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Esta invenoién se relaciona con un prooedimienf
to y aparato para la alimentaocién controleda de material
en polvo. El método es especlalmente conveniente para la
alimentacién de Vpolvo explosivo sensible, ILa invencidn

5, incluye también un método pars fabricar cordén de mecha,
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en el cual el material para el nicleo del cordén de me-

che ge alimenta mediante dicho método y aperato.

En la mayor parte de los prodesos de fabrics,cién
es necesario obtener una alimentacién controlade de forme
gegura del material en polveo. Log polvos de libre fluen-
cia son generalmente d1str buidon por medio de'u.n. mecanis-
mo de alimenté,oién con husillo o mediante flujo grevita—
cional a través de un 6rifio-io. El primer medio es inade-
cuado para la alimentacién de polvos explosivos s,e'nsibiges,

segliin ges necesarioc, por ejemplo en la fabricaoclén de cor-

. dones de mecha para explosivos y para esta finalidad s¢

ha utilizado tradicionalmente el Gltimo método. Sinewber-

g0, este método no es slempre lo suficientemente seguru

¥y se obtienen variaciones en la carge por unidad de lon-
gltud del cordén, especialmente entre lotes diferentes
de ;na'berial de micleo explosivo., | |

Constituye un objeto de esta invencidn Tpro'p.or-.
cloner un método y aparato mejoraddg para ia alimentaciébn
de material en polvo, mediante 1los ouales dichos polvos:
explos_i.voa sensibles pueden alimentarse més uniformemente
en la fabriocacién de los cordones de mecha. Otro ob] eto
de le invenecién consiste en mejorar el ;nétodq de fabri-
oaoién de los cordones de mecha para_expioaivos. _

De acuerdo con esta invencién’, el método para

le alimentacién controlada de un material en polvo . com~

‘prende alimentar el material, bajo condiciones de flujo

de mesa gravitacional, a través de la salida de una tolva
de flujo de mmse para dicho material, alimentar gas & pre-

sibén al material que existe por ercima de la salide de la

tolva y ajustar la presién del gas por medios sensibles
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a la velocided dé-flujo del material en polvo & través
de la salidé de la tolva pare mantener en un valor pre-
determinado la velocided de flujo del mateiiai en polvo.
 Une tolve de flujo de mase consiste en una tol-
5 va en la qual, cuando la salida esté abiefta, el conteni-
do total se enouentra en movimiento y no existe material
estacionario como ocurre en las tolvas de flujo de nicleo.
- E1 método para'diséﬁar une tolve de f£lnjo de masa, pera
un&%mmMommﬂﬂ,MSMOuwﬂmpwJﬁﬂem
10. el Boletin No. 123, Universidad de Utsh, Engineering
'Expeiiment Station.

En otro aspecté de la invencién, se proporciona
un aperato para la alimentacién de material en polvo, cue
comprende une tolva de flujo de masa pars dicho meteriul,

15. teniendo la citada tolva una poreién de pared perforada
adyacente a su salida, medios pare alimentar gas & pre~
gién a través de dicha poreién de pared perforada hacie
el interior da_lé tolva, medios pare monitorizar el flujo
de material en polvo desde la salida de la tolva y mgdios

20. pare controlar la presién del gas, sensibleé 8 la veloci-
dad de fiﬁjo del material en polvo, dispuestos para ve-
riar la presidén del ges que se estd alimentando a través
de dicha porecién de pared perforadé de -1la tolve con el
fin de mantener en un valor predeterminado el flujo de

25. maeterial en polvo.

Ia poreién de pared perforeda de la tolva puede
ser una poreidn de la tolva que tiene uno o més apujeros
pasantes pero preferiblemente estd fabricada a partir de
un material poroso, tal como metal sinterizedo, y en adi-

30. clén se prefiere que les perforaciones sean lo suficlen-
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temente pequefias para evitar que =l pol#o se alimente.

el apareto pasando inadvertidemente a través de la por-
cidén de pared perforeds. Pars facilitaf la alimentédién
de gas al interior de la tolva, la porcién de pared per— .
forads esté rodeada convenientemente por uns oamise o tu-
buladura conectada & un medio de éuministro de gas. Los
medios para monitorizar el flujo de material en polvo con=-
sisten convenientemente en un monitor de rayos beta y los
medios de control de la presién del gas,comprendgn conve—
nientemente un convertidor electro-neumdtico que varis la
presién del ges de acusrdo con una séﬁal sléotirioa prosa=-
&ente del monitor.

