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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar MODELO DE UTILIDAD por VEINTE afios

a nombre de DEUTSCHE GOLD-UND SILBER-SCHEIDEANSTALT VORMALS

ROESSLER ' :
entidad slemena

con domicilio en Weissfrauenstrasse 9, Frankfurt am Main,
Republice Federal Alemana,

por: "UN TAMBOR DE FILTRO PARA UN DISPOSITIVO DE DENSIFICAR
PREVIAMENTE DE MODO CORTINUO, ASI COMO DE COMPACTAR Y
CONFIGURAR SIMULTANEAMENTE MATERIALES FINAMENTE DIVI-

DIDOS*"

(Clase Internacional BO1j)
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El invento concierne a un tambor o rodillo de
filtro mejorado en calidad de elemento de construcciédn
de un dispositivo para densificar previamente asi como
para compactar y configurar simulteneemente materiales
finamente divididos para formar cuerpos moldesdos por
compresion, por empleo de,depresién y presién mecénica
sobre superficies rotatorias, en una unica etapa de tra-
bajo. |
_ _ En el caso de materiales orgénicos e inoﬁganicog
finamgnte divididos, en forma de polvo o finamente crista-
lmu,waﬁh@puawrWQQdewwﬁfmwmmmm
te de la posibilidad de elevar la densidad aparente de estes
materiales sin que se pierdan o sean perjudicadas sus pro-
piedades espec{ficas debidas a la finura de su divisiodn,

Especialmente, est0 ocurre con materiales de carga con ac-

- tividad superficiasl muy dispersos, tales como 6xido de si-

lieio, negro de humo, 6xidq de aluminio, silicatos de alu-
minio y silicatos de calecio, de los cuales se trabajan o
transforman en la industria considersables cantidades.

La fipé divisién de estos productos constituys
una considerable desventaja en lo que se refiere al volu-
men necesarioc de almacenamiento y transporte. Ademds de
esto, su tendencia a desprender polvo y a aglomerarse de
modo incontrolable se opone frecuentemente a una manipu-

lacién rentable y a un tratemiento satisfactorio. Por lo
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tanto, los esfuerszos se dirigen a encontrer, parsa estos

materiales avgranei finamente divididos formas, en les

. cuales se conserven enteramente sus propiedades especie-

les, por ejemplo en el caso dé materiales de garga'fina-
mente -divididos y activos, la dispersabilidad, pero se
disminuyé claremente el volumen en almacensmiento y trans-
porte; ¥ se excluye amplismente la molestie de formacién
de polvo durante el vaciado, dosificacidn y tratamiento.
Una medida para alcanzar esta meta eonsiete en
la trensformacion de los materiales finamente divididos

en aglomerados con forma y tamsiio determinedos, por aceidén

" de presidn mecanica. Dedo que los materiales, muy dispersos‘

contienen gdsorbidas frecuentemente cantidades considerables
de gases, una densificacidn continue para former eglomera-
dos con suficiente coherencia se hace posible en‘gene?al
80lo cuando los gases son prgviaménte eliminados. Asi, se
ha mos trado éue; por ejemplo, entre rodillos metélicos que
giran en sentidos opuestos, eventualmente provistos inclu-
so con superficies perfiladas, no se puede producir ningun
cuerpo moldeado por compresidn satisfactorio. /
Para la desgasificacion y densificacion previa,
en el caso de procedimientos de compresicn conocidos que
trabajan de modo continuo, se utilizan tornillos sin fin
de presion montados delante de un par de rodillos de com-

pre91on, rodillos provistos eon lamines radiales, o pares

-3 -



lo

16,10.73

de rodillos.,. de los cuales uno de los rodillos tiene una su~-
perficie perfileda, Estos dispositivos de déﬁsif;cacién pre-
via tienen 1la deéventaja de que el efecto de desgasificacién
y de densificaciéﬁ que se puede lograr con ellos es demasia-
do pequefio medido con relacién al gesto de aparatos,

