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¡ Esta invención se refiere a la producción de pol
:vo de dióxido de uranio de calidad cerámica, Kás parti - j 
ocularmente, se refiere a la conversión de hexafluoruro de¡ 
^uranio en dióxido de uranio por un procedimiento continuo
í

5 ^que implica una instalación de le cito fluidizado.
la utilización del dióxido de uranio como com - ¡

¡bustible en reactores nucleares está aumentado debido a !
sus ventajosas propiedades físicas y químicas, tales como:
su comportamiento inerte frente a los medios de enfria — !

10 miento, estabilidad frente a las radiaciones, y retención]
satisfactoria de los gases de desintegración. Estas pro-:
piedades hacen que el dióxido de uranio sea muy adecuado }
í para su utilización, tanto en forma compacta como de dis- ¡
'pcrsión. El dióxido de uranio es relativamente fácil de ¡
' ¡

15 preparar y da moldear en forma deseadas, y es susceptible!
de re-elaboración química deBpuós de la irradiación. Con ¡
¡ }
! el crecimiento del campo de la energía nuclear, los mono- ¡
i ¡
res costes de preparación son un incentivo más para la j
aplicación ulterior del óxido de uranio como material com- 

20 bus tibie. ¡
t

Un procedimiento empleado generalmente para la ; 
conversión de hexafluoruro de uranio en dióxido de uranio¿ 
j tal como se describe en la Patente de los Estados Unidos , 
Num. 3.160.471, implica fundamentalmente etapaa de preci-i 

25 pitación acuosa, filtración, secado, calcinación y reduc-;
:ción. !

La mayoría de los procedimientos acuosos, no b¿
tanto, no permiten controlar las condiciones del procedí- ¡: t
miento lo suficiente para permitir la formación de un pol-

30 vo de dióxido de uranio que posea la combinación deseada ;
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de uniformidad y aptitud para la sinterización. La mayo­
ría de loo métodos conocidos para la producción de polvos 
de dióxido de uranio no han logrado un producto sólido po-- 
i roso que pueda sinterisarse fácilmente a fin de conver- 
I tirso en una masa de alta densidad, y aquellos que propor
Icionarion productos de alta calidad fácilmente sinterlza-
}i bles han resultado ser muy costosos*
! De acuerdo con lo anterior, el objeto general
!de esta invención es proporcionar un procedimiento econó- 
;mico para la producción de polvos de dióxido de uranio a 
,partir de UFg , en el cual las condiciones para la conver 
¡sión del hexafluoruro de uranio se controlan fácilmente 
para producir un polvo de dióxido de uranio de grado cer¿¿
¡mico, de calidad uniforme.
i! Teniendo presente este objeto, la presente in —
¡vención consiste en un procedimiento para convertir hexa-j
:fluoruro de uranio en dióxido de uranio de grado cerámico¡ 
i i
do alta calidad, en un lecho fluidizado, caracterizado
'por el hecho do que el hexafluoruro de uranio, vapor de
¡agua e hidrógeno en la proporción de 1 mol: 2 a 8 moles:
1 a 8 moles, se introducen en un primer reactor fluidiza-
'do y se calientan a una tes:peratura comprendida entre
¡475S y 600SC, con lo que se forman productos de reacción ¡
'intermedios entre los que se incluyen UOgFg y U^Og, los ¡
cuales se llevan a un segundo lecho fluidizado y se ca- ¡!
¡lientan a una temperatura comprendida entre 5502 y 650BC,¡ 
formándose partículas finas de dióxido de uranio de grado¡ 
cerámico. ¡

El procedimiento de la presente invención impli! 
ca fundamentalmente las siguientes reacciones: Hexafluoruro
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de uranio gaseoso, vapor de agua, e hidrógeno, se intro­
ducen en un primer reactor de lecho fluidizado en el cual 
¡tienen lugar, a temperaturas comprendidas entre 4753 y 
6002c, las siguientes reacciones:

UFg 4 2HgO — ----> UOgFg 4 4HF (1) ¡
3U0gFg 4 3Hg0 — ----4 6HF 4 i/20g (2)
UOgFg 4 Hg ^ UO- 4 2HF (3) !

t
¡ !

t
El intervalo de 4753 a 6002C es critico para }

'obtener un polvo de UOg cerámicamente activo al finalizar! 
el procedimiento. !