Ia invencién incluye ademés un método para fa-
bricar un cordén de mecha pare eéploaivoe, en el cual el
material en polvo explosivo se alimenta a través de una
tolva de flujo de mas2 de un modo controlado mediante el
citado método de la invenolén, para formér el nﬁc;eo de

un cordén de mecha, y el nicleo se envuelve con materia-—

les protectores de envolture.

Igualmente, en esta invenoién se incluye el apa-
rato para la fabricacién del cordén de mecha para éiplosi- :
vos, cuyo aparato comprende el ciltado gparafo de la inven~
cibn pare alimentar material en polvo y médi&s para envol-
ver materiales protectores de énvoltura alrededor de una
corrients de material explosivo en polvo despgés de lﬁ
salide del material en polvo desdé le. tolve de flujo de
masa. En un aﬁarato preferido, los medios de envolfura
comprenden medios pare doblar une cintd’en una envoliura
fubulag'alrededor de la corriente de polvo y mgdios pare

enrollar una o més capes de refuerzo de hilo textil hilado
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airededor de dicha enVoltura'tubular, con lo cual se for-

me lo que se conoce generalmente como "semi-mecha". El

epareto incluye también preferiblemente medios de extru-

aién para aplicar una capa inpermeable al agua, exterior,

de material pléstico sintético & la semi~mecha.

La inveneibn ase deseribiréd de équi'en adelante,

a modo de ejemplo, con referencia al ditujo adjunto el
cual muestra esquématicamente en una secolidén en alzddo,
un aparato util para la fabricacién de un cordén de me-

cha. S
ELl aparato incluye une tolve de flujo de mase.

cébnica, 10, para material explosivo 11, que tiene una-
porcidn de pared perforada 12 por encima de su salida i3.
Ia tolva estd rodeada por una camisa 14 en la cual pueds
introducirse un suministro de aire a trﬁvés de un fubo

de entrada 15. Un tubo de guia eénico 16 rodea & la cami-
sa 14 esté gituado para dejar un espacilo anﬁlar alrededor
de la oamisé 14 dentro y & través de ouyo espacio puede
alimentarse une cinta 17 y curverse en todo su eﬁe longi-
tudinal bajo la influencia del tubo de guia 16, para for—
mar ung envolture tubular alredador del material que sele
de la salida de la tolva 13. Una boquille 18, por debajo
de la salida, esté oonfigurade y situade de tal modo que
recliba a yx:! envoltuia tubuler ¥y consollde el contenido
explogivo de la miama sin restringir el flujo deo material
prboedente de la galida de la tolva 13, Por debajo de lu
boquilla 18 y coaxiales con la misma, estén situades dos
plataformas horizontales, axialmente espaciadas, contre~
rotacionables, 19 y 20, que poseen ejes centrales 21, 22

Yy 2berturas centrales 23, 24, Cada plataforms estd adap~
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tada para llever una pluralided de bobinas textiles 1i-

bremente rotacionables 25 & partir de las cuales 1log hi-

los textiles 26 pueden ser sacados y aplicados de un modo

“helicoidal continuo al exterior de la.envoltura tubular

que desciende continuamente, para forﬁaf la aeﬁi—ﬁeoha;
Una boquilla de prensa 33, situada entre las plataformas
19 y 20, esté adaptada pare ccnsolidar y triturer el mi-
ocleo de polvo éxplosivo. Un extruder 27 estéd adaptado pa-
re extruir una capa exterlor de material termopléstico
sintético 28 alrededor de las envoliuras textiles para
formar la mecha acabada. Aunque por oonvenienoia el ex—~
truder se ilustra oon el aparatc para fabricar-le sémi—mé-
cha, en general la extrusién de la vaina termopléstica
constituye una etapa de fabricacién por separado.