‘Segin otro procedimiento q¢nocido.trabajan dispo-

sitivos, en los cuales el material qné ha de ser densifica-

do es incorporado sobre rodillos huecos que giran en senti-
do opuesto, provistos con una envolvente perﬁeable a los
gases, los denominados tembores de filtro, y gesdglestos;
después de ventila}, es alimentado & la rendija entre dos
rodillos de compreéién. Para simplificar esta disposicidn,
ye se ha propussto tembién combinar en solo dos rodilloes la
accidn de la depresidén y de la presidén mecdnica, En este oca-
80 se utilizan dos tembores de filtro que giran en sentido
opussto; o ge nontan coﬁjuntamante un tambor de filtro y un
rodilld maciéo de superficie lisa que gira en sentido opues-
to. Una caracteristica especial de estos dispositivos cono-
cides consisfe en que durante el funcionémieﬁto se conserva
rigidamente la distancia de los rodilles entre s{ estebleci-
da en cada csso, es decir ia rendija entre rodillos. _
La aptitud de estos dispositivos para ser utiliza-
dos es limitada, dado que oén ellos solo sé pueden prgducir

cuerpos moldeados por compresidén sin forma individual, y con

un egpectro de temafios de granos muy amplio, Ademds, la re-

-4 -
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sistencia a la rotura de los cuerpos moldeados por compre-
sidn se encuentra,én un amplio intervalo. En el caso de
cuerpos moldeados por-compresién de material de carga, que
son apropiados por ejemplo para su incorporacién en mezclas
de caucho; esto influye deéventajosamente da&o que los cuer-
pos moldeados por compresion pugden ser'desintegrados al
tamafio de particulss original soio en parte mediante las
medidaé de introduccidn por mezclado usuales envlenindua-
tria del caucho. De esto resulte una defectuosa dispersioén

del materisl de carga, con los fendmenos de formacién de mo-

 tes y de bolsas, en el producto vulcanzzado.

A esto se agrega el hecho.de que en los dlsposi-_
tivos conocidos que trabajan con tambores de filtro 8@ pue-
den densificar, por ejemplo materiales de carga de refuerzo
claros, tales como 8102, solo hasta une densidad aparente
de aproximadamente 250 g/1, dado que la pequeﬁa reslstencia
mecénics de los recubrimientos de tela empleados hasta gho—
ra como superficie envolvente para los tambores de filtro
excluyé la posibilidad de utilizar mayores presiones de foe
41110, Estos recubrimjentos de tela fgllan, ademﬁs de esto;

la mayor parte de las veces ya después de c¢orto tiempo de

funcionamiento,
Por lo tantb,corresponden al invento las misiones

de proporcionar un tambor de filtro resistente incluso en

funcionamiente continuo para un dispositivo para realizar
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un procedimiento continuo de producir cuerpos moldeados
por compresidn coﬁ forma y tamsfio determinados, con un es-
trecho y definido margen de resistencias a la rotura y una
elevada densidad aparente, | .1

Un procedimiento ilustrativo en el que e usa
el objeto del invento consiste en'densifiear el material

sobre un tambor de filtro qﬁa gira al menos parcialmente

. en é1, por medio de una succidén de gas que parte de su su-

perficie de envolvente porosa, para formsr un revestimiento

‘del rodillo, y en densificar a éste, eventualmente después

dernivelar a un grueso unifoi'me, ‘medignte un segundo tambor
de filtro eﬁ rotacidn opueste, que actia sobre é1 mediénte
una presidn mantenide preferiblemente constante, o un rodi-
1lo con envolvente»cerrada; hasta al menos la mitad de su
volumén, y envmoldea?lo mediante un perfilado d;spuesto even-

tualmente sobre el menos uno de los rodillos para formar cuer-

'pos poldeados poﬁ compresidén con un mergen definido de resis-

tencies a la rotura.

Ei'tiempp_de permanencia del revestimiento previa-~
mente dens;ficadb en la :endija entre rodillos, @ependien-
te.del nimero de vueltes de 1o6s rodillos y de la periferia
de log rodillos, debe encontrarse preferiblemente por deba-

jo de aproximaedemente 5 segundos. ,
Para realizar el procedimiento de densificacidm

1 no es necesario que estén presentes dos rodilles"con super-
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ficie envolvente porosa ni incluso que dos rodillos del mis~
mo tipo giren en sentidos opuestos. Para la g?anulacién es
sin embargo; deseable, y se ha de preferir, que uno de les
dos rodillos tenga una superficie perfileda. Segun la es-
tructuras del perfilaedo dispuesto eventualmente sobre uno

de los rodillos; resultan cuerpos moldeados por comprgsién
con forma externa determinada, por ejemplo greanulsdos, vari-
llas, pastillas, terronéa_o similares. Por e jemplo, si se
utiliza un rodillo con un perfil longitudinel eh forma de
media luna, se obtienen.cuerpos moldeades por compresién'co-
rrespondientemente configﬁrados en forma de varillaes. Ests
cuerpos moldeados ?or compresion pueden ser cortedos a las
dimensiones deseadas ‘en un dispositivo de corte montado a
contipuacién, de construccidén conocida, por ejemplo en un
denominado troceador de discos, Mediante el perfil de los
rodillos ya estdn determinadas de antemanc de este modo an-
tes del troceadd al menos dos dimensiones del granulado;

