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El invento concierne a un procedimiento para den
gificar prevismente asi como para compactar y configurar
simulténeanente materiales finamente divididos pare formar
cuerpos moldeados, por compresién por empleo de depresién
¥y presién mecdnica sobre superficies rotatorias, en una Uni
ca etapa de trabajo. Se describen ademéds wn tambor o rodi-
1lo de filtro mejorado en calidad de elemento de construc—
cién y un dispositivo para realizar el procedimiento y que
inecorpora dicho tambor.

En el caso de materiales orgénicos e inorgéni-
cos finamente divididos, en forma de polvo o finasmente
cristalinos, su aptitud para ser trabajados depende fre-
cuentemente de la posibilided de elevar la densidad apa=-
rente de estos materiales sin que se pierdan o sean per ju-
dicades sus propiedades especificas, debidas a la finura
de su divisién. Especialmente, esto ocurre con materia-
les de carga con actividad superficial, muy dispersos, ta
les como 6xido de silicio, negro de humo, 6xido de alumi-
nio, silicatos de aluminio y silicatos de calcio, de los
cuales, se trabajan o transforman en la indusiria conside-
rables cantidades.

La fina divisién de estos productos constitu-
ye una congiderable desventaja en lo que se refiere al
volumen necesario de almacensmiento y transporte. Ademés
de esto, su tendencia a desprender polvo y a aglomerarse

de modo incontrolable se opone frecuentemente a una mani

pulacibén rentable y a un tratamiento satisfactorio. Por
lo tento, los esfuerzos se dirigen a encontrar, para es-
tos materiales a granel finamente divididos, formas en las

cuales se conserven enteremente sus propiedades especis-

o

j
g

Vi
o R AR |



10

15

20

25

50

27.11.69

les, por ejemplo en el caso de mabteriales de carga fina-
mente divididos y activos, la dispersabilidad, pero se
disminuya claramente el volumen en almacenamiento y truns
porte, y se excluya ampliasmenbte la molestia de formacifn
de polvo durante el vaciado, dosificacidn y tratamiento.

Una medida para alcanzar esbta mebta consisve
en la btransformacidn de los materiales finamente dividi-
dos en aglomerados con forme y bamafio determinados, poxr
accidn de presidn mecénica. Dado que los materialec muy
dispersos contiensen adsorbidas frecuentemente cantidades
considerables de gases, una densificacidén continua para
formar aglomerados con suficiente coherencia se hace posi
ble en general solo cuando los gases son previamente eli-
minados. Asi, se ha mostrado que, por ejemplo, entre ro-
dillos metélicos que giran en sentido opuesto, eventual-
mente provistos incluso con superficies perfiladas, no se
puede producir ningln cuerpo moldeado por compresidn sa-
tisfactorio,.

Para la desgasificacibén y densificacién pre-
via, en el caso de procedimientos de compresidén conocidos
que trabajan de modo continuo, se ubtilizan tornillos sin
fin de presidn montados delante de un par de rodillos de
compresidn, rodillos provistos con léminas radisles, o pa
res de rodillos, de los cuales uno de log rodillos tiene
una superficie perfilada. Estos dispositivos de densifi-
cacibén previa tienen la desventeja de que el efecto de
desgasificacibén y de densificacidn que se puede lograr con
ellos es demasiado pequefio medido con relacibén al gasto
de aparatos.

Segln otro procedimiento conocido trabajan

\) I LJ na LJ (‘



digpositivos, en los cuales el material que ha de ser den
sificado es incorporado sobre rodillos huecos que giran
en sentido opuesto, provistos con una envolvente permea-
ble a los gases, los denominados tambores de filtro, y

5 desde estos, después de ventilar, es alimentado a la ren-
dija entre dos rodillos de compresidn. Para simplificar
esta disposicidn, ya se ha propuesto también combinar en
solo dos rodillos la accidén de la depresidn y de la pre=-
sién mecénica. En este caso se utilizan dos tambores de

10 filtro que giran en sentido opuesto, o se montan conjuntg
mente un tambor de filtro y un rodillo macizo de supevfi-
cie lisa que gira en sentido opuesto. Una caracteristica
especial de estos dispositivos conocidos consiste en que
durante el funcionamiento se conserva rigidamente la dis-

15 tancia de los rodillos entre si, establecida en cada caso,
es decir la rendije entre rodillos.