Un monitor de rayos beta 29, dispuesto entre
las plataformas 19 y 20, estd adaptado para medir cbﬁti-
nuemente la cantidad de material exﬁlosivo en polvo 11
del niicleo del cordén de mecha., El monitor 29 estd oonec-
tado electricamente @ un convertidor electro-neumédtico 30

que controle la centidad de aire comprimido, procedente

)de un suministro de aire 31, que se alimenta al fubo 15.

En la prédcetica, se extrse continuamente un hilo
central 32 a través de la tolve 10, boquilla 18, aberture
23, boquilla 33 y abertura-24,'Una cinte de papel es ex-
treida a través del espéoio anular existente en el inte-
rior del tubo guia 16 en el cual se curva & una forma tu-
tular, extrayéndose o sacéndoss entonoes & través de lag
boquillas 18 y 33 y abertures 23 y 24. La tolva se llena
gon polvo ekplosivo 11, por ejemplo, tetrenitrato de pen-

taeritritol y se alimenta eire alrededor del polvo & tra-’
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~de micleo es monitorizada medisnte el monitor de reyos

vég del tubo de entrada 15. E1 polvo 11 que sale de la

tolva 10 s recibe en la envoliure tubular formada a par-
tir de la cintas 17 y =e congolida mediente su paso & tre-
vés de la boquilla 18 pare formarlel micleo. del cordén de

mecha tres lo cusl ‘se consolids adicionalmente ¥y se tri-

- ture en la boquille 33.'iaé tapaa'textiies se apliocan con-

. tinuemente a1 exterior de la envolture tubular que des~ .

clende continuamente, siendo eplicada una primera capa
hilade e partir de los hilos de las bobinas 25 de la pla-
teforma 19 y siendo aplicsda una segunda ocape contra-hila-

" de & partir de las bobinas de le plataforme 20, Ia carga

beta 29 y la presién del sire suministrado & través del
tubo de entreda 15 se ajuste apropiademente para mentener
a la velocidad deseada é1 flujo de polvo 11. B

El drea transversal de la salida de -1a tolva

se elige convenientemente de forma que sea suministreda

la carga aproximadd.sih suministro de aire y el grado de

perforacién de la porcién de pared perforede 12 se elige
convenientemente de modo gue les pequefias variaciones en

la presibén de aire tengan un efecto marcado sobre el flu—

" jo de material. Una pequefia presién iniocial de aire se

treduce en un inoremento muy excesivo en la veloeidad de
flujo pero después del inoremento inieiel, otro incf@menr
t0 en la presibén de aire se bradice en uné disminueién
gradual del flujo y es més prédctico ajustar el aparato de
formahqde el flujo dé material naoeéario ge .encuentre en
este Ultime regidn.

| BP0 |

En este ejemplo se alimenta polvé de PETN & tra-
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vés de une tolva de flujo de mesa 10 que tiene une por-

,éﬁé&

cién de pared pgrforﬁda-12 adyacente a la salida, a tre-
vés de cuya poreién de pared se alimenta aire a presién
&lradador del PETN en la forma anteriormente desorita. .

El PETN tiene el siguiente anélisis de tamizaedo:

Pasa por la malla BSS 14 - 100 %
" B$S 36 - 90%

" BSS 52 - T

L Bs 72 . - 29 %

: BSS 100 - 6%

El flujo & través de la salida de la tolva va-
ria con la presién de aire en la camisa 14 que rodea a la

porcibén de pared perforada, en le siguiente forma:

Preogién de aire . Plujo de PETN-
(kz/cm® relativos) (Gremos/min, )
0,00 100
0,0014 ' 228
0,0035 200
9,0070 184
0,0105 : 160
0,0140 140
0,0210 116
0,0280 100
0,0350 . 88
0,0490 76

Empleando un monitor de rayos beta paras moni-
torizar el flujo de polvo en conexibén ocon un convertider
electro-neumético para controlar le preéién del alre, ol
fiujo de polvo pudo ser controlado en lasm proximidedes

de ¥5 ¢ del valor deseado como minimo en la gama de 76 a
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200 gmmos/minuto. ; _
' NOTA