De glguna importancie para poder lograr cuerpos
moldeados por compresidén con un margen'definido de resisten-
cias a la rotursa,se ha mostrado sorprendenteménte la conser-
vacién de una presidn de aprieto constente de los rodillos
durante'él funcionamiento, Para lograr un pequefio margen de
oscilecidn de la resistencia a la rotura, es favorsble que
la rendija entre rodillos sea ajustada de modo automatica-

mente varisble, por ejemplo mediente un soporte hidraulico
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de gl menos uno de los rodillos. Con ello se logrq que al
aparecer un revestimiento de rﬁdillo de diferente grueso ,
o de diferente densificacién en la rendija entre rodillos,
la compresidn tenga lugar siempre con la misma presién mecé-
nica;'Ademés de esto la posibilided de variacidén automdtics
de la distancia entre rodillos disminuye la susceptlbilidad
de rotura de la cons truceidn., '

Bl grado de este "aprieto 1sodinamico“ qns se ha
de aplicar en cada caso particular se ajusta gl material
que ha de ser comprimido, a su contenido de humeded y el
grado de densificacién deseasdo. En el caso de materiales
de carga blancos, teles como didxido de silicio, el conte-
nido de humedad no debe encontrarse, por ejemplo, por debe-
jo de 1%, |
La resistencia a la roturd optima de los cuerpos
moldeados por compresidn, pera un determinedo material fire-
mente'dividido a compactar, depende de la finalided de uti-
lizaciodn consideradg y se ha de qeterminar en cada casb me-
diante ensayoé. Asi, por ejemplo, los granwlados de $10,
producidos segun el procedimiento de scuerdo con el invento

tienen las mejores propiedades de dispersion en una mezels

de caucho de ensayo, asi como una estabilided en {ransporte

suficientemente grande si se mantiene una presidén de rotura,
medida.con el aparato de ehsayo de dureza de acuerdo con la

solicitud de patente alemana D 26.240 (DAS 1374254), entre
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100 y 500 p (= pondio), entendiéndose como presién de ro- _
tura la. presién en p Qpe es necesaria parsa destruir repenti-
namente un granulado de 2 a 3 mm de temafio de grano., e

El ensayo de la dispersabllidad de cuerposﬂmoldea-
dos por compresion de 8102 producidos de acuerdo con'el in-
vento puede tener lugar por ejemplo en una mezcle deﬁensa-
yo coloreada con rojo de 6xido de hierro. En la mezéld 'de
ensayo se incorporan para esto, bajo las mismes conéié&o-
nes, en el mezclador interno, en un ceso polvo de diqxido
de silicio en calidad de patrdon de comparecion y en:el-otro
ceso un granulado de diéxido de silicio compactado e scuer
do con el invento. Después de mezclar las dos musstréézde
ensayo, se puede ooﬁprobar mediante una compargciéqu&gugl
sencilla, si se mejoréula dispersidn y en que grado?‘S;r-
prenhentemente se comprueba en este caso que, al'ajustar
la presidén de rotura del diéxido de silicio compactsdo e
200 - 250 p, la dispersidén en la mezcla de ensay§ resulta
claramente mejor que en el‘patrén en formas de polvo.

Por ejemplo, si se parte de un polvo de 510,
con tamefios de particulas primarias menores de.5Q /ey
una densida@ aparente de aproximademente 100 g/l, se pue-
den escoger, pafa lograr un granuledo de §i0y, con valores
de presién de rotura entre 200 y 250 p, por ejemplo las

siguientes condiciones de procedimiento:
-9-
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Presién de aprieto de
rodillos

Rendija entre rodillos

Tiempo deé permenencia
en la rendija

Depresidén que reina en el
tembor del filtro

Permeabilided a los gases
de la superficie del tam-
bor de filtro

eproximedamente 0,1-0,5 t/cm

aproximadamente 1 a 6 mm (even

tualmente, aproximedamente

hesta 4 mm, de espacio de hol

gura de movimiento perpendicu

1 mante al eJe de los rodi-—
os .

aproximaﬂamenté 0,01 a 0,1
gsegundos .

aproximadamente 0,3 a 0,95
kg/em2. ' ’

aproximedemente 6 m3/cm2 x ho

- 8.

Si se trebaja en este caso por ejemplo con dis-

metros de rodilloa de 200 mm, y con una longitud de rodi-

llos de 300 mm,, el rendimiento de produccién es de aproxi

mademente 250 kg/hora de granulado, con le congidersable

densidad aperente de aproximedamente 330 g/litro. Durante

el transporte‘del'material de carga sobre el tambor de fil

- ro a la rendija entre rodillos se alcenza en-el caso des-

erite una densificacidén. previa a uns densidad aparente de

aproximadamente 250 g/litro.

