenn der Hohlraum derJjenige eines
Formwerkzeuges ist und der Berelch zwischen AuslaB8tffnung und
Prallplatte ebenfalls zum Bereich dieses Hohlraumes gehdrt, in
dem ein Formteil gebildet wird. In der Regel wird hier auch der
an sich bekannte Mischkopf mit AusstoBkolben verwendet, der ge-
gen Ende des Filllvorganges den Gemischrest aus der Mischkammer
in den Formhohlraum hineinschiebt. Gleichzeitig bei diesem Vor-
gang wird die Prallplatte so welt zurlickgedrickt, das8 sie mit
der zugehdrigen Formwandung eine Ebene bildet, wobel in dieser
Stellung die Fixiervorrichtung in Tdtigkeit tritt. Deren Lage
muB selbstverstdndlich in bezug auf die gewlinschte Stellung
der Prallplatte abgestimmt sein.

Vorzugsweise verliduft die Uffnungs- und SchlieBrichtung des
Formwerkzeuges 1m wesentlichen parallel zu dessen Formtrenn-
ebene oder - um eine bessere Abdichtung zu erreichen - unter
einem geringen Winkel zu ihr.

Diese Ausfiihrungsform ist besonders glinstig, denn bei entspre-
chender glinstiger Anordnung des Formhohlraumes zur AuslaB8iff-
nung ermdglicht dle Verwendung der erfindungsgeméB selbsttidtig
einstellbaren Prallplatte nicht nur die Herstellung anguSfreier,
sondern sogar markierungsfreier Formteile, well die Markierung
mit eliner Kante des Formtells zusammenfdllt.

Die erfindungsgeméfe Vorrichtung kann filr die verschiedensten
Anwendungsgebiete ausgebildet sein. Vorstehend wurde schon die
Ausfiihrungsform als AusstoS8kolben-Mischkopf, der an einem Form-
werkzeug angeordnet ist, beschrieben., Auch beim sogenannten
Handmischkopf, der vornehmlich zum Eintragen in offene Form-
werkzeuge verwendet wird, 188t sich die erfindungsgemédSe Prall-
platte anbringen. Dabei kann auf Nachmischer verzichtet werden.
Die Prallplatte ersetzt auch die ansonsten liblichen Mittel, wie
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Lochscheiben oder Umlenkkegel, mit denen in der Mischkammer der
erforderliche Staudruck aufgebaut wird. Bel Vorrichtungen, die
fir die Herstellung von Strangprofilen geeignet sind, bringt
die erfindungsgemiBe Prallplatte den Vorteil, daB8 sich die
Linge des fiir die Bildung des Strangprofiles erforderlichen
Formwerkzeuges verringert, well die FliefSgeschwindigkeiten im
Anfangsbereich reduziert werden.

In einer Zeichnung ist die erfindungsgemifie Vorrichtung an zwel
Beispielen eines Mischkopfes, der mit einem AusstoBkolben ar-
beitet und mit einem Formwerkzeug kombiniert ist, rein schema-
tisch dargestellt und nachstehend ndher erliutert. Es zeigen:

Fig. 1 die Vorrichtung des ersten Ausfilhrungsbeispiels im
Liangsschnitt gemdB Linie A-B in Fig. 2,

Fig. 2 die Vorrichtung des ersten Ausflihrungsbelspiels im
Querschnitt gem#ds Linie C-D nach Fig. 1,

Fig. 3 die Vorrichtung des ersten Ausfithrungsbelspiels im
Liangsschnitt gemdf Linie E<F in Fig. 2,

Fig. 4 die Vorrichtung des zweiten Ausflihrungsbelspiels im
Langssehnitt,

Fig. 5 das Formkastenteil der Vorrichtung gemdB dem zweiten
Ausfilhrungsbeispiel, an dem der Mischkopf angeordnet
ist, in der Draufsicht auf die Trennebene, und

Fig. 6 das Formkastentell der Vorrichtung gemd8 dem zwelten
Ausfilhrungsbeisplel, an dem die Prallplatte angeord-
net ist, in der Draufsicht auf dle Trennebene.

Fig. 1 bis 3:

Ein Mischkopf 1 ist mit einem Formwerkzeug 2 kombiniert. Am
Formwerkzeugoberteil 3 ist ein Gehduse 4 flr eine Bohrung 5
angesetzt. EinlaBsffnungen 6, 7 weisen in diese Bohrung 5. In
der Bohrung 5 ist ein AusstoBSkolben 8 gefiihrt, der in Misch-~
stellung die EinlaB8dffnungen 6, 7 freigibt, so daB8 zwischen
den EinlaBtffnungen 6, 7 und der am Ende der Bohrung 5 gelege-
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nen AuslaBoffnung 9 die Mischkammer 10 gebildet wird. Eine
Formtrennebene 11, die in HBhe der AuslaBtéffnung 9 verléuft,
trennt Formwerkzeugoberteil 3 und Formwerkzeugunterteil 12
voneinander. Im Formwerkzeuguntertell 12 ist der AuslaBsff-
nung 9 gegeniiberliegend eine Prallplatte 13 angeordnet. Sle
ist in einer Bohrung 14 gefilhrt und auf einer Feder 15 gela-
gert, die sich auf einem mittels einer Stellschraube 16 ver-
schiebbaren Teller 17 abstiitzt. Die Prallplatte 13 welst zu-
sammen mit dem umgebenden Gehduse 18 eine Fixiervorrichtung
auf, bestehend aus einer Nut 19 und einem Schnappstift 20, der
durch Zurlickziehen von Hand aus der Nut 19 wieder herauszieh-
bar ist. Der Formhohlraum ist mit 21 bezeichnet,