Descrita suflcientemente la naturaleza del ine-
Vento, a.si como 1& manera. de malizarse an la prictice, .
debe haoerse constar que las disposioiones anteriormente .

indicada.s son susceptibles de modificaciones de detalle '

en cuanto no alteren su prineipio fxmda:nental. También se -

hace constar qqe .el invento corresponde a una solioltud

de paten‘_aé pregen’aada en Inglaterre con el n® 29907/71 d=
25 de junio de 1971, acogiéndose por lo ténfo a 1;'35 bene-
ficios que conceden los Convenios Internacionales en vi-
gor, siendo 1o que constituye.la esencia del referido in-
vento por lo que se solicita Patente. de Invencién por 20
afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA LA

ALIMENTACION CONTROLADA DE UN MATERIAL EN POLVO; caracte‘

~ rizéndose por lo siguiente:

1.- Procedimiento para la alimentacién controla-
de de un material en polw_ro, oaracterizado porque compren—
de alimentar el maeterial bajo condiciones. de flujo de ma-
sa grevitacional a trevés de' la salida de una tolva de.
flujo de masa para dicho material; a;ihenta.p &88 & pre-~
sién al h;aterial existénte por encima de le selida de la
tolve; y ajustar la pr‘esién‘delgas por medios éensibies
& la velocidad de flujo del matérial en polvo a través'de

la msalide de la tolva-, para mentener en un valor predeter~

" minado la velocidad de flujo del material en polvo,

2,- Aparato para la realizaoién del procedi~-

mlento segu.n la re:.vindicacién 1, caraoterizado rorque com-

prende una tolva de flujo de mesa para dioho mater:lal, e~

niendo la citada tolva una porcién de pa.ned perforada ad-
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& través de dicha poroién de parvd performda al iubemtpr
de la tolva, medios pars mon%tdrizar el flujo de materinl
en polvo desde la salida de la tolve y medios para oontrd—
lar la presién del gas, Sensibles 8 la velocidad de fluqo
del materiel en polvo, dispuestos pare variar la pfesién,
del gas que estd siendo alimentado a trevés de la porolén
de pared perforada de la tolva, con el fin de mentener en
un #alor predeterminado el flujo de material en polvo.

_ 3.~ Aparato segin la reivindioéciéﬁ 2, caraoté-
rizado porgue la poreién de pared perforada de la tolvae
tiene uno o més agujeros pasentes.

4,- Aparato segin le reivindicacibn 2 & 3, ca-~
ractérizado porque la poreién de pared perforeda estd fa-~
briceda & partir de un material poroso.

5.~ Aparato segin la reivindiecacidn 4, caracte-
rizado porque el material poroso comprénde metal. sinteri-
zédo. .

6.~ Aparato segin cualquiera de l&s reivindica~
clones é a5, carac%erizado porque las perforaseciones de
la po:&ién de pared perforada de la tolvae son lo suflelen-
temente pequefins pare evitar el paso a trevés de las mis-
mas de las particulas de polvo que se alimentan sl apareto.

7o Aparafo segin cualquiere de las relvindica-
ciones 2 & 6, caracterizado porque la poreidn de pared
perforada de la tolva estd rodeada por una camisa o tu-
tuledure conectede a un medio de suministro de gad.

8.- Aparato segin cualguiera de las relvindica-
clones 2 a 7, caracterizado porque los medios para moni-

torizar el flujo de material en polvo comprenden un mond. -
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I:or de rayons he La.
9.~ Apaml,o megiin oualquiom de laa reivindica-
" olones 2 8 8, oaracterizado porgue los medios de control
de la presibn.del &as comprenden un convertidor eleotro-
5 | neumétioo ‘que varfe la preaién del gas de acuerdo con una
’ seﬁal eléotrica prooedente del monitor. ' '

10.- Procedimiento y aparato pare la alimenta-
pién controleda de un meterial en polvo, tal y como queda
sustancialmente deacrii;o en la presente Memoria e ilustre-

10. do en el aibujo'adjunto. .

Este Memoria oonsta de ‘11 hojas escritas a mé-

~ 7 A60. 1972
Madrid, S
IMPERIAL GHEMIGAL IN]IJSTHIES LIMITED,

quina por.una sola oars.
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