La aptitud de estos dispositivos para ser uti
lizados es limitada, dado que con ellos solo se pueden pro
ducir cuerpos moldeados por compresidén sin forma indivi-

20 dual y con un espectro de tamafios de granos muy auplio,
Ademds, la resistencia a la rotura de los cuerpos moldea~
dos por compresidn se encuentra en un amplio intervalo.

En el caso de cuerpos moldeados por compresidn de material
de carga, que son apropiaedos por ejemplo para su incorpo-

25 racidn en mezclas de caucho, esto influye desventajosamen
te dado que los cuerpos moldeados por compresidn pueden
ser desintegrados al tamafio de particulas original solo
en parte mediante las medidas de introduccidn por mezcle-
do usuales en la industria del caucho. De esto resulta

30 une defectuosa dispersidn del material de carga, con los
“\’7 [ ,,t.. PR ,”’“
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fenbmenos de formacibn de motas y de bolsas, en el produc

to vulcanizado.

A esto se agrega el hecho de que en los dis-
positivos conocidos que trabajan con tambores de filtro
se pueden densificar, por ejemplo wmaberiales de cargo de
refuerzo claros, tales como Si02, solo hasta una densidad
aparente de aproximadamente 250 g/l, dado que la pequeiia
resistencia mecénica de los recubrimientos de tela emplea
dos hasta ahora como superficie envolvente para los vam-
bores de filtro excluye la posibilidad de utilizaer mayo-
res presiones de rodillo. ZEstos recubrimientos de tela
fallan, ademds de esto, la mayor parte de las veces ya
después de corto tiempo de funcionamiento.

Por lo tanto, corresponden al invento las mi-
siones de proporcionar un procedimiento continuo para pro
ducir cuerpos moldeados por compresidén con forms y tamafio
determinados, con un estrecho y definido margen de resis-
tencias a la rotura y una elevada densidad aparente, un
digpositivo para llevar a cabo el procedimiento, y un tam
bor de filtro resistente incluso en funcionamiento conti-
nuo para el dispositivo.

La primera misibén se resuelve de acuerdo con
el invento mediante un procedimiento que consiste en den-
sificar el wmaterial sobre un tambor de filtro que gira al
menos parcialmente en é1 por medio de una succibn de gas
que parte de su superficie de envolvente porosa, para for
mar un revestimiento del rodillo, § en demsificar éste,
eventualmente después de nivelar a un grueso uniforme, me
diante un segundo tambor de filtro en rotacidén opuesta,

que actila sobre &L mediante una presidn mentenida preferi
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blemente constante, o un rodillo con envolvente cerrada,
hasta al menos la mitad de su volumen, y en moldearlc me
diante un perfilado dispuesto eventualmente sobre al me-
nos unc de los rodillos para formar cuerpos moldeados por
compresidén con un margen definido de resistencias a la ro
tura.

El tiempo de permanencia del revestimiento
previamente densificado en la rendija entre rodillos, de-
pendientes del niimero de vueltas de los rodillos y de ia
periferia de los rodillos, debe encontrarse preferiblemen
te por debajo de aproximadamente 5 segundos.

Para realizar el procedimiento de densifica-
cidn no es necesario que estén presentes dos rodillos con
superficie envolvente porosa ni incluso que dos rodillos
del mismo tipo giren en sentidos opuestos. Para la granu
lacién es sin embargo deseable, y se ha de preferir, que
uno de los dos rodillos tenga una superficie perfilada.
Segln la estructura del perfilado dispuesto eventualdente
sobre uno de los rodillos, resultan cuerpos moldeados por
compresidn con forma exbterna determinada, por ejemplo gra
nuledos, varillas, pastillas, terrones o similares. Por
ejemplo, si se ubiliza un rodillo con un perfil longitudi
nal en forma de media luna, se obtienen cuerpos moldeados
por compresidn correspondientemente configurados en forma
de varillas. ZEstos cuerpos moldeados por compresidén pue-
den ser cortados a las dimensiones deseadas en un dispo-
sitivo de corte montado a continuacidn, de construccidn
conocida, por ejemplo en un denominado troceador de dis-
cos. Mediante el perfil de los rodillos ye estén determi

nadas de antemano de este modo antes de troceado al menos
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dos dimensiones del granulsado.