Si uno de los rodillos tiéne,_por ejemplo, un

perfil'longitudinal en forma de media luna con las dimen-

siones de 6 x 2 mm,, por troceado de los.cuerqu moldeados

por compresién de S10, en forma de varilles que salen de

los rodillos de compresidm, en el troceador de discos, y

-19..



25

.16.10.73

Sep 0o

PPV
. . K i gy s TE T
> ®te o *% N h :
R A A 65, S
\ 4
‘, I'

por subsiguiente tamizedo de la porcién fina menor de

0,05 mm}, se obtiene un granulado acabado con aproximeda-

‘:menté el siguiente andlisis granulométrico.

Tamaﬁo_de»particulas; %
mm, . |
3-5 30
2-3 35
‘i.- 2 . | 25
0,5 - 1 10

Con ayuda de fotografiss eumentades de les di-
versas fracciones de tamiz del granﬁlaﬂo-acabado, se mues~
tra que la forma prodﬁcida en la rendija eﬁtre rodillos es
bien visible en le fraccidén de 3 a 5 mm, y tpda#ia,se pue~
de réconoeer bien en 1a‘frac016n dé‘z‘a 3 mm, La porcidén
de granulado configuradd reconocible constituye por lo ten
to un 65 %, - | | |
'Se describe también, a modo de ejemplo un dispo-
8itivo pare llevar a cabo el procedimiento descrito, Fl dis
Positivo estd caracterizado por un tembor o rodillo de fil
tro con snvolvente porosa,-dispuesto en una ¢aja, por un
ségundo rodillo de rdtacién'opuesta, situado en la caja
paralelsmente al primero y dotado de envolvente porosa o
cerrada, mostrando eventusalmente la envolventé de'ai nenos
uno de los rodillos un perfilado‘qpe determina la forms del

cuerpo moldeado por compresidén, y estando 1o0s rodillos po-

- 11 -



roscs en conexidn con un dispositivo de aspiracién, por ure
distencia entre las superficies de envolvente‘de rodillos
porosos, opuestas & la rendija entre rodillos, y las pare-
des de la caja que es esénoialmante mayor, por ejemplO'al
menos tres veces mayor, que la rendija entre rodillos, por

medios de apoyo ‘para cada uno de los rodillos =y por gene-

~radores de_presion de aprieto unidos con los medios de apo-

yo de al manos’uno de lps rodillos y regulables preferible-~
mente & presién constente, esi como por un troceador de dig
cés dispuesto por debajo del per de rodilloes, de tipo de
construccion conocido.

La alture libré sobre el suelo del tambor de fil
tro puede aspender=al menos a la mited de; didmetro de los
rodillos; ¥ la distancia lateral entre el tambor de filtro
Yy las paredes de la caja puede corresponder al menos a un
diémetro de rodllloa. ‘

Para nivelar @ grueso uniforme la pelicula de
revestimiento de ro@illo formaeda sobre le envolvente de
un tembor de fiitré,lpuede es tar diépuesto ae‘modO‘aaﬁstg-

ble por encima del rodille un frotedor que termina delante

~  de la envolvente de rodillo, con longitud de rodillo en

25

16.10.73

lo que se refiere a su distancia al rodillo.
Si en el dispositivo se utiliza, un rodillo per-

filado lo cual se ha ae'preferir, este rodillo puede mos-
trer perfiles longitudinales y/o tramsversales configura-

- 12 -
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dos de cualquier modo deseado.,

Si se trata de un modo de cons truceién gbmpacto;
se configuraré'prgferiblemente el apoyo del tambor de fil-
tfo de modo mévii, y el apoyo del rodillo, conr superficie
envolvente cerrsda, de modo fijo. También se pueden reali-
zar los dos rodillos de modo mévil entre sfi., | |

Pera logrer un. aprieto isodinémica pueden encon-

~ trer utilizecién generadores de presidn de aprieto hidrduli
©o0s y neuméticos, que son cargados veptajosaﬁente, mediante

un circuito de regulacidn, con presidn constante., Sin em-

bargo, en algunos casos son apropiados también dispositi-
vos de aprieto mecénicos mdéviles, tales como por'ejemplo
resortes. 7
De acuerdo con una forma de realizacién especial

mente favorable del dispositivo, éste consta de un rodille
con perfil longitudinal y superficie envolvente cerrada con
apoyo fijo y un tambor de filtro sqsceptible de ser aproxi
medo & é1, cuyos medios de apoyo estén unidos elésticemente
con genersdores de presiép de eprieto hidréulicos.