Los tres compuestos de óxido de uranio de estas}'  i
primeras reacciones se llevan luego a un segundo reactor ¡
do lecho fluidizado en el cual, en presencia do vapor de }
! ¡
: agua e hidrógeno, a temperaturas comprendidas entre 5402 ¡
y 6502C se producen las reacciones (2) y (3), así como la¡
' !
siguiente reacción adicional: !; ¡
' U^Og 4 2Hg---^3U0g 4 2HgO (4)

¡La reacción (4) puede tener lugar en proporción limitada
'en el primer reactor. En las reacciones del segando le—
ícho fluidizado predominan (2), (3) y (4), dando por resul*?
tado una producción prácticamente stequiornó trica de UOg '
a oartir del UF^, en fonna de partículas de 3iasta 1000 !6 ! 
mieras de diámetro aproximadamente, que tienen una densi-!
dad a granel aproximada de 3 gramos por cc y una superíl— ¡
} cié BET comprendida entre 1 y 2 m^ por gramo para la fraoj
ción comprendida entre 250 y 354 mieras ( es decir, las j
partículas que pasan por un tamiz de 354 mieras de abertura
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t
¡sayo BBT ee un procedimiento normalizado basado en la ad­
sorción de nitrógeno para medir la superficie de los pol-
¡,vos.
I En el primer lecho fluidizado, las reacciones
¡se producen con la máxima eficiencia a temperaturas com-¡
prendidas entre 5253 y 5903C, correspondiendo la tempera— i
¡ !¡tura óptima a unos 5503C, mientras que en el segundo le -
ícho fluidizado la reacción más eficiente se produce entre
5753 y 6253C, siendo la temperatura óptima de 6003C apro-

!
ximadamente. }
; La invención resultará más fácilmente comprensi ¡¡ *** ! 
ble a partir de la descripción que sigue de una realiza -;
;ción preferida de la misma, y que se representa, única - ¡
 ̂ i
¡mente a modo de ejemplo, en los dibujos que se adjuntan, i! !
en los cuales; !

La Figura 1 es una vista esquemática de un par [ 
de reactores de lecho fluidizado para la práctica de la 
¡invención por un procedimiento, y
i La Figura 2 es una vista esquemática de los rea^: ;
¡toros utilizados para la práctica de la invenció# por un j
procedimiento alternativo. !

Los números idénticos corresponden a partes si-i
< )' t
milares en los dibujos. j

Como se muestra en la Figura 1, un primer reac—
i tor de lecho fluidizado representado por 10 se utiliza en
serie con un segundo reactor de lecho fluidizado represen)i !
tado por 12, reactores que se designan como reactor prima¡
' ¡
'rio y secundario, respectivamente. Los reactores 10 y !
12 so# cuerpos tubulares que poseen ejes verticales y pre;

pero son retenidas sobre un tamiz de 250 mieras). El en-
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!feriblenante tienen porciones superiores 14 y 16 que son
¡mayores que las porciones inferiores 18 y 20. Las porció
}.
i n c a  inferiores 18 y 20 están alojadas dentro de medios de 
calentamiento como por ejemplo elementos de calentamiento 
por resistencias eléctricas 22 y recintos 24. Loa extre- 
:moa superiores de los reactores 10 y 12 se cierran median 
íte cubiertas 26 y 28, respectivamente, y los extremos in- 
!foriores están cerrados por cubiertas 30 y 32, respecti- i 
i  vamente, cubiertas que están montadas de una manera ade— j 
, cuada a fin de que puedan retirarse. :

