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La presente invenci&n se refiere a una 

instalaci&n para la preparación, án continuo, de una mezcla 
q„e comprende una carga granulosa^ y/o pulverulenta aglomerada j
por un sistema aglutinante-endurecedor. I

Se aplica, en particular, en la prepa-1 

noción en continuo de una mezcla a partir de una carga inerte, 
tal como una arena destinada mis particularmente a la fundición 
para la realización de moldes o de noyos, un producto refrac­
tario o abrasivo, un polvo de mármol, una grava o cualquier 
otro material de construcción, estando la carga bajo la forma 
de granos más o menos finos, incluso de bloques de algunos 
milímetros o de algunas decenas de milímetros, aglomerados con

ayuda de un aglutinante mineral u orgánico.
Se sabe que, en particular en el campo

de la fundición, para la confección de moldes o de noyos, se 
está obligado a producir mezclas de materia a moldear compues­
tas de granos o de bloques de carga inerte (arena) aglomera­
dos por un aglutinante que confiere su plasticidad a la arena 
es decir que permite a esta áltima tomar una forma a una pre­
sión y conservarla. Un producto endurecedor, que garantiza 
el fraguado de este aglutinante, es igualmente adicionado.

Estas mezclas arena-aglutinante-endure, 

cedor son generalmente auto-endurecedoras cuando se eleva la 
temperatura-, en algunos casos, son-incluso auto-endurecedoras 
a temperatura ambiente cuando sa asocia a un producto de endu­
recimiento ácido una resina furanica, una resina urea-formol, 

una resina fenol-fórmol.
Actualmente, varias concepciones para 

la separación de tales mezclas auto-endurecedoras son puestas 

en práctica.
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Cn primer lugar, se conocen instalaciones 
que comprenden dos mezcladores continuos clasicos de to.rni —

t
lio lento, dispuestos en cascada. El producto endurecedor 
es introducido en el centro del primer mezclador para formar 

allí con la carga una mezcla previa que a continuación se 
conduce hasta un segundo mezclador en cuyo interior desemboc 
un orificio para la introducción del aglutinante, üamezcla 
final mezcla previa—aglutinante es realizada en el interior 
de este segundo mezclador. En virtud da que los dos mezcla- 

dores utilizados son aparatos en cuyo interior los productos 
mezclados progresan muy lentamente, es frecuente qqe se pro­
duzca, en el extremo del segundo mezclador, una polimeriza-j 

ción parcial del aglutinante ya que el tiempo de contacto j 
entre el endurecedor y el aglutinante ha sido suficientementjq 
largo para que sobrevenga este comienzo de fraguado.

Si toda la masa mezclada no ha tapido el 
tiempo de recorrer toda la longitud del tornillo del segunde 
mezclador, antes de endurecer parcialmente, pqr una parte 
es evidente que ello da una arena de mala calidad y cuyas 
propiedades mecánicas son reducidas en un 20$ aproximadamente, 
y por otra parte, existe sobre todo un riesgo seguro de ver | 

averiarse el mezclador siró es descargado inmediatamente. ¡
En segundo lugar, se conocen instalaciones 

que comprenden un mezclador clásico de tornillo lento seguico 

de un tornillo de dosificación a su vez seguido de un mez­
clador de cuba troncocónica de eje vertical, siendo el eje. 
portador de. paletas que trabajan por remoción de la masa a 
mezclar y estando animado de un movimiento de rotación mas 

rápido que el tornillo del primer mezclador. En al primer 
mezclador se realiza una mezcla parcial de-arena y de uno
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de los dos componentes del-sistema ag lutinanta-endurecedor, ¡ 
siendo introducidos los dos componentes citados por doaifi-j 

cación. A continuación, esta mezcla parcial dosificada por ¡* ' i
el tornillo intermedio se introduce en el mezclador terminal 
de eje vertical al mismo tiempo que el segunde) componente > 
del sistema aglutinanta-endurecedor, introducido igualmente 
por dosificación. La mezcla final se obtiene por remoción 
de la masa en el interior del recinto estanco constituido 

por la cuba terminal troncocónica. Cuando la mezcla es- ho- ¡ 

moglnea, se abre la chapaleta de vaciado de lata última cubaj 
y se conduce inmediatamente la mezcla homogénea hasta el j

punto de moldeo.
La patente francesa 2.033.644 describe una ! 

instalación de este último tipo. Es evidente que, en virtud j

- 4 -

de su construcción, esta instalación presenta dos inconva- J 
nientes mayores: en primer lugar, esta instalación trabaja j 
en discontinuo, y además no puede poner en practica, en cadaj 

uno de sus ciclos de trabajo, más que un volumen de mezcla ; 
homogénea limitado a la capacidad interior útil de la cuba ! 