. Preferiblemente, se dimensionarén los poros de
les superficies de envolvente del tembor de filtro de tel
modo que, con uns detérminada potencia del dispositivo de

aspiracidn, se conserve una depresidén constante indepen-

~dientemente de que el tembor de filtro se mueva total o

parcialmente en el material de carga que ha de ser densi-

-13 -
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ficado.
Ademés, se puede disponer el troceador de discos
por debajo de la rendijé entre fodilios.de tal modo que laa

cuchillas del.troceadorede‘discos se extiendan transversal-

_mente a la rendija entre rodillos. Esta disposicidn se escg

ge sobre todo cuando, pedianté un rodillo con perfil longi
tudinal, se deban p:dduci} cuerpos mblde;doé por compresién
en forma de varillas. | o |

~ El invento se refiere qonggétamsnte a una nnsya'
construccién de tambor de filtro que se puede eﬁplear de
modo especialmente ventajoso en el‘disp6§itivo precedente~

mente descrito. |
El tambor de filtro de acuerdo con el invento

tiene un érbol hueco que sirve como conduccién de depresiénm,

que esté provistd~eon'perfofaciones dentro del cuerpo del

' tambor. E1 cuerpo del tambor cons ta Qe una envolvente in-

tepﬁa c¢ilindrica, provista con perforaciones, de una envol
vénte externa porosa fijaﬁa sobre él, y de discos laterales
conectados de modo.estancb a'loa gesea con la envolvente
interna y el érbol, La envolvente externa consiste en me-
tal éintérizago, material sintético sinterizado, material
ceramico sinterizadb'u.otro material sintériiaﬁo dispuesto
sobre la superficie externa de la envol%ente interna y fi-
jado & ella por ejemplo por 3Qldadura.o?por atornillado.,

Para mejorar la estabilidad, la envolvente exter

- 14 -



na del tembor de filtro puede consistir en plaquitas de

material sinterizado colocades una junto a otra sobre la
superficie externa de la envolvente interna y soldades en
las junturas con aquélla y entre si, o atornilladas con
aquélla en lugsres eualeéquiera.
| Con el fin de elevar la estabilidad de todo el
tambor; su envolvente.intérna puede estar rigidizqﬂa.med§ag
te nervios radisles y/o0 que discurren en forma de héﬁﬁee,
y/o nervios longitudihaleg. , N |
Los poros de su envolvente.externaAﬁueden teﬁsr
un didmetro de aproximadamente O a 200 /4, preferiblemente
de O-a 35 /s el grueso de gﬁ_envolvénte externa debe as-
cender ai menos a proximadamente~i mm, |
La permsabilidad~§§ los gases de la_envolven;e
externg puede encontrarse, con depreéiones de 0,01 a 1,0
kg/cmz, en el margen entre aproximadamente 0,1 y 7 m3/om? x
hora.
| En comparacién con los tembores de filtro utili-
zados hasta shora en dispositivoé de granulacidén de polvos,
el tambor de acuerdo con el invento con envolvente de ma-

terial sinterizado tiene, entre otras, las siguientes ven-

- tajas decisivas:
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Larga duracidén con numeros de vueltas bajos y el-

tos.

Capacidad de resistencia frente a presicnes ele-

- 15 -
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Forma permanente de simetria axiall}

El invento es explicado con més detalle en lo
que sigue con ayuda de dibujos y de ejemplos de realiza-
cidn:

La figﬁra 1! muestra una forma de realizacidn
del dispositive en que serqtiliza el invento, en represéntg
Qién en perspectiva parciaelmente seccionadﬁ, con esquemas
Eé circuito pars el control y gobierno de la presiéﬁ de
aprieto de idszrodillos.& del vacio de 1los tambores de
filtro.

La figura 2 muestra una forma de realizaclon del
'tambor de filtro de acuerdo con el invento, en representa-
¢idén en perspectiva parcialmente seccionada.

