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Hasta ahora se han obtenido los cuerpos 
moldéanos de carbón calcinado, por ejemplo, carbones para 
arcos voltaicos, carbones para electrodos de electrólisis 
acuosa o en fusión, o bien ladrillos moldeados de carbón 

5. para el revestimiento de recipientes de reacción,elaborán­
dose mezclas adecuadas de polvo de carbón, con o sin 
aglutinantes, tales como brea o alquitrán, eventualmente 
a temperatura aumentada, formando una masa esponjosa, 
plástica, introduciéndola en este estado en prensas de 

10. trabajo discontinuo, donde recibieron la forma deseada,
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transformándose dichos bloques a continuación por medio 
de calentamiento (cocción) y simultánea coquización del 
aglutinante, para obtener el estado aefinitivo, sólido , de 
dichos cuerpos moldeados de carbón.

realizar la obtención de los cuerpos moldeados en bruto, 
es decir aún no calcinados, de una manera continua y con 
excelentes resultados, si se elabora y forma la mezcla de 
cok-aglutinante, o bien cok-carbón (por ejemplo antraci­
ta )-aglut inante, eventualmente después de agregar reducidas 
cantidades de adiciones especiales, tales como cloruro de 
hierro, en prensas de una o varias hélices. Cargando uni­
formemente a través de la tolva de carga, la mezcla caliente 
a moldear sale de la boquilla do la prensa en forma de una 
tira continua, fácilmente manejable. Los cuerpos moldeados 
así obtenidos, macizos o huecos, se distinguen en estado 
bruto (no calcinado) por su peso específico uniformemente 
elevado , y en estado calcinado por su escasa porosidad y 
regular estructura.

en bruto es de 1'76 - 1'8; la porosidad de carbón calcinado 
queda entre el 13 y el 16%. Comparando las briquetas 
obtenidas con una prensa hidráulica con aquellas formadas 
en la prensa de uélice, se ha observado que según método 
de la presente invención se obtiene una exactitud notable­
mente mayor en las medidas, es decir, que las medidas 
del cuerpo moldeado, tal como sale ce la boquilla de la 
prensa de hélice, se conservan con mucha más exactitud 
en su ulterior elaboración.

Ahora bien, hemos descubierto que se puede

El peso especifico de los cuerpos moldeados

Además se ha podido observar q$te se puede
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aumentar notablemente el rendimiento horario de la prensa 
si se emplea en lugar de la masa plástica caliente, una 
"mezcla fija" es decir, después ce salir la mezcla de una 
máquina mezcladora y amasadora, colocada delante de ha 

45. hélice de la prensa, se enfría y se tritura la masa en
estado frió hasta la granulación, cargándola en esta forma 
a la hélice. Atravesando las vueltas de la hélice, se dá 
calor a dicha masa y recibe en la boquilla, - que actúa como 
órgano de retención- , su forma definitiva.

50. Las presiones que se producen en la prensa de
hélice no son, ni con inucho, tan grannes como las motiva­
das en las prensas ae construcción corriente, haciendo 
posible una construcción sencilla y ligera de las boquillas, 
comparadas con las boquillas pesadas y caras de las prensas 

55. hasta ahora utilizadas.
Una mejora particularmente notable en la buena 

clase del producto acabado se consigue mediante empleo de 
un vacio, preferentemente menor a 400 Torr., al cual se 
somete la prensa de hélice y eventualmente también el 

60. depósito para el almacenaje del material a cargar a la
hélice. En este caso se puede introducir la mezcla granu­
lada en bruto en un depósito de almacenaje o bunker 
(véase fig. 1) montado junto a la bomba de vacío 
A través ae un dispositivo regulador ae la carga 2, el 

65. material en bruto entra en la tolva de la nélice 3 y en
esta entrada se somete el material nuevamente a la acción 
del vacío. Para la ventilación oel material será parti­
cularmente eficaz el empleo de hélices ¿e tres o más ejes, 
trabajando en el mismo sentido de giro, dejando en su 

70. interior un espacio libre a través del cual el aire y otros
gases librases nodrdn escapar, con v,„ referencia un
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vacuómetro

El moldeo de una masa destinada a electrodos 
en prensas de hélice do uno o varios ejes, dando siempre 
preferencia a estas últimas, permite además también la 
carga de una mezcla suelta compuesta de cok molido y 
aglutinante triturado, o bien la carga separada de los 
componentes, pudiendo en este caso agregar también el 
aglutinante en forma líquida o fundida. Si se carga tam­
bién las diferentes granulaciones de cok, que forman en 
general la masa completa , desde depósitos separados, 
se llega a una disposición que permite, con gran ventaja, 
no solo variar durante la marera las proporciones de 
aglutinante y cok, sino regular también la composición 
de los diferentes granos en el polvo de cok, dosificando 
el material por medio de los dispositivos 4 (víase fig. 2)

En dicha fig. 2 se representa una disposición 
donde se coloca sobre la tolva de carga de la hélice 3 
un dispositivo de carga 4; en combinación con el aparato 
de carga 2, permitieno.o una dosificación exacta en la 
alimentación de las cantidades de cok molido de diferente 
granulación Gr y de aglutinante sólido molido A, vaciando 
su contenido dentro de la entrada de la hélice 3. También 
en este caso se elimina con buen éxito el aire adherido, 
por medio del vacío. Los electrodos asi obtenidos poséan 
las mismas excelentes propiedades antes mencionadas.
En lugar de aglutinante molido se podrá también inyectar 
aglutinante líquido o fundido ñor medio de bombas de 
dosificación.