En el reactor 10 se dispone una entrada 34 para¡ 
la introducción de vapor e hidrógeno precalentados, en el} 
extremo inferior de la porción inferior 18. De una manera

t

i similar se dispone una entrada 36 para la introducción de j 
vapor c hidrógeno procalentados en el reactor 12 en el ex—
. tremo inferior de la porción inferior 20. Además, el rea<%-_ 
tor 10 está provisto de un conducto de salida de productos 
38, y el reactor 12 está provisto de un conductor de salí*? 
da 40. Como se representa esquemáticamente mediante la i

- t
linca 42, el conducto 38 se prolonga hasta la porción su-} 
perior 16 del reactor 12, donde los productos de reacción 
del reactor primario 10 se introducen en el reactor secón 
dario 12.

El hexafluoruro de uranio (UFg), que es gaseoso! 
se introduce en el reactor primario 10 a través de un con} 
ducto 44 cuya porción superior está provista do una boqui} 
lia distribuidora de gas 46 para introducir el UFg en la } 
porción inferior 18 del reactor. !

Un conducto 48 se extiende desdo el extremo su-i 
perior del reactor primario a la porción superior 16 del '
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reacior secundario, para conducir los gases calientes y 
transferir las partículas finas elutriadas de los produc- 

- tos del reactor desde el reactor primario al reactor se- 
i cunúario. Puedo disponerse un separador de ciclón 50 en 
i el extremo inferior del conductor 48 dentro do la porción 
¡ superior 14 del reactor, para separar las partículas más 
j gruesas de productos de la reacción de las partículas más
' finas, las cuales pasan a lo largo del conducto 48. Las¡
j partículas más gruesas retornan desde el separador 50 a
' la porción inferior 18 del reactor por un conducto 52.
; En la perdón superior de reactor 16 del reac -
i tor secundario 12 está dispuesta una pluralidad de filtroja
54 para separar las partículas sólidas finas de la reac- i

¡ ción de los gases ¿e reacción, gases que se expulsan del j
i reactor 12 mediante medios de conducción de salida 56, ask
' como los sólidos arrastrados por los gases transportados j
por el conducto 48 desde el reactor 10.

En el reactor primario 10 tienen lugar reaccio-
¡ nos de acuerdo con las ecuadones (l), (2), (3) y y (4)
arriba indicadas, según las cuales el hexafluoruro de ura«4
nio gaseoso introducido por la boquilla 46 reaedona con ¡

¡ ,  ¡cantidades controladas de hidrógeno y vaptr de agua intro
i ducidas por el conductor 34* Para inidar la reaedón 
¡ existe un lecho inicial 58 compuesto de una mezcla de par­
tí culac de fluoruro de urañilo y óxidos de uranio que es­
tá soportado por una placa de distribudón perforada 60 
y alcansa un nivel superior, en estado fluidisado, que lie 
ga cerca del extremo superior de la pordón inferior 16 

! del reactor.
La temperatura dentro de la pordón inferior 1S
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idel reactor se niantiene aproximadamente entre 475° y 600B(.
'los productos de reacción están constituidos por una noz-
¡ola de UOg, UO^F^, U^Og, fluoruro de hidrógeno gaseoso
(HF), y posiblemente pequeñas cantidades de UO^ y UF^,
:además de vapor de agua e hidrógeno* ¡; !
' ^Por cada mol de hexafluoruro de uranio intro-
í ¿ucido en el primer reactor 10, se utilizan aproximadamen-
!te de 2 a 8 moles de vapor de agua, y aproximadamente de j
¡1 a 8 moles de hidrógeno, siendo las proporciones preferíj
das de 2 a 5,0 molos aproximadamente de vapor de agua y d^
.2 a 6 moles aproximadamente de hidrógeno. El vapor de ag^a
: y ei hidrógeno se introducen a una temperatura de 550SC i
' };aproximadamente. !
i Una pequeña proporción del producto que tiene un
¡ tamaño de partícula de 40 mieras aproximadamente o inferió
: res, es arrastrada del reactor con el gas de salida a lo
largo del conducto 48 hasta el reactor.ao xmdario 12. La
tócnica de elutriación limita la acumulación en el lecho ¡