terminal troncocónica.
\

Cl campo de aplicación de esta ultima ins- ¡

talación está por tanto limitado a la realización de meíclasj . 
de un volumen pequeño o medio, del orden de diez litros. Es-I

i
tá perfectamente claro que dicha instalación resulta de una , 

manipulación extremadamente delicada cuando es necesario 
confeccionar un molde de más de diez litros; pqr ejemplo, 

para realizar el molde de 3 m3, lo que extremadamente frecuen­
te en fundición, es preciso proceder a 300 operaciones suce­
sivas en discontinuo para multiplicar por 300 el volumen de

la capacidad útil del mezclador terminal y en definitiva para
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obtener el llenado de un molde cuyo volumen es 300 veces su­

perior al del mezclador terminal.
Ha sido precisado además que dicha insta­

lación funcionaba en discontinuo: cuando los tres constitu­
yentes de la mezcla arena-aglu'tinantB-endorecqdor a realizar 

han sido sucesivamente introducidos, después de la dosifica­
ción para cada uno de ellos, para llanar el interior del mez' 

dador terminal, los dispositivos de dosificación de los 
tres constituyentes de la mezcla no alimentan ya durante la ¡ 
remoción final el interior de la cuba troncocónica. Inversa­

mente, después del vaciado de la cuba terminal, y durante to 

do el periodo necesario para al llenado.de esta cuba por 
alimentación a partir de los dispositivos de dosificación de 

los tres constituyentes de la-mezcla, el mezclador terminal 

de eje vertical no funciona, en el sentido de que gira en 

vacio.
Para remediar los inconvenientes de las dos 

instalaciones citadas, se ha propuesto producir las mezclas 
aplicando en la parte terminal de las instalaciones un mez­
clador denominado "rápido" que puede trabajar en continuo, 
después de un cierto tiempo de inercia, por remoción da la 
masa a mezclar. Tal mezclador «rápido» comprende una cuba 
de mezclado en cuyo interior gira, a mayor velocidad que en 
la instalación de la patente francesa 2.033.644, un árbol 
central que lleva unas paletas. La rotación de las paletas, 

en la masa a mezclar, se efectúa ya sea según un eje hori­
zontal, en el interior de una cuba cilindrica da aj® horizon 
tal que confiere al mezclador rápido una apariencia próxima 
a la de un mezclador continuo clásico, o bien según un eje 
vertical, en el interior de una cuba cilindro-cónica de eje30



vertical.
Todos estos mezcladores "rápidos", aunque

sean del tipo de eje horizontal o vertical, aportan a diferqn-
; i

tas grados, tres ventajas ^susceptibles de interesara los fun­
didores; en primer lugar reducen las contingencias; a conti 
nuación garantizan una gran disminución o una casi supresiorj 

de las perdidas de arena; y por último aseguran la realiza-
ción de los moldes o de los noyos con tiempos de fraguado dd»
alotmos segundos, lo que era imposible en las instalaciones ;

que no comprenden más que mezcladores continuos clásicos de 
tornillo lento y en las instalaciones que funcionan'en dis­
continuo del tipo de la descrita en la patente francesa nS

2 . 0 3 3 . 6 4 4 .  j
T1 empleo.jde un mezclador "rápido" ha condtj-

í
cido hasta el presente a dos técnicas diferentes. j

Se conocen así instalaciones compuestas por 

dos mezcladores continuos clásicos de tornillo lento, dis­
puestos en paralelo y que desembocan uno y otro en el inte- j" 

rior de un mezclador "rápido" del tipo ..de eje vertical. En ! 

cada mezclador de tornillo lento, se prepara en continuo unaj 
mezcla previa, de arena y de aqlutinante en uno de ellos y ,I
de arena y de endurecedor en el otro. A la salida de loa mezp- 
dadores lentos, las dos mezclas previas homogéneas preparadja 
por separado son conducidas y puestas en contacto en el in- jl
tericr del mezclador "rápido" para que haya así formación de! 
la mezcla final. Actualmente, las instalaciones del tipo 
indicado permiten la preparación de la mezcla final ya sea j 

en discontinuo (aparato "Fascold" de la firma 8AKER-PERKINS |
I

LIMITED), o bien"en continuo (aparato "Pacemaster" de la j
. 1

firma FORDATH LIMITED). Todas estas instalaciones tienen sin



embarqo en común el mismo inconveniente: las dos mezclas 
previas formadas por separado constituyen dos masas que son 
demasiado importantes para poder ser mezcladas íntimamente 

en un tiempo tan corto en el interior del mezclado^ rápido 

vertical terminal, F.n otras palabras, tales instalaciones nc 
permiten más que una mezcla final heterogénea de dos mez-

i
cías previas homogéneas. i

Igualmente se conocen instalaciones que 

comprenden en su parte terminal un mezclador '•rápido", de 
eje horizontal o vertical, que permite la incorporación 
simultánea del Bndurecedor y del aglutinante enfrente de la 
zona de entrada de la carga. No hay por tanto en este caso 
formación formación de una mezcla previa, efectuándose la 

mezcla final arena + aglutinante + endurecedor durante una | 

fase única en toda la longitud del mezclador "rápido". En­
tre las numerosas instalaciones conocidas haspa el presente, 