De alguna importancis para poder lograr cuer-
pos moldeados por compresidn con un margen definido de e
sistencias a la rotura, se ha mostrado sorprendentemente
la conservacibén de una presidn de aprieto constante de
los rodillos durante el funcionamiento. Para lograr un'
pequefio margen de oscilacién de la resistencia a la rotu~
ra, es favorable gue la rendija entre rodillos sea ajus=
tada de modo autométicamente variable, por ejemplo median
te un soporte hidraulico de al menos uno de los rodillos.
Con ello se logra que al aparecer un revestimiento de ro-
dillo de diferente grueso o de diferente densificacidn en
la rendija entre rodillos, la compresidn tenga lugar siem
pre con la misma presidn mecédnica. Ademés de esto la po-
sibilidad de variacidn automitica de la distancia entre
rodillos disminuye la susceptibilidad de rotura de la cong
truccidn,

El grado de este "aprieto isodinémico" que se
ha de aplicar en cada caso particular se ajusta al mate-
rial que ha de ser comprimido, a su contenido de humedad
y al grado de densificacidn deseado, In el caso de matew
risles de carga blancos, tales como didxido de silicio,
el contenido de humedad no debe enconbrarse, por ejemplo,
por debajo de 1%.

La resistencia a la rotura dptima de los cuer
pos moldeados por compresibn, para un determinado material
finamente dividido a compacter, depende de la finalidad
de ubtilizacidén considerada y se ha de determinar en cada
caso mediante ensayos. Asi, por ejemplo, los granulados
de Sio2 producidos seglin el procedimiento de acuerdo con

L7 il A o £ |
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el invento tienen las mejores propiedades de dispersidn
en una mezcla de caucho de ensayo, asi como una estabili=-
dad en transporte suficientemente grande si se manbtiene
una presidn de robtura, medida con el aparato de ensayo de
dureza de acuerdo con la solicitud de patiente alemana D
26.240 (DAS 1374254), entre 100 y 500 p (= pondio), enten
diéndose como presidn de rotura la presidn en p que es ne
cesaria para destruir repentinamente un granulado de 2 a
3 um de tamailo de grano.

El ensayo de la dispersabilidad de cuerpos
moldeados por compresién de SiO2 producidos de acuerdc con
el invento puede ftener lugar por ejemplo en una mezcla de
ensayo coloreada con rojo de 6xido de hierro. En la mez-
cla de ensayo se incorporan para esto, bajo las mismas con
diciones, en el mezclador interno, en un caso polvo de
dibdxido de silicio en calidad de patrdén de comparacibén y
en el otro caso un granulado de didxido de silicio compag
to de acuerdo con el invento, Despuds de mezclar las dos
muestras de ensayo, se puede comprobar mediante una compa
racidn visual sencille, si se mejord la dispersién y en
que grado. Sorprendentemente se comprueba en este caso
que, al ajustar la presidn de rotura del didxido de siliw
cio compactado a 200-250 p, la dispersidn en la mezcla de
ensayo resulta claramente mejor que en el patrdén en forma
de polvo,

Por ejemplo, si sepmrte de un polvo de 8102
con tamafios de particulas primarias menores de 50 B Y una
densidad aparente de aproximadamente 100 g/l, se pueden eg
coger, para lograr un granulado de 8102, con valores de

presidn de rotura entre 200 y 250 p, por ejemplo las si-
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guientes condiciones de procedimiento:

Presidn de aprieto
de rodillos aproximadamente 0,1-0,5 t/cum

Rendija entre

rodillos aproximadamente 1 a 6 mm (even-
tualmente, aproximadamente hasta
4 mm de espacio de holgura de me-
vimiento perpendicularmente al
eje de los rodillos).

Tiempo de permanen=-
cia en la rendija aproximadauwente 0,01 a 0,1 segun~-
doS .

Depresidn que reina
en el tambor de filtro aproximadamente 0,3 a 0,95 kg/cma

Permeabilided a los
gases de la superficie
del tambor de filtro aproximademente 6 m3/cm2 x hora.