j de estas pequeñas partículas, minimizando así los proble-}
'mas de canalización y de aglomeración que puedan producir}
¡ se. La separación de esta porción del producto del gas }
de salida se consigue normalmente por medio de los filtros

i de metal poroso 54 ó alternativamente en un recipiente de:
; ¡ 
filtración separado ( no representado), Uí a corriente co¿
tinua de los productos sólido- de la reacción so separa j 
del lecho fluldisado por sedimentación y sale del reactor: 
primario 10 por el conducto 38, estando constituida por '
: partículas que tienen un tamaño comprendido aproximadamen­
te entre 10 y 1000 mieras. !

En la porción superior 14 del reactor primario ;
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10 existe una mezcla íntima de vapor de agua hidrógeno, y 
¡fluoruro de hidrógeno (HF) junto con una parte de las par
jtículas más finas de los productos de la reacción, mezclai
¡que sale del reactor 10 por el conducto 48.

5 Los productos sólidos de la reacción, que tienen
¡un tamaño comprendido aproximadamente entre 10 y 1000 mi -}
jeras, üespuás de salir del reactor primario 10 por el con 
¡ducto 38 entran en el reactor secundario 12 por la tube­
ría 42. Los productos pueden transportarse neumáticamente

10 ¡p.e.j., mediante el uso de gas de salida del reactor prl-
í !mario, o por cualquier otro medio de transporte tal como j
transportadores mecánicos, En el reactor primario tiene i
, ¡

¡lugar una reacción del producto sólido UFg prácticamente ¡
{completa, tal que sólo alrededor de 0,01% en peso del ura-jj j

15 inio está en forma de UF^ sin reaccionar. No obstante, la i, 6  ' ¡
conversión en UOg es incompleta en estas condiciones, por ¡ 
lo que se requieren reacción y purificación ulteriores.

En el reactor secundario 12 los productos se con 
Vierten casi por completo en el producto final deseado, es 

20 decir, en dióxiuo de uranio (UOg). Para dicha finalidad, <
U^Og se intro­

ducen en el reactor secundario 12 aproximadamente 4 a 10
moles de vapor de agua y 2 a 6 moles de hidrógeno, por el)
conducto 36. Una ves quB han entrado en el reactor 12, }

25 las partículas de UO2F2 Y U^Og forman unlecho 62 que se !
distribuye por toda la porción inferior 20, descansando j 
sobre una placa soporte perforada 64. !
¡ En el segundo reactor existen mejores condicionen
i

de reacción debido a que 1¿ mayor parte del fluoruro de ! 
30 ha eliminado en el primer reactor. El UOgFg y el U^Og {

por cada mol de uranio en forma de UOgBg Y
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areaccícH-Ji con el vapor y el hidrógeno para forrar un gr&4
!do ¿o dióxido de uranio do alta calidad, junto con fluoru-
i !
ro de iiidrógeno gaseoso y vapor ¿e agua. Las partículas }
¡de dióxido de uranio so depositan en el extrono inferior ]! }
¡del reactor secundario 12, entran luego en el conducto ) 
de salida 40 y se recogen en un receptáculo adecuado (no j 
representado). ¡