es posible citar el aparato "Quick-set" de la firma SAPIC, 

el aparato "Sand-Turb" de la firma STRONG-SCOU que es un 
mezclador rápido de eje horizontal, y los aparatos "Celecta- 
Fio" y "Centri-Flo" de la firma CE-CAST que spn mezcladores 
de eje horizontal para el primero y vertical para el segundíj 

yodas estas instalaciones presentan sin j 

embargo en común el inconveniente siguiente: al ser introdu­
cido el endurecedor al mismo tiempo que el aglutinante, reac 
ciona sobre el aglutinante antes incluso de ser mezclado 
íntimamente con la arena; por consiguiente, en numerosas zo­

nas donde cada vez el endurecedor ha reaccionado local y 
brutalmente sobre el aglutinante, ha sido destruida una gran 

parte del aglutinante introducido. En tales instalaciones, 
es por tanto indispensable prever un exceso de aglutinante.
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Ahora bien este producto, que la mayoría de las veces es una 
resina, es un producto que, por una parte, es cada vez más , 
oneroso.y, por otra parte resulta cada vez menos disponible, j 
Esta perfectamente claro que se tiene por tanto todo el inte- j 
res en hacer de alguna forma que se elimine este consumo acre­

centado de aglutinante.
La presente invención tiene por objeto elimi­

nar todos los inconvenientes citados y, a este efecto, se pro. 
pone proporcionar un procedimiento y una instalación que per­
miten la preparación en continuo de una mezcla que, en pri­
mer lugar, no comprende ninguna fracción polimeriza en el mo­
mento de su distribución, en segundo lugar es de una cantidad 
volumétrica ilimitada, en tercer lugar es perfectamente hono- 
genea, en cuarto lugar permite uña reducción notable del con­
sumo de aglutinante y asegura inÉluso en la práctica un con­
sumo de aglutinante óptimo; y en quinto ligar no mezcla en 
calentante más que una cantidad ínfima de carga a la vez, su­
primiendo asi totalmente la inercia de la instalación en 
cada una de sus detenciones. ■s

El procedimiento de preparación en continuo de 
una mezcla de materias a moldear que comprende una carga gran 
losa y/o pulverulenta aglomerada, por un sistema aglutinante- 
endurecedor, consiste en que sé forma una mezcla previa inti 
ma y homogénea por mezclado de la carga y de uno solo de 
los dos constituyentes del sistema aglutinante-endurecedor, 
y después porque se introduce en el interior de un aparato 
de mezclado que trabaja en capa delgada el segundo constitu­
yente del sistema aglutinante-endurecedor para poner este 
segundo constituyente en conhcto con la mezcla previa, y

- 8 -
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después porque ss realiza la mezcla final mezp capa
delgada durante algunos segundos, la mezcla previa y el se­

gundo constituyente y por último, porque se evacúa inmedia­

tamente la mezcla final hasta su punto de utilización.
En una primera variante de puesta en prác­

tica de este procedimiento, se forma el premezclado de la 
carga y del primer constituyente del sistema aglutinanta- 
endurecedor en el interior de un mezclador continuo clásico 

de tornillo lento, después se conduce este prgmezciado hasta 
el aparato de mezclado que trabaja en capa delgada, y después 
se introduce el segundo constituyente del sistema aglutinante 

endurecedor en el interior de estB último aparato de mezcla­

do que trabaja en capa delgada, para mezclarlo al premezcla­
do y realizar la mezcla final.

En una segunda variante de puesta en prác-j 
tica de este procedimiento, se forma el premezclado de la j 
carga y del primer constituyente del sistema gglutinante- 

endurecedor en el interior de un primer aparado de mezclado 
que trabaja en capa delgada,después se conduce el premezclacc

I
hasta un segundo aparato de mezclado que trabaja en capa del­

gada, y después se introduce el otro constituyente del sis- j 
tema aglutinante-endu-recedor en el interior dq este segundo i
aparato de mezclado para mezclarlo a la mezcle previa y rea-j

I
lizar la mezcla final. j

En una tercera variante de puesta en prác-;j
tica de este procedimiento, se forma en el seno de un solo ¡

i
aparato dé mezclado que trabaja en capa delgada, el premez-j 
ciado de la carga y-del primer constituyente dpi sistema 
agiutinante-endurecedor, después al mezclado final adicionar- 

do al premezclado el segundo constituyente del sistemaagluti-



- 1 0 -

5.

10.

15 .

20.

25 .

nante-endnrecedor, efectuándose la incorporación da.L primer 1 
constituyente sensiblemente a la entrada del aparato, es ■ 

decir en .la zona por la cual la carga se introduce, y efec-i
í

tuándoss la incorporación del sequndo constituyente 3ensi-i
blemcnte a mitad de camino entre la zona de incorporación j. I
del primor constituyante y la salida del aparato.