Segun la figura 1, el dispositlvo consta de uns

caja (1) y un tambor o rodillo de f£iltro (2) dispuesto den

tro de la caja, con superficie de material sinterizaedo, ¥

un rodillo (3) de rotacién opuesta situado parelelamente

el tambor de filtro (2), con superficie cerrada, en el

cual estéd fresado un perfil longitudinal (4) en forma de
media luna, Las dimensiones de la caja estan escogidas de

tal modo que la distancia (5) entre el tembor de filtro N

las paredes de la caja, en sentido perpendicular al eje

25
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longitudinal del tembor de filtro (2), es esencialmente

mayor que la rendijs entre rodillos. Para producir una

- 16 =
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suceidn de gas se aplice depresidén el arbol hueco del tam-
bor de filtro (2). El érbol hueco estd provisto g@@ perfo-
raciones déntro del cuerpo del tembor. Mediante un transfor-
medor de medicidn (i3a) y un regulador PI (13b) qué estéd aco
plado con un aparato indicedor (130); se puede reguler &
través de una vélvula de ajuste (13e) la depresién aplica-
da sobre el tambor de filtro (2). El tambor de filtro'{z)
estd apoyado de modo mdvil mediante cada uno deAlosAapros_
desplazables (9). Los apoyos (9) son soportados hidraulica-
mente por generadores de presién de aprieto (7). Las fuer-
zas de soporte son sbsorbidas por una construceidén de so-
porte (8) que pasa delanté de la pared trasera de la caja.
Mediante una bomba hidraulica (12a) se genera la presidn

de soporte de-1los rodilles. Esta presidn de sﬁporte puede
ser leida en 1os mandmetros (12b). En el caso de elevacién
de la presién en el sistems por varisciones de la rendijs
entre rodillas; causada por una carga de material acrecen-
tada 0 por un revestimiento de rodillos mas denso; la pre-
gién elevada puede ser desviada a los ventiladores de des-
viacién de presién (120).APara que la presidén isodindmica
aplicada solo sea reducida a partir de una magnitud deter-
minada, entre los ventiladores de desviacidn de presidén
(12¢) y los generadores de presidén de aprieto (7) estén mon
tadas dos vélvulas de sobrepresidn (12d), Si en lugar de

la bomba menual hidréulica (12a) se instala una bomba eldg

- 17 -
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trica, debe estar ipcorporado para el funcionamiento el in
terruptor de néxima-minima (12e) para la regulabién automé
tica de la presién de aprieto deseada. El material que ha
de ser comprimido pasa, & través de la tolva (14), a1 espa
¢io libre (5) de la caja, y es succionado all{ por &1 tem-
bor de filtro (2) y es transportado a la rendija entre rodi
llos. Para que el revestimiento de material ya,esté amplia
mente iguslado antes. de entrar dentro de la renﬁija entre
rodillos; sobre el tambor de filtro (2) esta dispﬁesto un
frotador movil (10) ‘El material den31fioado y compactado .
resulta en forma de varillas entre los rodilles y es corta-
do por el troceador de discos (11) a la longitud deseada.
De acuerdo con la figura 2, el tambor de filtro
consta de un arbol hueco (i), que en la zona del cuerpo
del tambor esta provisto con perforeciones (18). El tambor
de filtro estéd limitado de modo estanco & los gases por dos .
discos laterales (2), que estén soldedos con el érbol hue-
co y con }a envolvente, El cuerpo_de tambor propiamente di-
‘cho consta de una envolvente c¢ilindrica (4), due estd pro-
vista con muchas perforaciones finas. Sobre la superficie
externa de esta envolvente interna c¢ilindrica perforada eg
tan dispuestas una junto a dpra,plaquitas a base de material
_sinterizadb'y estén soldadas, en las Junturas; entre si y
con la superficie externa de la envolvente in%erna. Para

mejofar la estebilidad, la envolvente interna estd rigidi-

16.10.73 , - 18 -
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zada aqui mediante nervios radiales (3). La depresidn es

apliceda al érbol hueco (5).

Ejemplo 1

Utilizando un dispositivo construfdo de acuerdo

con las figuras 1 y 2, se produjeron cuerpos moldeados por

coﬁpresién a base de didxido de silicio con activided super
ficial muy disperso. El material de partida, obtenido per
precipitacion a partir de una solucidn acuosa de silicato,

tenfe las siguientes propiedades:

Pérdida por secado (i059) aproximadahente 6 %
Densided " 1,9 - 2,0

Densidaed aparente 80 - i{o &/l
Densidad con vibracié:i 0 -

sacudidas 160 - 200 g/1
Superficie segin BET 240 m?

Diéme tro de lss particulas ST
primarias 16 fa
El dispositivo de compresidn estasba equipado con
un tambor de filtro'apoyado isodinamicamente y un redillo
macizo provisto con un perfil longitudinal en forma de media

lune y apoyado rigidemente, Los dos rodillos tenian 300 mm,

‘de longitud y un diametro de 206’mm.‘La superficie externa

del tambor de filtro, de 5 mm, de grueso, consistia en me-

tal sinterizado "Siperm R" (Remanit) con una anchura de

- 19 -
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poros méxima de 35 2 . El perfil del redillo macizo tenia
las dimensiones de 6 x 2 mm. Por debajo de la rendija entre
rodillos estaba dispuesto un'trocegdor de discos con una '
distancia entre discos de 3 mm, Antes de poner en marcha
el dispositivo, la caje fué cargeda mediante la tolva de
carga hasta aproximadamente 2/3 de cabida con el polvo de
material de carga a comprimir, se ajusté una presidn de
ap;ietg entre rodillos de 0,35 t/bm.; y se aplicd al tam-
bor de filtro una depresidn de 0,6 kg/bm?. El frotaedor dig
puesto por encimﬁ del tembor de filtro fué ajustedo a una

distencia de 15 mm, de la envolvente del ﬁambor de filtro.