El Iiidrógeno, el fluoruro de liíUrógeno gaseoso, !i
y el vapor de agua salen del reactor secundario 12 por 
la porción superior 16 a travos de los filtros 54 y ¿el ! 
conducto 56, siendo los filtros suficientemente finos pa- 
ra separar prácticamente la totalidad de las partículas ¡ 
de reactivos sólidos que flotan en el gas en la porción su­
perior 16 del reactor. Debe entenderse que ce pueden em 4 
picar también separadores de ciclón, así como precipitado- 
roo electrostáticos, independientemente o conjuntamente ! 
con loo filtros 56 a fin de conseguir la alta eficiencia ¡ 
de retención deseada. El producto del segundo reactor ee4
tú constituido por UCg en partículas finas, de alta pureza 
con un contenido residual de flúor de C,03% en peso o in-; 
ferlor. Se obtiene una relación oxígeno/uranio de aproxi-i
andamento 2,05 con tiempos de residencia de los sólidos en.
el reactor comprendidos entre 2 y 3 horas a temperaturas
que van de 2,2 kilogramos-mol por hora y por metro cuadran 
do de lecho fluidizado. ¡

El producto UOg de este procedimiento do locho 
fluidizado está constituido por gránalos de hasta ICO ¡ 
mieras de diámetro que tienen una densidad a granel de , 
aproximadamente 3 g/cc y una superficie comprendida apro­
ximadamente entre 1 y 2 m^/g para la fracción do partí cu­

lo



ías de 250 a 354 mieras. Estos gránalos producen, con¡
una molienda en un solo pacu en molino de martillos, un 
polvo de grado coránico con densidades a granel de aproxi­
madamente 1,25 g/cc, superficies comprendidas entre 2 y 3 

5 pt^/g aproximadamente, y tamaños de partícula de 0,9 mieras
aproximadamente como promedio. Se obtienen de alta cali-¡ * t
¡dad con densidades que llegan aproximadamente hasta un 97%¡ 
¡de la deiísidad teórica, por compresión en seco, prensado ¡ 
¡entre 3.520 y 6.330 kg/cm^ con 0,3% en peso de lubricante 
(p. ej, un cntoarato-poli (alcohol vinilico) y sinteriza- 
,ción de las pastillas durante cuatro horas a 1650SC en
atmósfera de hidrógeno. j

Una forma alternativa del sistema de reactores !
¡10 y 12 se muestra en la ?ig. 2. Los reactores 10 y 12 ¡

15 están Interconootados por un conducto 66 que, como el con­
ducto 48, so prolonga desde el extremo superior del reac-¡ 
tor primario 10. Sin embargo, una porción intermedia del; 
conducto 66 está conectada al extremo inferior col conduey 
to 38 y se prolonga más allá del mismo, continuando hasta; 

20 llegar a la porción superior del reactor secuidario 12. ¡
he esta manera, la presión de los gases de salida del ex-¡

¡ t*re.'.:o superior y del ext emo inferior del reactor 10 se j 
combinan para proporcionar* el medio neumático para trans-: 
cortar los productos reaccionantes si reactor secundario.,

25 El ejemplo que sigue es ilutrativo de la presen-^
¡

¡ te invención. ¡

EJEMPLO

Se efectusron operaciones piloto en reactores : 
30 etholeaudo la técnica de lecho fluidizado de cuta invencióh

11
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¡para producir polvo de dióxido de uranio de grado cerámico 
¡Las condiciones operativas y las características del produb 
to se muestran en la Tabla I*
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La conversión inicial del hexafíuoruro de ura- 
. nio en sólidos que comprenden UOg, fluoruro de uranilo 
(UOgFg), tetrafluoruro de uranio (UF^), y U^Og tiene lugar 
'en el reactor primario en las condiciones operativas y de 
temperatura indicadas en la Tabla I# Loo compuestos solit 
¡ dos intermedios, UOgFp, UF^ y UgOg reaccionaron para for-¡
; mar UO^ en el segundo reactor aproximadamente a 590SC v ¡
; ¡! con vapor e hidrógeno adicionales. Aparte de separar las!
reacciones en dos ambientes de reacción independientes a ;
intervalos distintos de nivel de temperatura, la tempera -