En todos los procedimientos de puesta en prac­
tica de la invención expuestos anteriormente, el aglutinante 
no está en contacto con el endurecedor más quq de uno a tresj 

segundos, en el momento de la realización de la mezcla final,
t

cuando el premezclado se mezcla con el segundo constituyentej 
riel sistema aglutinante endurecedor en el seno del tínico o j 
del último aparato de mezclado de la instalación que trabaja, 
encapa delgada. La mezcla final es a continuación evacuada,[
en continuo, hasta su puntó de utilización, siendo el tiempol

* . ! de contacto de uno a tres Segundos entre el aglutinante y •
el endurecedor demasiado corto para que se pueda producir una
polimerización riel aglutinante. _

i
Se hace notar además que el procedimiento ;

& i■4.
de la invención permite un 'trabajo en continuo: cuando las 
cantidades respectivas de carga inerte, de aglutinante y de ; 

endurecedor han sido definidas en función da lp mezcla finalj
t

a realizar, basta alimentar en continuo, según dosis precisas, 
el mezclador que trabaja en capa delgada a partir efe estos

tres constituyentes (por ejemplo, premezclado de la carga ¡
y del endurecedor por una parte y aglutinante por otra),lo ;
que implica que el mezclador que trabaja en capa delgada

¡

de la instalación funciona en continuo. Se observa iqualments 
que, puesto que los tres constituyentes de la mezcla a reali-*- 
zar alimentan la instalación según cantidades dosificadas pre-3 0
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cisas, se conoce perfectamente el volumen de materia a mol­
dear proporcionado por segundo por este mezclador terminal. 
Por consiguiente, la cantidad volumétrica de una mezcla ?
en proporciones bien definidas pus se puede poner en practica 

para llenar un molde o un noyo de fundición es ilimitada: 
basta dejar funcionar la instalación durante un tiempo bien 
determinado para obtener, a la salida del mezclador termina.., 
una mezcla homoqenea proporcionada en continuo, de un volu­
men perfectamente conocido,que puede llenar la capacidad de 

un mold8 o de un noyo cuyo volumen útil a llenar habra per­
mitido definir por simple cálculo el tiempo do funcionamiento 

de la instalación.
r1 .procedimiento según la inyencign presenta 

por tanto dos ventajas importantes sobre el procedimiento j 

descrito en la patente francesa 2.033.644. Adornas» se r®" j
i'

cuerda que el nezclador terminal preconizado por la técnica! 
descrita en esta última patente es un mezclador que trabaja! 
por remoción de la masa. Este mezclador gira en vacio en j 

determinados momentos y en otros as alimentado de consti- ¡ 
tuyente predosificado. Cuando todos los constituyentes han 
sido introducidos en bi mezclador terminal, no es ya posi-! 

ble modificar la calidad de la mezcla de materia a moldear i 

a distribuir.
Cl procedimiento según la invención permite 

por el contrario una adaptación inmediata según la mezcla 
final a realizar. En efecto, se sabe que la cantidad conte­
nida en cada instante por el mezclador terminal de la insta­

lación es Ínfima puesto que la mezcla- trabajadp progresa 
en el interior de este mezclador bajo la forma de una capa 
delgada dispuesta en la periferia de la cuba. Por este moti\)o,
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la inercia del mezclador es suprimida totalmente, merced al^
principio del trabajo en capa delgada, y toda modificación |

de la proporción de uno de los constituyentes se traduce .
inmediatamente en una modificación de la mezcla homogénea i
proporcionada por el mezclador. Por consiguiente, después ,

, . ¡que ha sido proporcionada una mezcla según proporciones bien
i

definidas de carga in-rte, de aglutinante y de endurecedor, j 
es siempre posible modificar simplemente la dosis de al me- | 

nos uno de los tres constituyentes citados para realizar acra 

mezcla, homogénea, destinada al llenado ds otro molde o de ! 
otro noyo. Esta operación es igualmente efectqada en conti- | 

nuo. Es clásico por ejemplo comenzar el llenado de un molde , 

de una mezcla rica an aglutinante y después terminar el lle-j 
nado de una mezcla pobre en aglutinante. El procedimiento i 

de la invención permite realizar tal operación sin que sea 
necesario detener la rotación del mezclador: guando la mezcla 
rica en aglutinante ha sido introducida en cantidad suficien­

te en el molde, se r educe simultáneamente la cantidad de . 
aglutinante y la cantidad de endurecedor a introducir y por , 
consiguiente se obtiene de inmediato a la salida del mezcla-, 

dor que trabaja en capa delgada una mezcla pobre qus terminja-

rá por llenar el molde. J

Se observa igualmente que puesto qus las ji
masa, de premezclado, por una parte, y del segundo constituí