Después de esto, se pusieron simultaneamente en funciona-

miento el par de rodillos y el troceador de discos. El nu-
mero de vueltas del par de rodillos fué regulado de tal
modo que el tiempo e permanencia medio del material a
comprimir en la rendija era de'aproximadamente 0,15 segun-
dog., Con la presidn de aprieto entré rodillos escogida; la
rendija entre rodillos ers de aproximadamente i mm, Los mo-
vimientos del tambor de filtro que aparecian dursnte la
compresién, perpendicularmente al eje de los rodillos, se
encontraeban dentro del margen de i a 3 mm, La densided apa-
rente del material que entraba en la rendija entre rodillos,
previamente densificado, era de 255 s/iitro.‘Se 1ogr6 un
rendimiento de producqién de aproximadsmente 260 kg/hora de

grenulado con una densidad aparénte de 330 g/litro, La pre

16.10.73 - 20 -
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sidn de rotura de los cuerpos moldeados por compresidn se
encontraba enffe 296 ¥y 250 p. |

Después de 1la cla;ificagién en un montén de granos
de 0,5 a 5 mm de tamafio de particulas, quedé_solamsnte unsa
proporcion de materiales finos, menores de 0,5 nm,de 15%,

El andlisis granulométrico, despuds de tamizar a
través de un tamiz vibratorio de tipo de construccidén cono-

ci&o, did los siguientes valores en el producto acabado:

Tamafio de particulas; mm %

> 5 0;4
3-5 30,9
2-3 31,3
1-2 21,8
0,5 - 1 11;7
< 05 3,8

La porcién de granulado configurado reconocible
(fracciones de 5 mm; 3a5mmy 2 a 3 mm) correspondia a
62,6 %.

Para valorar la calidad y ‘utilided de los granu-
lados producidos, se ensayd su dispersebilided en una mez~
cla de caucho de enéayo coloreada de rojo, exenta de agente
de vulcanizacién. En calided de dispositivo de dispersién

- encontré utilizacién un plastdgrafo de Brabender,

- 21 -
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Receta de ensayo y condiciones de disgersién

Componentes Cantidades Volumen AproVe- ‘Ne de Tempe Tiempo

de la cu ocha- vuel- ratu- de mez~
g ml ba ml miento  tas ra, clado,
X . % rpm, 2C minutos

Caucho buti- S
lico 4) 28 28 50 . 90 50 100 -10

Carga de 0xi-
do de hierro

4*) | -5 >
Kp 140 4#4) 1,7 1,7
Granulado 20 10
°4,7 44,7
+) Polyserbutyl 301 (firma Polysar, Bélgiéa), Tipo : no

formedor de manches, contenido dé}isOpreno de 1,6%
. en moles: viscosidad Mooney ML 8 : 85 (a 1002C)
44) Que consta de 100 partes de Polysérbuty1,301fy 50
o par tes de rojo de 6xido de hierro.'
444). Plastlficante (fosfato de tributoxietilo) Pabrieante-
' Food Machinery and Chemicals Corporation, Nueva York,
Las mezclas obtenidas en este caso fueron cargadas
a continuaclon, & 959C y con un ajuste de rendija de 1 mm,
- tres veces 8 través de un smesador de dos rodillos de labora-
“torie, ¥ después'fueron laminedas a un grueso de 5 a 8 mm,
La calidad de la dispersién fue velorada & continuscién con

ayuda de fotografias con luz egimutal de secciones de micrd-

-.22-
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tomo de 1a pelicula de la laminacién por debajo del micros-
copib iluminedo. Les muestras de investigacidén no mostraron
motas ni bolsas. Sorprendentemente, el grado de dispersidn
logrado con los granulados de 8102 producidos de acuerdo con
el invento era incluso todevia claremente mejdf en comparé—
cién con el de mezclas de ensayo, que hebian sido produci—
das con el material de partida en formg de polvo.