!
tura y el caudal de vapor en el reactor primario ejercen 
una influencia fundamental en la densidad tras la sinterit* 
zación y en la calidad uniforme del producto final, UOgt j 
como se muestra en las Tablas H  y IH .  Las pastillas de 

las Tablas I, II y III, se prepararon utilizando procedi­
mientos de prensado y sinterización razonablemente asequi*-
 ̂bles en condiciones prácticas. Loo parámetros de ointeri-i-

!zación se mantuvieron constantes en todos los ensayos.
 ̂ i

TABLA II ;

Ef.cío de la Temperatura del Reactor 
Primario sobre la Capacidad de Sin - 
teri sacien del Producto ?0g

Caudal
En;.ar*o Rúm.

.e vapor 
7

7,73 It/min. 
21A

Temperatura,3c 635 550
Densidad tras la 96.0sinterización. 9? D.T. S9.4 ,



!I TABLA III
! -------------------------

Efecto del Caudal de Vapor en 
el Reactor Primario sobre la 
Capacidad de Sinterización del 

Producto UOg

5
¡Ensayo Num. 14 20 ___ 12___ ____ 1 9 _
¡Temperatura, 3C
¡Caudal de Vapor, 
{ lt/min

320_

7,78 15,57

590 ¡ 

7,78 15,57 j

10 ¡Dens. tras la
! sinterización,% D.T 93,4 96,7 91,4

)
95,7 !

t Se verá claramente que cuando la temperatura en i
15 el lecho fluidizado del reactor primario es 550SC se al -¡

canza una densidad de 95*3%, muy alta, en el producto sin te
rizado, mientras que a una temperatura de reacción de !
590SC la densidad es 91,4% ( aceptable), al mismo tiempo ¡

! que el producto obtenido en la reacción a 635SC ha descen*- 
- ¡ 20 dido a una densidad de 89,6, lo cual indica una tendencia!í
hacia densidades indeseable e inaceptablemente bajas. Para 
la operación de los reactores comerciales, se especifica ¡ 
una, densidad de pastillas de 93%, con una tolerancia de 

: 4 1 - 3 / 2 % ,  por lo que el producto DC-7 no cumple las ¡ 
25 especificaciones. Las densidades de las pastillas 19, 20¡

y DC21A pueden controlarse fácilmente por modificación de! 
loa procedimientos de sinterización para llevarlas a 
93 4 1-1/2%.

El prensado del polvo de UO^ -.n pastillas puede! 
30 modificarse a fin de hacer posible que el operador contro*-

15
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¡le la densidad de la pastilla calcinada dentro de un in- 
jtervalo de 2 a 3%. Por tanto, es fácilmente páaible con- 
i trolar la presión de compactación para reducir la densidad 
'del material de polvo de UOg cerámicamente activo a fin 
!de llevarla al intervalo de den idad especificado que se 
¡ desea. En cambio, un polvo de UOg de baga actividad ce-
i rámica no puede transformarse económica o prácticamente
¡:en pastillas sinterinadas que tengan el intervalo desean ¡ 
i do de densidad 93 ¿  1-3/2%. j

En consecuencia, los datos de estas Tablas indij 
can el carácter crítico del límite superior de tempera- ! 
tura de 590SC para el primer reactor del lecho fluid!za- 
do. Se apreciará que todos los cálculos de proyecto de ¡ 
reactores nucleares se basan en la densidad de las pasti­
llas de UOg en la región activa. }

7-nn densidades de pastilla obtenidas a partir ¡ 
de los polvos preparados en las condiciones de los ensayos 
están comprendidas entre el 89#4 y el 97,2% de la densida^.
teórica. El caudal de vapor y la temperatura son importan 

; ! 
tes, pero la velocidad de introducción de UFg no es un fajo
tor crítico. Se obtienen mayores densidades de pastilla ¡