í
yente del sistema agiutinante-endurecedor por otra, que debejn

l
mezclarse íntimamente en un tiempo muy corto en si interior j 

del mezclador que trabaja en capa delgada, son por su parte ;
í

ínfimas, no hay dificultad alguna para mezclarlas y por con-j 
siquiente la mezcla final realizada es a su vez homogénea, j

r
Por ultimo se precisa el procedimiento se-

-12-



qtln la invención implica preferentemente la mezcla previa 

de la carga inerte y del endurecedor. Por este motivo, el 

premezclado de carga y del endurecedor que se forma es homo­
génea, es decir que en ninguna zona de este premezclado exi.c 

te una cantidad demasiado importante de endurecedor suscep- ■ 
tibie de reaccionar, para destruirlo brutalmente, sobre el ; 
-aglutinante mezclado posteriormente en capa delgada. El 

procedimiento según la invención limita por tanta el empleo | 
en cantidad desproporcionada de aglutinante puesto que este ! 
componente es, en su totalidad, explotado con fines de agio 

meración de la carga inerte.
En las tres variantes de puesta en práctica»

del procedimiento expuesto anteriormente, es evidente que la, 

tercera variante es la que se explotara preferrntemente J

puesto que limita la instalación a un solo mezclador que !
l

trabaja en capa delgada. El empleo de un solo mezc-lador li- 

mita, naturalmente, el volumen o espacio de la instalación j 

así como los gastos a orever para su realización. 1
El procedimiento de la invención se aplica

a la preparación en continuo de todas las mezclas de materia 
a moldear; los campos de utilización son por tanto variados: 
fundición, industria refractaria, construcción, industria 

del acabado y del pulimento de piezas trabajadas; las cargas 

que podrán mezclarse son de forma ilimitada: la arena, los 
Dr.iductos refractarios, cerámicas o abrasivos tales como las 

cargas aluminosas, la cromita, la olivina, o incluso un po lvb
I

da mármol, una grava v en general cualquier material de cons­
trucción.

La presente invención tiene igualmente ppr 

objeta una instalación que permite la puesta en practica del
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procedimiento anteriormente definido que se caracteriza por-)
que comprende en su parte esencial un aparato de mezclado 
que trabaja en capa delgada, aparato que comprende: a) me­
dios para la introducción y/o la formación por mezclado del 
premszclado de carga y de uno solo de los dos constituyentes 
del sistema-aqlutinante-endurecedor, b) medios para la in­

troducción de materia separada del segundo constituyente del 
sistema aglutinante-endurecedar, c) medios para la adición
y el mezclado de este segundo constituyente al premezclado, i

!
y d) medios para la evacuación inmediata de la mezcla final j 

obtenida después del mezclado íntimo y homogéneo, durante ti
algunos segundos, del segundo constituyente y del prémezc lado|.

Cn una primera variante de realización, el 

aparato de mezclado que trabaja en capa delgada comprende 
medios para la introducción del premezclado de carga y del 

primer constituyante del sistema aglutinante-endurecedov 
y está precedido por: a) un mezclador continuo clásico de 
tornillo lento en cuyo interior se realiza el premezclado, 

y h) medios para conducir inmediatamente el premezclado del 

mezclador del tornillo lento hasta el interior del aparato 
de mezclado que'trabaja en capa delgada, en cuyo sepo será 
mezclado al segundo constituyente del sistema (aglutinante- j 

endurecedor para realizar el mezclado final. j
En una segunda variante de realización, el 

aparato de mezclado que trabaja en capa delgada comprende 
medios para la introducción del premezclado de carga y dBl 
primer constituyente del sistema aglutinante-eridurecedor y 

está precedido por: a) un primer aparato de mezclado, que 
trabaja igualmente en capa delgada, en cuyo interior se rea­
liza el premezclado y b) medios para conducir el premezclado

-14-

30.
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del primero al segundo aparato dsl mezclado que trabaja en

capa delgada. j
En una tercera variante de realización, el !

aparato de mezclado que trabaja en capa delgada comprende 

medios para la formación por mezclado del premezclado de 
carga y del primer constituyente del sistema ag lutinante- 
endurecedor y comprende; una entrada para la carga, una baila­

da para la mezcla final realizada en el seno del aparato, un 
primer orificio para la incorporación del primer constituyen­
te del sistema aglutinante-endurecedor, situado prefarenteman 

te cerca de la entrada del aparato, y un segundo orificio 
para la incorporación del segundo constituyente del sistema \ 

aglutinante-endurecedor, alejado del primer orificio y situa­

do preferentemente a mitad de camino entre el primer orificio 

y la salida del.aparato.
En una forma preferida de realización, el 

orificio de incorporación del primer constituyente del siste­
ma aglutinante-endurecedor, en el interior de un primer mezci-i 

rlor o en el interior del aparato de mezclado que trabaja en 
capa delgada, está alejado del orificio de incorporación del 
segundo constituyente del sistem aglutinante-endurecedor preT 

visto en el interior del aparato de mezclado que trabaja sn 
capa delqada colocado ya sea en la parte terminal de la ins-: 
talación o bien solo en la instalación, de tal modo que la 
homogeneidad del premezclado obtenido por mezclado de la carga 
y del primer constituyente, sea sensiblemente igual a la ne-i 
cesaria fiara la formación do la mezcla final definida entre 
al momento en que se adiciona el segundo constituyente al nrd- 
mezclado, dispuesto en el interior del aparato de mezclado 
que trabaja en capa delgada, y el momento en que la mezcla

I



final es evacuada del aparato.
£n todas las instalaciones descritas más !