Ejemplo 2 . (Ensayo comparativo) El material de
partida de 8102 utilizado en el Ejemplo 1 fue comprimido
con un aparato conocido de dimegsionssiqdmparabies; En este
ceso, la densificacién previa tuvo lugar medisnte un torni-
1lo sin fin que trabajaba en posicidén vertical, y la compac-
tacién tuvo lugar en la rendija entre rodillos de dos redi-
llos metélicos que trabajan en rotacidén opuesta, cuye envol-
ventedestaba provista con un dentado ondulado, Conrelvfin
de lograr en gemeral una resistencia mecénica del granulado

dentro del orden de magnitud de 200 p de "presidn de roture”s

el 5i0, tuvo que ser cargado varias veces a través de la ren-
dija entre rodillos. El rendimiento de produccidn fue solo
de 50 kg/hore. ‘La dispersion de la mezcla de ensayo 1ndloa-
da en el Ejemplo 1 gra claramente peor que la del material

de partida eﬁ forma de polveo, Era especialmente desventajo-~
80 el hecho de que la porczon fina menor de 0,5 mm resul-
tante en el caso de una clasificacion en un montén de grea-

nos de 0,5 a 5 mm, era de 50% después de la primera compac-

- 23 -
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tacién, ¥y solo pudo ser reducida ”a eproximademente 15% por
repetida densificacidn. | |
'La preéente golicitud que corresponde a la presen-
tada en la Repﬁblica Federal Aiemana, el 8 de Noviembre de
5 1.968, con el ﬁ&maro P 18 07 7i4.0; se acoge a los benefi-
cios del articulo Si del vigente Estatuto sobre Propiedad

Industrial.
lo
NOTA
%Q‘%a " Los puntos'qne como caracteristica de novedad se
“i._s.*.: presentan para que seaxi objeto de esta solicitud de Modelo
soove de Utilidad en Espaﬁa, por VEIRTE aﬁos; son los que sé re-
s e - cogen en las relvindicaczones ‘siguientes:
;f‘a 18.- Tambor de filtro para un dispositivo de den-
,.::j sificar prev1amente de modo continuo, as{ como de compactar
2éi‘ y oconfigurar simulténeamente materiales finamente divididos,
: ;.. caracterizado por las slgulentes particularidades, en parte
';:f: de por si conocidas: a) el tambor tiene un érbol hueco que
el sirve como conduccion de depreslon, que esta provisto de
perforaciones dentro del cuerpo'del tambor; b) elccuerpo
25 | del tambof consta de una envolvente interna oili{ndrioa pro-

16.10.73 _ - 24 -
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vista de perforaciones, de una envolvente externa porosa fi-

Jeda sobre esfa, y de discos laterales unidos de modo es-

.tanco ‘a los gases con la envolvente interna'y el arbol; ¢)

la envolvente externa consiste en meta; sinterizado, mate-
rial sintético sinterizado, material cerdmico sinterizedo
u 0tro material sinterizado diépuesto sobre la superficie
externa de la envolvente interna y soldado con ella o ator-
nillado a ella,

29.- Tambor de filtro segun la reiv1ndieac10n 15
caracterizado porque su envolvente externa consiste en pla-
quitas de material sinterizado montadas una junto a otra
sobre la superficie externa de la envoivente 1nterna Yy sol-~

dadas en las junturas con ésta y entre si o atornilladas

-con esta.
38,- Tambor de filtro segin la reivindicaciodn
12 § 28, carac terizado porque su envolvente interna 8sté ri-

gidizada o reforzada mediante nervios radiales y/0 que dis-

curren en forma de hélice y/o nervios longltudinales.

48,- Tambor de filtro segin las reivindicaciones
12 a 38, caracterizado porque los poros de le envolvente ex-
terna tienen un diametro de aproximademente O a 200 m , pre-

feriblemente de'O a 35 X
58,.- Tambor de filtro segun las rei%indicacionés

18 a 48, caracterizado porque el grueso de su envolvente

externa asciende gl menos a 1 mm,

- 25 -



L)
oo, ‘
s ov vy vawies 2V,
.
r ] -

106249

68.- Tembor de filtro segun las reivindicaciones
;s a 59; caractérizédo pdrque la permeagbilidad a los gases
de su envolvente externa, con depresionss de aproxlmadamen-
, te O, 01 a 1,0 kg/cmz, asciende a entre aproximadamente 0,1
5 y17 m3/cm2 x hora,
72,- Un tambor de filtro para un dispositivo de
densificer previamente de modo continuo, asi como de com-

pacfar y configurar simultaneamente materiales finamente

divididos.
1o Tal y como se ha descrito en la Memoria que an—

tecede, representado en los dlbuaos que se acompafian y para

los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintiseis hojas'escritas
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