Si se trabaja en esbe caso por ejemplo con
didmetros de rodillos de 200 mm y con una longitud de ro-
dillos de 300 mm, el rendimiento de produccidn es de apro
ximadamente 250 kg/hors de granulado, con la considerable
densidad aparente de aproximsdamente 330 g/litro. Duran-
te el transporte del material de carga sobre el tambor de
filbro a la rendija entre rodillos se alcanza en el caso
descrito una densificacibn previa a una densidad aparente
de aproximadamente 250 g/litro,.

S8i uno de los rodillos tiene, por ejemplo, un
perfil longitudinal en forma de media luna con las dimen—~
siones de 6 x 2 mm, por troceado de los cuerpos moldesados
por compresidén de SiO2 en forma de varillasg que salen de

los rodillos de compresidén, en el troceador de discos, ¥
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por subsiguiente tamizedo de la poreidn fina menor de
0,05 mm, se obtiene un granulado acabado con aproximada-
mente el sigulente andlisis granulométrico.

Temafio de particulas, mm %
3=-5 30

2 -3 35

1-2 25

0,5 -1 10

Con ayuda de fotografias aumentadas de las di=-
versas fracciones de temiz del grenulado acabado, se mues-
tra que la forma producide en la rendija entre rodillos es
bien visible en la fraceién de 3 a 5 mm y todavia se pue-
de reconocer bien en la fraccién de 2 a 3 mm. La porcién
de granulado configurado reconocible constituye por lo tan
to un 65%.

A titulo de ejemplo, se describe ademds a un dig
positivo para llevar a cabo el procedimiento descrito. El
dispositivo estd caracterizado por un tembor o rodillo de
filtro con envolvente porosa, dispuesto en una caja por un
segundo rodillo de rotacién opuesta, situado en la caja pa
ralelamente al primero y dotado de envolvente porosa o ce-
rrada, mostrando eventualmente la envolvente de al menos
uno de los rodillos un perfiledo que determine la forma del
cuerpo moldeado por compresién, y estando los rodillos po-
rosos en conexidén con un dispositivo de aspiracién, por
una distancia entre las superficies de envolvente de rodi-
llos porosos, opuestas a la rendija entre rodillos, y las

paredes de la caja que es esencialmente mayor, por ¢ jemplo,
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al menos tres veces wmayor, gque la rendija entre rodillos,
por medio de apoyo para cada uno de los rodillos y por ge
neradores de presibén de aprieto unidos con los medios de
apoyo de al menos uno de los rodillos y regulsbles prefe-
riblemente a presidn constante, asi como por un troceador
de discos dispuesto por debajo del par de rodillos, de ti
po de construccién conocido.

Ls albura libre sobre el suelo del tambor de
filtro puede ascender al menos a la mitad del didmetro de
los rodillos, y la distancia lateral entre el tambor de
filtro y las paredes de la caja puede corresponder al me-
nos a un didmetro de rodillos.

Para nivelar a grueso uniforme la pelicula de
revestimiento de rodillo formada sobre la envolvente de
un tambor de filtro, puede estar dispuesto de modo ajusta
ble por encimsa del rodillo un frotador que termina delan-
te de la envolvenbte de rodillo, con longitud de rodillo en
lo que se refiere a su distancia al rodillo.

5i en el dispositivo se utiliza un rodillo
perfilado, lo cual se ha de preferir, este rodillo puede
mostrar perfiles longitudinales y/o transversales configu
rados de cualquier modo deseado.

Si se trata de un modo de construccidn compac
%o, se configurard preferiblemente el apoyo del tambor de
filtro de modo mbvil, y el apoyo del rodillo, con superfi
cie envolvente cerrada, de modo fijo. También se pueden
realizar los dos rodillos de modo mévil entre si.

Para lograr un aprieto isodinimica pueden en-
contrar utilizacidén generadores de presidén de aprieto hi-

draulicos y neumédbticos, que son cargados ventajosamente,
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mediante un circuito de regulacién, con presién constan-
te. Sin embargo, en algunos casos son apropiados también
dispositivos de aprieto mecédnicos méviles, tales como por
e jemplo resortes.