i
arriha, aunque comprendan un primer mezclador, lento, o que ' 
trabaja en capa delgada, seguido de un mezclador terminal que 
trabaja en capa delgada, aunque se compongan oclusivamente 
de un solo mezclador que trabaja'en capa delqaqa, se realiza - 

en un primer tiempo una mezcla homoqenea de arana y de uno j 
S'’lo de los dos constituyentes del sistema aglutinante-Hnriure[ 

cedor y después en un segundo tiempo la mezcla final adicio- | 
nando al premezclado, en un tiempo muy corto de algunos se­
gundos, el segundo constituyente del sistema aglutinante-enduj 

recedor. ;
Como regla general, y por razones que serán '< 

ulteriormente desarrolladas, se realizará el premazclada por ¡l
mezclado de arena y de endurecsdor, y por consiguiente es j 
el constituyente aglutinante el que será adicionado sn ultimo-

i
lugar para formar el mezclado final en el seno del mezclador .í
que trabaja en capa delgada; Al ser mezclado el endurecedor
a la carga de arena para formar un premezclado homogéneo, !

I
es evidente que se evitan los inconvenientes mencionados an- |
teriarmente que consistían en proyectan simultáosamente el j

i
endurecedor y el aglutinante sobre la arena, lo que provocaba! 
infaliblemente reacciones locales y bruscas del producto agre 
sivo que es el endurecedor sobre el producto neutro que es el' 
aglutinante, de ahí una destrucción de una cierta cantidad 
de aglutinante y la necesidad de introducirlo eri exceso en 
la instalación de mezclado para que la aglomeración de la 

carga fuera correcta.
En las instalaciones de la intención, el

t

aglutinante es adicionado en último momento, y muy rapidarnentb
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al premezclado al cual se mezcla íntimamente para proporcionar 
la mezcla final sin que haya destrucción de resina. Las cifras

i
que serán además proporcionadas a título comparativo permi t en  

comprobar que el consumo de resina utilizada durante la pues-j 

ta en práctica de las instalaciones según la invención es 
reducida en la práctica a su cantidad óptima. ¡

En una realización particularmente vento-
!

josa, el aparato de mezclado que trabaja en capa delgada, j
i

que constituye la instalación o que forma la parte terminal . 
de la instalación, comprende: una cuba externa, un árbol cen­

tral homotático dB la forma interior de la cuba, de gran di-j 
mansión relativamente a la capacidad interior c!e la cuba pai a 

no dejar subsistir más que un pequeño espacio anular, giran­
do el árbol a una gran velocidad y siendo portador de marti­
llos que vienen a ras y a lo largo de la superficie interior 

de la cuba, no estando los martillos en contacto con la masa 

a mezclar más que por su borde extremo a fin de favorecer si 
trabajo en capa delgada y limitar al máximo el volumen de la, 
masa tratada en la cuba de mezclado. En virtud de que el nr- . 
bol central ocupa un volumen muy importante en el interior do 
la cuba de mezclado, y de que además este árbol central gira , 
a gran velocidad, se forman turbulencias, corrientes de aire, 
que llevan nnturalmante las materias a mezclar hacia la pe­
riferia de la cuba. Se ve por tanto que por esta construcciónt
se favorece la formación de una capa delgada, es decir por (

i
una especie de película sobre toda la superficie interior de J 
la cuba de mezclado. Las turbulencias por una parte y el con-* 

tacto repetido de los bordes extremos de los martillos sobre J
Jla masa a mezclar por otra, provocan un mezclado muy intenso . 

de las iateria3 a mezclar dejando a la vez a estas ultimas30
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bajo la forma de una simple capa que recubre regularmente la j

pared interior de la cuba de mezclado. j
En dicha realización» los martillos están *

, . 1 I
inclinados para formar un paso de tornillo u hélice apto par^

i
conducir la masa trabajada en capa delgada desde la entrada ¡
hacia la salida de la cuba da mezclado. La rotación dc?l ár- j

í
bol central hace, consecuentemente, avanzar progresivamente, j 

y según una velocidad reoular, la masa mezcladq desde la en­
trada hacia la salida del mezclador por simple contacto con ;

t
ol borde extremo de los martillos sobre la masa a mezclar. >i

En una instalación preferente, los martillos]
están dispuestos recubriendo todo lo largo el árbol central j!
de modo a barrara toda la superficie interior de la cuba du- | 
rante la rotación del árbol, fio existe por tantp zona alguna ; 
anular de la cuba que no sea trabajada por los martillos. |

Puesto que el rascado de la -masa trabajada es efectuado re- j 
gularmente por los martillos sobre toda la longitud de la cuba 
de m?zclario, no existe punto alguno donde la mapa sea suscep-j 
tibie de estancarse, endurecerse y por tanto blpquear a la j 
larga el funcionamiento del mezclador que trabaja en capa deli* 
qada, de la invención. i

El árbol central es o bien un cilindro de [ 

qran diámetro para una cuba cilindrica en tm apqrato del tipoj 
que trabaja seqún un eje horizontal, o bien un t,ronco de cono 

de igual conicidad que la cuha troncocónica en un aparato del 
tipo que trabaja según un eje vertical. Por este motivo, el 
poco espacio anular dejado a lo largo de la cuba de mezclado j 
para la masa a mezclar es de un espesor sensiblemente constan-r 

te. El trabajo de rascado por los martillos se rpaliza de ma~5 
ñera regular en toda la longitud de la cuba y a s ( la mezcla30