Fig. 4 bis 6:

Ein Mischkopf 41 ist mit einem Formwerkzeug 42 kombiniert. Am
Formkastenteil 43 ist ein Geh#use 44 fiir eine Bohrung 45 ange-
flanscht. EinlaB6ffnungen 46, 47 weisen in diese Bohrung 45.
In der Bohrung 45 ist ein AusstoBSkolben 48 gefiihrt, der in
Mischstellung dile EinlaB88ffnungen 46, 47 freigibt, so das
zwischen dem AusstoSkolben 48 und der am Ende der Bohrung 45
gelegenen AuslaBdffnung 49 die Mischkammer 50 gebildet ist.
Eine Formtrennebene 51 trennt die beiden Formkastenteile 43,
52 voneinander. Am Formkastentell 52 ist eine Prallplatte 53
in der Bohrung 5% eines angeflanschten GehHduses 58 gefiihrt.
Sie ist auf einer Feder 55 gelagert, dle sich auf einem mit-
tels einer Stellschraube 56 verstellbaren Teller 57 abstiitzt.
Das Formwerkzeug 42 8ffnet und schlieBt senkrecht zur Achse
der Mischkammer 50, so daB das zu fertigende Formtell markile-
rungsfrei ist, weil die zum Formhohlraum 54 weisende Kante 60
der Prallplatte 53 gegen Ende des Flillvorganges mit einer Kante
des Formteils zusammenfd@llt. Die Formtrennebene 51 steht zur
Offnungs- und SchlieBrichtung des Formwerkzeuges 42 unter
einem Winkel von 5°. Damit wird eine bessere Abdichtung er-
zielt. Um die AuslaB¥ffnung 49 herum ist eine aus der Form-
trennebene 51 herausstehende Dichtfldche 61 angeordnet, die
der Stirnflidchenform der Prallplatte 53 entspricht und die
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zur Offnungs- und SchlieBrichtung des Formwerkzeuges 42 - eben-
so wie die Stirnfliéche 63 der Prallplatte 53 ~ unter einem Win-
kel von 1,5° geneligt 1st, um eine gute Abdlchtung zu erzielen.
Die Riickseite der Prallplatte 53 welst an der zum Formkasten-
teil 52 weisenden Seite eine Hinterschneidung 64 auf, die mit
einer Gegenfliiche 65 des Gehduses 58 korrespondiert und in der
maximalen Uffnungsstellung flir gute Abdichtung sorgt.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen eines Schaumstoff- oder Homogen-
stoff bildenden Reaktlonsgemisches aus mindestens zwel f{liis-
sigen Reaktionskomponenten und zu dessen anschliefendem Ein-
trag in einen Hohiraum, insbesondere in den Hohlraum elnes
Formwerkzeuges, wobel dle Reaktionskomponenten in elne Misch-
zone eingefilhrt und miteinander vermischt werden, und wobel
das Gemlsch anschlieBend durch einen eingestellten Ausstrom-
querschnitt hindurchgefiihrt und in einen Hohlraum eingefiillt
wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischzone vor dem Be-
ginn des Einbringens der Reaktionskomponenten verschlossen
und erst durch den sich durch das Einfilhren der Reaktions-~
komponenten darin aufbauenden Druck bel einem vorgegebenen
Druckwert selbsttitig getffnet wird; und daB auch der Aus-
stromquerschnitt selbsttidtig eingestellt wird und widhrend

des Ausstrdmvorganges einstellbar bleibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB
gegen Ende des Ausstrimvorganges die GroSe des Ausstrimquer-
schnittes fixiert wird.

Je Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, bestehend
aus einer in einem Geh#use angeordneten Mischkammer, dle Ein-
laBdffnungen fir die Reaktlonskomponenten und eine AuslaBdff-
nung fiir das Reaktionsgemisch aufweist, wobel dleser AuslaB-
offnung gegeniiberlliegend eine in Achsrichtung der AuslaB88ff-
nung einstellbare Prallplatte angeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die Prallplatte (13) nachgiebig gelagert ist
und vor Beginn des Mischvorganges die Auslagdffnung (9) ver=-
schliest.

4, Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Prallplatte (13) auf einer Feder (15) gelagert ist.
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5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die Feder (15) auf einer im Gehiuse (18) gefiihrten Stell-
schraube (16) ruht.

6. Vorrichtung nach den Ansprichen 3 bls 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Prallplatte (13) eine Fixiervorrichtung
(19, 20) zugeordnet ist.

7. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Offnungs- und SchlieSrichtung des Formwerk-
zeuges (42) parallel zur Formtrennebene (51) verlduft.

8. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 6, dadurch gekenn-
zelchnet, daB die Offnungs- und SchlieBrichtung des Formwerk-
zeuges (42) unter einem Winkel <10° zur Formtrennebene (51)
verlauft.
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