De acuerdo con una forms de realizacién es
pecialmente favorable del dispositivo de acuerdo con el
invento, éste consta de un rodillo con perfil longitudi-
nal y superficie envolvente cerrada con apoyo fijo y un
tambor de filtro susceptible de ser aproximado g é1, cu-
yos medios de apoyo estén unidos eldsticamente con gene-
radores de presién de aprieto hidrédulicos.

Preferiblemente se dimensionardn los poros

de las superficies de envolvente del tambor de filtro de

tal modo que, con una determinada potencia del dispositi-
vo de aspiracidn se conserve una depresidn constante inde
pendientemente de que el tembor de filtro se mueva total
o parcialmente en el material de carga que ha de ser den-
gificado.,

Ademés, se puede disponer el troceador de
discos por debajo de la rendije entre rodillos de tal mo-
do que las cuchillas del troceador de discos se extiendan
transversalmente a la rendija entre rodillos. Este dispo-
gicidn se escoge sobre todo cuando, medisnte un rodillo
con perfil longitudinal, se deban producir cuerpos moldea-
dos por compresién en forma de varillas.

Se describe finalmente una nueva construc-
cidén de tambor de filitro que se puede emplear de modo es-
pecialmente ventajoso en el dispositivo precedentemente
descrito.

E1l tambor de filtro que se describe - -

L A ‘
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tiene un &rbol hueco que sirve como conduccidn de depre-
sibn, que estd provisto con perforaciones dentro del cuer
po del btambor. EL cuerpo del tambor consta de una envol-
vente interna cilindrica, provista con perforaciones, de
una envolvente externa porosa fijada sobre él, y de dis-
cos labterales conectados de modo estanco a los gases con
la envolvente interna y el arbol. Ia envolvente externa
consiste en metal sinterizado, material sintético sinteri
zado, material ceramico sinterizado u otro material sinte
rizado dispuesto sobre la superficie externa de la envol-
vente interna y fijado a ella por ejemplo por soldadura o
por atornillado.

Para mejorar la estabilidad, la envolvente 2x
terna del tambor de filtro puede consistir en plaquitas
de material sinterizado colocadas una junto a otra sobre
la superficie externa de la envolvente interna y soldadas
en las junburas con aquélla y entre si, o atornilladas con
aquélla en lugares cualesquiera.

Con el fin de elevar la estabilidad de todo el
tambor, su envolvente interna puede estar rigidizada me-
diante nervios radiales y/o que discurren en forma de hé-
lices, y/0 nexrvios longitudinales.

Los poros de su envolvente externa pueden te-
ner un difmetro de aproximadamente O a 200 p» preferible-
mente de 0 a 35 s el grueso de su envolvente externa de
be ascender al menos a gproximadamente 1 mm.

La permeabilidad a los gases de la envolvente
externa puede encontrarse, con depresiones de 0,01 a 1,0
kg/em2, en el margen entre aproximadamente 0,1 y 7 u3/cm2

x hora. e m
; )
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En comparacibn con los tambores de filtro uti
lizados hasta shora en dispaitivos de granulacidn de pol-
vos, el tambor de acuerdo con el invento con envolvente de
material sinterizasdo tiene, entre otras, las siguientes
ventajas decisivas:

Larga duracidn con nimeros de vueltas bajos ¥
altos,

Capacidad de resistencia frente a presiones
elevadas.,

Forma permanente de simetria exisl.

El invento es explicado con més detalle er lo
que sigue con ayuda de dibujos y de ejemplos de realiza-
cidns

La figura 1 muestra una forma de realizacidn
del dispositivo segln el invento, en representacién en pers
pectiva parcialmente seccionada, con esquemas de circuito
para el control y gobierno de la presidn de aprieto de los
rodillos y del vaclo de los tambores de filtro,.

La figura 2 muestra una forma de realizacidn
del tambor de filtro de acuerdo con el invento, en repre-
sentacidén en perspectiva parcialmente seccionada.