! con -polvos preparados a mayores caudales de vapor y a me­
nor temperatura, como se muestra en las Tablas II y III. i 
En la Tabla II, se muestra el efecto de la temperatura scj- 
bre la densidad del polvo de dióxido do uranio despuós de 
la sinterización. En la Tabla III, se ilustra el efecto¡ 
de la velocidad del vapor de agua el cual puede incluir ¡ 
la influencia de la velocidad del hidrógeno o de la rela­
ción vapor de agua hidrógeno, a las temperaturas de 550B ¡ 
y 590BC.
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Lo que antecede indica que en el procedimiento 
de lecho fluidizado se produce fácilmente polvo de diÓxi 
!do de uranio de calidad cerámica, y que la calidad del pol 
!vo en lo que respecta a sus propiedades cerámicas es 

5 j sensible a la temperatura y a la velocidad del vapor de 
i agua.
! i

De acuerdo con lo anterior, el procedimiento de¡
} I
I la presente invención comprende una pareja de reactores ¡
¡de lecho fluidizado conectados que operan de manera más i

10 i fácilmente controlable para, producir un mejor grado de
!polvo de UOg de mejor calidad que la que se puede conse
; güir con un solo reactor de lecho fluidizado o por cual- <

!
quier reactor de lecho fluidizado previamente conocido. '
; La reacción global se lleva a cabo sobre la ba-

15 ¡ se de un procedimiento continuo para producir UOg de una -
¡ ;i alta calidad consistentemente uniforme.

La presente solicitud que corresponde a la pre-j
' sentada en Estados Unidos de América, con fecha 28 de Mar-
; zo de 1968, bajo el Nü 716. 891, se aco¿;e a los beneficio^

20 del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In -i
¡

¡ dustrial. ¡
; :: ¡

25

tí

30
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REIVINDICACIONES

5 Los puntoB de Invención propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten­
te de Invención en Espolia por VEINTE anos son los siguien-

ttes;
. ¡

1. - Un procedimiento para convertir hexafluoru-j
10 ro de uranio en dióxido de uranio de grado cerámico de al-j

ta calidad en un lecho iluidizado, caracterizado por el ¡
hecho de que hexafluoruro de uranio, vapor de agua e hidró— ; )
geno en las proporciones de 1 mol: 2 a 8 moles: 1 a 8 mo-

i t
les, entran en un primer lecho fluidizado y se calientan }
¡ !

13 ¡a una temperatura comprendida entre 47SS y 600SC, formón- }
¡dose en tales condiciones productos de reacción intermediojs
, !
que incluyen UOglg Y UgOg, los cuales se conducen a un ¡
¡segundo lecho fluidizado y se calientan a una temperatura j 
comprendida entre 550 y 6503C, formándose asi partículas !¡ i

20 ¡finas de dióxido de uranio de grado cerámico. ¡
)

2. - Un procedimiento según la reivindicación 1,! 
caracterizado por el hecho de que las proporciones rela­
tivas de vapor e hidrógeno por mol de uranio en UO^Fg y 
U^Og en el segundo lecho fluidizado son de 4 a 10 moles de

25 vapor y 2 a 6 moles de hidrógeno.
3. - Un procedimiento según las reivindicaciones .

1 ó 2, caracterizado por el hecho de que el primer lecho ¡
fluidizado se opera a una temperatura de 550SC aproximada-^ 
mente. ;

30 4.— Un procedimiento según las reivindicaciones

18



VHM.

1* 26  3, caracterizado por el hecho de que el segundo 
locho fluidizado se opera a una temperatura de 6003C

! aproximadamente.
¡
! 5.- Un procedimiento para convertir hexafluo-
¡ ruro de uranio en dióxido de uranio de grado cerámico de 
¡ alta calidad.
¡ Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
¡ tecede representado en los dibujos que se acompasan y con
' )
; los fines que se han especificado. j
, !

Esta Memoria consta de diecinueve hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A .

2 7  m

A!bario
Por Poder.

¡
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