Formada en el interior de esta cuba y proporcionada a la sa~ ' 

lida del mezclador que traba,ja en capa delgada, es necesia- 

riamente homogénea. S
iPara comprender mejor el objeto de la pre-j 

sente invención, se describirá a continuación y a titulo de j
I

ejemplo meramente ilustrativo pero no limitativo, unas formas!i
de realización dB una instalación según la invención repre­

sentadas en el dibujo anexos, en el que:
La figura 1 representa una primera varían-, 

te de instalación, compuesta por un mezclador continuo clá­

sico de tornillo lento seouido de un mezclador que trabaja 

en capa delgada de eje horizontal. j
La figura 2 representa una segunda variantej

I
de instalación, compuesta por un mezclador continuo clásico |

de tornillo lento seguido de un mezclador troncocónico de eje¡
i

vertical, que trabaja en capa delgada. 1
i

La finura 3 representa una tercera variantej1i
de realización de la instalación compuesta por dos mezclado­
ras que trabajan en capa delgada dispuestos en cascada. j

La figura 4 representa una cuarta variante j 

de realización de la instalación, compuesta por un solo moz-
i

dador que trabaja en capa delgada, da eje horizontal, en cuyo
i

seno el premezclado de arena y de endurecedor se realiza en ii
la mitad anterior y el mezclado final de premezclado y de j 

aglutinante se realiza en la mitad posterior.
Ln toda la descripción que sigue, con vis­

tas a una simplificación de vocabulario y sobre torio de una 
mejor comprensión de la invención, se tomará, en los ejemplos 
de mezclado, el endurecedor como primer constituyente del si al­

terna aglutinante-endurecedor y el aglutinante como segundo cons
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tituyunte del sistema aglutinante-endurecedar. El premezcladq
se consigne por tanto,' en todos los ejemplos citados, por*
mezclado de la arena y be 1;enduracedor, y la mezcla final se

f
obtiene por mezclado del premezclado y del aglutinante. ¡< . I

Con referencia a las figuras, se ye que cari 

11 se designa, según que sea de eje horizontal, y por"21 se-| 
qún que sea de eje vertical, el aparato de mezclado que tra-[

• i
baja en capa delgada dispuesto en la parte terminal de la j 

instalación de la invención (figuras 1 a 3) o que forma en j 

sí mismo esta instalación (figura 4). j
En todas ;ias reaJizaciones propuestas, este

¿

mezclador 11 ó 21 comprende; un orificio 12 paya la incorpo­

ración del aglutinante, así como su adición al premezclado, 
medios para la adición y para el mezclado del aglutinante j 

al premezclado y una salida 13 para la evacuación inmediata (I
del mezclado final obtenidtí después del mezclado íntimo y 
homogéneo del aglutinante y del premezclado. j

Los medids para la adición y el mezclado 

del aglutinante a'l premezclado están formados por un árbol 
central 14 que gira a gran velocidad, siendo el árbol en 

cuestión portador de martillos 15 oróximos y a lo largo de J 

la superficie interior de una cuba de mezclado, la cual es 
o bien un cilindro 16 de eje horizontal en elcaso del mez­

clador horizontal 11 de las figuras 1 y 4, o bien un tronco I
de cono 17, de eje vertical, en el caso del mezclador verti­
cal de las figuras 2 y 3.

En el caso del mezclador horizontal , el 
árbol central 14 es un cilindro coaxial de la cuba 16, de moc 
que el espacio anular formado entre el árbol y la cuba sea 

de un espesor constante en toda la longitud del mezclador 11.1

o



En el caso del mezclador vertical, el á v -  ‘
}

bol central 14 es un tronco de cono de igual conicidad y j 
de mismo eje que la cuba 17, de modo que el espacio anular ;

formado entre el árbol y la cuba sea igualmente de un esrm-,

sor constante en toda la altura del mezclador 21, '
El árbol central 14 es, en los dos ejemplos 

citados, un árbol de gran dimensión relativamente a la cuba,¡ 

de modo que engendre, durante su rotación a gran velocidad, 
turbulencias que apliquen la materia a mezclar sobre la su­

perficie interior de la cuba 16 ó 17. En el mezclador hori-
l

zontal, el árbol central es de un diámetro sensiblemente igug.l 
a la mitad del diámetro de la cuba 16. En el mezclador ver­

tical, el tronco de cono es, en cada una de sus secciones
horizontales, de un diámetro al menos igual a la mitad del
diámetro de la cuba 17 tomado en el mismo plano horizontal, '

t
Los martillos 15 llevados por el árbol 14 

se unen cada uno al árbol por un vastago perpendicular al ¡
árbol. En el ejemplo del mezclador horizontal, el vástaqo !