Segln la figura 1, el dispositivo consta de
una caja (1) y un tambor o rodillo de filtro (2) dispuesto
dentro de la caja, con superficie de maberial sinterizado,
y un rodillo (3) de rotacidén opuesta situado paralelamen~
te el tambor de filtro (2), con superficie cerrada, en el
cual estd fresado un perfil longitudinal (4) en forma de
media luna. Las dimensiones de la caja estén escogidas de
tal modo que la distancia (5) entre el tambor de filtro y

las paredes de la caja, en sentido perpendicular al eje
. .
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longitudinal del tambor del filtro (2), es esencialmenté
mayor que la rendija entre rodillos. Para producir una
succibén de gas se aplica depresidn al Arbol hueco del btam
bor de filtro (2). El &rbol hueco estéd provisto con perfo
raciones dentro del cuerpo del tambor. MNediante un trans
formador de medicidn (13a) y un regulador PI (13b), que
esté acoplado con un aparato indicador (13¢), se puede re
gular a través de una vélvula de ajuste (13e) la depre-
sidén aplicada sobre el tambor de filtro (2). ELl btambor
de filtro (2) estd apoyado de modo mdvil mediante cada uno
de los apoyos despazables (9). Los apoyos (9) son sopor-
tados hidraulicamente por generadores de presidn de eprie
to (7). Las fuerzas de soporte son absorbidas por una
construccidén de soporte (8) que pasa delante de la pared
trasera de la caja. Mediante una bomba hidraulica (12a)
se genera la presibén de soporte de los rodillos. Esta pre
sibn de soporte puede ser lelda en los mandmetros (12b).
Fn el caso de elevacidn de la presibn en el sistema por
variaciones de la rendija entre rodillos, causada por una
carga de material acrecentada o por un revestimiento de
rodillos més denso, la presidn elevada puede ser desviada
a los ventiladores de desviacién de presibn (12¢). Para
que la presidn isodindmica aplicada solo sea reducida a
partir de una megnitud determinada, entre los ventiladores
de desviacidn de presidn (12¢) y los generadores de pre-
sibn de aprieto (7) estén montadas dos véAlvulas de sobre-
presibén (12d). Si en lugar de la bomba manual hidraulica
(12a) se instala una bomba eléctrica, debe estar incorpow
rado para el funcionamiento el interruptor de méxime-mini
ma (12e) para le regulacidn automitica de la presidn de
T A
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 aprieto deseada. El material que ha de ser comprimido pa

sa, a través de la tolva (14), al espacio libre (5) de la
caja, y es succionado alli por el tawbor de filtro (2) y
es transportado a la rendija entre rodillos. Para que el
revestimiento de material ya esté amplicemente igualado
anbtes de entrar dentro de la rendija entre rodillos, so-
bre el tambor de filtro (2) estd dispuesto un frotador md
vil (10), El material densificado y compactado resulta en
forma de varillas entre los rodillos y es cortado por el
troceador de discos (11) a la longitud deseada.

De acuerdo con la figura 2, el tambor de fil-
tro consta de un arbol hueco (1), que en la zona del cuer-
po del tambor estéd provisto con perforaciones (1a). E1
tambor de filtro estd limitado de modo estanco a los gases
por dos discos laterales (2), que estén soldados con el &r
bol hueco y con la envolvente. El cuerpo de tambor propia
mente dicho consta de una envolvente cilindrica (4), que
esté provista con muchas perforaciones finas. Sobre la su
perficie externa de esta envolvente interna cilindrica pexr
forada estén dispuestes una junto a otra plaquitas a base
de material sinterizado y estén soldsdas, en las junturas,
entre sl y con la superficie externa de la envolvente ine
terna. Para mejorar la egtabilidad, la envolvente interna
estd rigidizada aqui mediante nervios radiales (3). ILa de
presidn es aplicada al &rbol husco (5).

EJEMPLO 1

Utilizando un dispositivo construido de acuer-
do con las figuras 1 y 2, se produjeron cuerpos moldeados
por compresidén a base de dibdxido de silicio con actividad

superficial muy disperso. El material de partida, obteni-
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do por precipitacidn a partir de una solucibn acuosa de

silicato, tenia las siguientes propiedades:

Perdida por secado (1052) aproximadamente 6%
Densidad 1,9 - 2,0
Densidad aparente 80 - 110 g/1
Densidad con vibracidn

o sacudidag 160-200 g/1
Superficie segln BET 240 m2

Diametro de las particulas
primariag 16 ¢

El dispositivo de compresidn estaba equipado
con un tambor de f£iltro apoyado isodinamicamente y un ro=-
dillo macizo provisto con un perfil longitudinal en forma
de medie luna y apoyado rigidamente. Los dos rodillos te
nian 300 mm de longitud y un didmetro de 200 mm. La super
ficie externa del btambor de filtro, de 5 mm de grueso,
consistia en metal sinterizaedo "Siperm R" (Remanit) con
une anchura de poros méxima de 35 po El perfil del rodi-
110 macizo tenia las dimensiones de 6 x 2 mm. LYor debajo
de la rendija entré rodillos estaba dispuesto un trocea-
dor de discos con una distancia entre discos de 3 mm. An-
tes de poner en marcha el dispositivo, la caja fue carga-
da mediante la tolva de carga hasta aproximadamente 2/%
de cabida con el polvo de mabterial de carga a comprimir,
se ajustd una presidn de aprieto entre rodillos de 0,35
t/cm y se aplicd al tambor de filtro una depresidén de 0,6
kg/cm2, EL frotador dispuesto por encima del tambor de
filtro fue sjustado a una distancia de 15 mm de la envol-
vente del tambor de filtro. Después de esto se pusieron

£ A
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simultaneamente en funcionamiento el par de rodillos y el
troceador de discos. EL nlmero de vueltas del par de ro-
dillos fue regulado de tal modo que el tiempo de perma-
nencia medio del material a comprimir en la rendija era
de aproximadamente 0,15 segundos. Con la presidn de
aprieto entre rodillos escogida, la rendija entre rodi-
llos era de aproximadamente 1 mm, Los movimientos del
tambor de filtro que aparecian dursnte la compresidn, per
pendicularmente al eje de los rodillos, se encontraban
dentro del margen de 1 a 3 mm. ILa densidad aparenbte del
material que entraba en la rendija entre rodillos, pre-
viemente densificado, era de 255 g/litro. Se logrd un
rendimiento de produccidn de aproximadamente 260 kg/hora
de granulado con una dengidad aparente de 330 g/litro.

La presidn de rotura de los cuerpos moldeados por compre-
sidén se encontraba entre 200 y 250 p.

Despuds de la clasificacidén en un montdn de
granos de 0,5 a 5 um de tamafio de particulas, quedd sola-
mente una proporcidén de materiales finos, menores de 0,5
mm, de 15%.

El andlisis granulométrico, despuds de tami-
zar a través de un tamiz vibratorio de %ipo de construc-

cidn conocido, dié los siguientes valores en el producto

acabado:
Tamefio de particulas, mm %
5 0,4
-5 30,9
2-3 31,3
1-2 . Ve 21,8
05 -1 i, L _ulny
< 0,5 3,8
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ble (fracciones de 5 mm, 3 a 5 mm y 2 a 3 mm) correspon-

dia a 62,6%.

Para valorar la calidad y utilidad de los

granulados producidos, se ensayd su dispersabilidad en

una mezcla de caucho de ensayo coloreada de rojo, exenta

de agente de vulcanizacibn. En calidad de dispositivo de

dispersibén encontrd utilizacidn un plastdgrafo de Braben-

der,
Receta de ensayo y condiciones de dispersibn
Componentes Cantidades Volumen de  Aprovecha
g ml la cuba ml miento %
Caucho butilico +) 28 28 50 90
Carga de 6xido de
hierro ++) 5 5
Kp 140 +++) 1,7 1,7
Granulado 20 10
Sty7 44,7
Componentes N2 de vuel-~  Temperabura Tiempo
tas rpum. oC de mezcla
do, minu-
tos
Caucho butilico*) 50 100 10
Carga de Oxido de
hierro ++)
Kp 140 +++)
Granulado
- -
£
e l u
- 19 -