La gran ventaja del empleo de prensas de 
hélice , de uno o varios ejes para el moldeo ¿e la masa
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en bruto destinada a electrodos u otros cuerpos moldeaods 
de carbón, reside no solamente en la mejora de su calidad, 
sino también en la técnica del procedimiento,pues, se 
transforma el proceso de trabajo discontinuo en una fabri­
cación continua. las temperaturas necesarias para las 
prensas permiten una fácil regulación y un mantenimiento 
constante, resultando más reducido el consumo de fluido 
que en las prensas de tiras, do construcción corriente.

Si en las prensas aidráulicas se observa un 
gran desgaste de los cilindros y boquillas, motivado por las 
partículas de cok que, a elevadas temperaturas, pasan 
rozando las paredes como si fuera papel de lija , este 
hecho puede evitarse eficazmente en las rrensas de hólice, 
revistiendo la caja de la hélice con un material resis­
tente ,por ejemplo, de acero duro de manganeso, construyen­
do las hélices ventajosamente de un núcleo del mejor acero 
de herramienta, sujetando sobre dicho núcleo, a intervalos, 
los llamados collares de hélice, es decir,secciones de
hélice de acero duro de manganeso ,o bien collares de

éstoshélice encnufando sobre/aquellas partes exteriores soldadas 
que están particularmente expuestas a desgaste y ván 
construidas ne acero duro, con Lo que se aumenta notable­
mente su duración, representando además el recambio 
de collares de nálice desgastados una manipulación bien 
sencilla.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del 

invento,asi como la manera de realizarlo en la práctica, 
debe hacerse constar que las disposiciones anteriormente 
indicadas son susceptibles de modificaciones de detalle, en
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cuanto no alteren su principio funüameh^al, siendo lo que 
constituye la esencia del referido invento y por lo que se 
solicita Patente de Invención,por veinte años en España: 
"Procedimiento y aparato para la obtención de cuerpos 
moldeados de carbón"; caracterizándose por lo siguiente:

13.= Procedimiento para la obtención de cuerpos 
moldeados de carbón, partiendo de cuerpos en bruto que 
se transforman mediante calentamiento en su estado acabado, 
caracterizándose porque se emplean como materia, prima cok, 
respectivamente carbón, tal como antracita, y brea o 
alquitrán, elaborando y moldeando dio..a primera materia 
en prensa de hélice de uno o varios ejes.

2c.= procedimiento segdn reivindicación le, 
caracterizado porque ya se carga a la prensa de hélice 
un material ámpliamente mezclado, en forma de mezcla 
plástica.

33.= Procedimiento,segdn reivindicación 18, 
caracterizado porque se carga a la prensa una mezcla amasada 
préviainente en estado plástico, luego solidificada mediante 
enfriamiento y triturada a un estado de granulación.

43.= procedimiento segiin reivindicación 18, 
caracterizándose porque la carga está representada por 
una mezcla compuesta de cok, respectivamente carbón, tri­
turado y aglutinante molido.

53.= Proceñimiento,segdn reivindicación 18, 
caracterizándose porque la carga consiste en una mezcla 
de diferentes granulaciones de cok y cargado por separado 
el aglutinante fundido, respectivamente líquido.

63.= Procedimiento,segdn reivindicación 18, 
caracterizándose porque se cargan por separado, diferentes
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tamaños de cok granulado, así como el aglutinante sólido 
O líquido.

7s.- Procedimiento,según reivindicaciones 13 - 6&, 
caracterizándose porque se ventilan durante el proceso 
de prensado, tanto la hélice como eventualmente también 
el o los depósitos de carga.

8s.= Aparato para realizar el procedimiento 
según reivindicaciónes 13 — 73, caracterizado porque la 
hélice o las nélices .cíe la prensa,están formadas de un 
núcleo y de una nélice, subdiviaida en secciones recambia- 
bles, pudúendo formar dichas secciones de hélice enteramente 
o solo en sus partes exteriores, particularmente expuestas 
al desgaste, de acero duro.

93.= Aparato para realizar el procedimiento 
especificado en la reivindicación 3 3 , 43 y  78, caracterizán­
dose porque se compone de una prensa do hélice y un dispo­
sitivo de carga dispuesto sobre la tolva de entrada a la 
hélice, y de un depósito unido a dicha tolva por medio del 
citado dispositivo de carga para la mezcla do cok, respec­
tivamente carbón, y aglutinante a cargar a la prensa de 
hélice, asi como eventualmente de un dispositivo para la 
ventilación de laprensa de élice y, si se desea, también del 
depósito de almacenaje.

10S.= Aparato, según reivindicación 93, 
para realizar el procedimiento según reivindicaciones 53,
63 y 73, caracterizado porque sobre la tolva de entrada 
de la hélice se disponen varios depósitos de almacenaje 
para cok, respectivamente granulaciones de cok, y aglutinan­
te, uniéndose cada uno de dic.os depósitos , a través de un 
dispositivo regulable, con la entrada de carga de la hélice.

11B.= Procedimiento y aparato para la obten-
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cidn cíe cuerpos moldeados de carbdn; tal y como queda 
substancialmente descrito en la presente memoria, e ilustrado
en los adjuntos dibujos.

Esta memoria consta de ocho aojas escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid, 1 g EME. 195%
CHEIISCHE FABRIK GRIESHEDil

P&dftf de J- QOMEZ  ̂ ACERO

/



CHtMMCHE F A M JK  
6HESHHM M  ! MOJAS JHt

F)6 1

1 2  ENE-\ 1951 f\
/̂//// ,#

cw F̂ daf da d.

// '. S/ '-J



CHEMKCHE FAMUK. 
MUE6HMM EM 2 HO*M

F)6.2

6 r.!!t

5 4

A

5s

6 r. ))

52

6 r!

5^

i 96 i 00
S CENT!M')5

Pw ^  d.


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