+) Polyserbutyl 301 (firma Polysar, Bélgica). Tipo:
no formador de manchas, contenido de isopreno de
1,6% en moles; viscosided Mooney ML 8 : 85 (a 1002C)
++) Que consta de 100 partes de Polysarbutyl 30L y 50
5 partes de rojo de &xido de hierro.
+++) Plastificente (fosfato de tributosietilo) Fahrican
te: Food Machinery and Chemicals Corporation, Nue-
va York,
Las mezclas obtenidas en este caso fueron car
10 gadas & continuacidn, a 952C y con un ajuste de rendije
de 1 mm, tres veces a través de un amasador de dos rodi-
llos de laboratorio, y después fueron laminadas a un grue
so de 5 a 8 mm. ILa calidad de la dispersidn fue valorada
a continuacidén con ayunda de fotografias con luz azimuval
15 de secciones de microtomo de la pelicula de la laminacidn
por debajo del microscopio iluminado. Las muestras de
investigacidn no mostraron motas ni bolsas. Corprenden-
temente, el grado de dispersidn logrado con los granula-
dos de Sio2 producidos de acuerdo con el invento era in-
20 cluso todavia claramente mejor en comparacidn con el de
mezclaes de ensayo, que habian sido producidas con el mate
rial de partida en forma de polvo,
EJEMPLO 2 (Ensayo comparativo)
El material de partida de 8102 utilizado en
25 el ejemplo 1 fue comprimido con un aparato conocido de di
mensiones comparables. En este caso, la densificacibn
previa tuvo lugar mediante un tornillo sin fin que traba-
jaba en posicidn vertical, y la compactacién tuvo lugar
en la rendija entre rodillos de dos rodillos metélicos

30 que trabajen en rotacidn opuesta, cuya envolvente eshaba
I-.;‘ ‘_». . ‘. . ..'!
“ ¢ b T
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provista con un dentado ondulado. Con el fin de lograr
en general una resistencia mecénica del granulado dentro
del orden de magnitud de 200 p de “"presidn de rotura", el
SiO2 tuvo que ser cargado varias veces a través de la ren
dija entre rodillos. X1 rendimiento de produccidn fue
solo de 50 kg/hora. La dispersidn de la mezcla de ensayo
indicada en el Ejemplo 1 era claramente peor que la del
material de partida en forma de polvo. Era especislmente
desventajoso el hecho de que la porcién fina menor de

0,5 mm resultante en el caso de una clasificacibn en un
montén de granos de 0,5 a 5 mm, era de 50% despuds de la
primera compactacidn, y solo pudo ser reducida a aproxima
damente 15% por repetida densificaciébn.

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en la Repiblica Federal Alemana, el 8 de Noviembre de
1.908, Ne P 18 07 714,0, se acoge a los beneficios del ar
ticulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrials

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para gque sean objebto de esta solicitud de Paten
te de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los si_
guientes:

l.- Procedimiento para densificar previamen—
te de modo continuo asi como para compactar y configurar

simultaneamente materiales finamente divididos, por ejem—

-21 -
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plo materiales de carga, para formar cuerpos moldeados
por compresién por utilizacién de depresién y presién me-
cénica sobre superficies rotatorias, caracterizado porque
el material es densificado sobre un tambor o rodillo de
filtro que gira al menos parcialmente en é1 mediante una
suceién de gas que parte de su superficie envolvente poro
sa, para formar un revestimiento de rodillos, y porque se
densifica éste, eventualmente después de nivelar a un grue
50 uniforme, mediente un segundo tembor de filtro de rota
cidn opuesta que actia sobre 61, preferiblemente con pre-
sién constante, o un rodillo con envolvente cerrada, has-

ta al menos la mitad de su volumen, y porque se configura

-mediante un perfilado dispuesto eventualmente sobre al me

nos uno de los rodillos, para former cuerpos moldeados
por compresién econ un margen de resistencias a la rotura
definido.

2,~ Procedimiento segin le reivindicacién 1, ca
racterizado porque el tiempo de permenencia del revesti-
miento previamente densificado en la rendija entre rodi-
llos se encuentra por debajo de sproximadamente 5 segun-
dos.

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1
6 2, caracterizado porque los cuerpos moldeados por com-
presidn son cortados a las dimensiones deseadas mediante
un dispositivo de corte,

4,- Procedimiento para densificar previamente
de modo continuo as{ como para compactar y configurar si-
nultdneamente materiales finemente divididos.

Tal y como se ha descrito en la Memoriz que an-~
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y con

e
A :
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los fines que se han especificado,
Esta Memoria consta de veintitres hojas escritas

a méquina por una sols cara.

Madrid,

- 23 -
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