!
atraviesa el árbol 14 radialmente y está fileteado en su ¡ 
porción extrema opuesta a la provista del martillo, solida- 1 
rizando una tuerca enroscada sobre la porción extrema file- 1 

teada el martillo al árbol. Por el hecho de este fileteado, 
la posición del vastago relativamente al árbol es regulable, 
y se puede así., enroscando más o menos la tuerca, disponer 

el martillo de modo que su borde extremo quede lo más cerca :
t

de la superficie interior de la cuba 16. Se deja subsistir ¡
ialgunos milímetros entre el borde extremo de los martillos y . 

la cuba, a fin de favorecer el trabajo de la materia en capaj 

delgada por una parta y, por otra, a fin de limitar al máximo!
i

el volumen de masa tratado en cada instante en la cuba del
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mezclador.
El mezclador según la invención, horizontal 

11 o vertical 21, comprende' o bien medios piara la introducción 
del premezclado de carga y de endurecedor (figuras 1, 2 y 3), 
o bien medios para la formación por mezclado del premszclado j 

i directamente en el seno del mezclador (finura 4). j
El mezclador horizontal 11 que trabaja en ¡

I
capa delgada de la instalación de la figura 1 asta preceuido , 
de un mezclador continuo clásico 10 de tornillo lento l̂ *.

Este mezclador lento IB comprende una entrada 20 para la are­
na, un orificio 22 para la incorporación del endurecedor y 
una salida 23 que permite conducir el premezclada obtenida de

j

la porción extrema del tornillo lento a la entrada 24 del j
ti

mezclador 11. La entrada 20 ?esta situada, bien entendido, en !
i . . .  !la parte anterior del tornillo lento 19 y el orificio 22 es- |

tá dispuesto lo más cerca dé la entrada 20, de modo que el
premazclado de arena y de endurecedor se realiza sobre la ,
mayor longitud posible del tornillo 19, y que sqa por consi- j

i !
guiente distribuido en el interior del m-.zcladpr 11 quedando;

i
perfectamente homogéneo.

El funcionamiento de la instalación de la ;l
finura 1 es el siguiente: después de la puesta en marcha del !

¡
motor 25 de accionamiento del tornillo lento y del mqtor 25 [
da accionamiento del árbol 14 portador de los martillos 15, ■

i
se introduce la arena por la enerada 20 y el endurecedor porj

i
81 orificio 22, por ejemplo, según un método clásico, merced j

a la puesta en marcha de una bomba dosificadora para el en- i
i

durecedor y merced a la liberación de un orificio de correder| 
dispuesto por debajo de un cono anti-carga en un silo lleno j 
da arena (asegurando el cono anti-carga un caudal constante



dsl desiizamiento de arena). Por mezclado a lo largo de] 
tornillo 19, el premezclado íntimo y homogéneo es asegurado 
en un tiempo que puede variar de quince a noventa segundos,
función de la velocidad de rotación del tornillo lento y de- j 

terminado por los productos a mezclar. El premezclado homogé­
neo es a continuación vertido en la parte anterior del mez­
clador horizontal 11 y es entonces transportado muy rápida­

mente, en un tiempo del orden de uno a tres segundos, de esta 
parte anterior 24 a la salida 13 del mezclador 11. Como este]
mezclador 11 utiliza la fuerza centrifuga del árbol 14 y de j

1
los martillos’ 15, girando a gran velocidad, el premezclado i 
es aplicado en la periferia de la cuba 16 para ser trabajado j 
allí en capa delgada. Una inclinación de los martillos con j 
respecto al eje del árbol 14 asegura la progresión del pre- ¡ 

mezclado a lo largo de la cuba. El orificio para la incorporsj
.i

ción del aglutinante en el interior del mezclador 11 puede sil
i

tuarse en la zona delimitada entre los conductas 12a y 12b, j 

es decir sensiblemente entre la zona anterior cjel árbol 14 j 
y el centro del árbol. El aglutinante aplicado por fuerza j7 i
centrífuga contra la pared de la cuba es adicionado al pre- j 
mezclado que progresa en el interior del aparato 11, y es |
entonces arrastrado a su vez por los martillos 15 hacia la 
salida 13. Al trabajar el mezclador 11 en capa delgada, el 
mezclado del premezclado, y del aglutinante es ampliamente 
suficiente para que la mezcla final evacuada por la salida 

13 sea igualmente una mezcla perfectamente homogénea,
La instalación de la figura 2 se distingue 

de la de la figura 1 únicamente, por la elección del mezclador 

terminal. La arena secbsliza en 20 y el endurecedor dosifica­
do en 22 y son mezclados ambos durante su desplazamiento a lo

i
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largn del tornillo lento 19, como en el ejemplo anterior, ¡ 

y después bajo la forma de un premezclado homogéneo son ver­
tidos en 23 sobre la parte anterior 24 del mezclador vertios., 

troncocónico 21. El premezclado es entonces adicionado del j
aglutinante distri;nido .en 12, por una bomba dpsificadora, j

iy la mezcla final homogénea se obtiene, en un tiempo de uno ;
t

a tres sequndos de mezclado, durante el desplazamiento yerti-y 

c a l  de descenso de la masa compuesta por los tres constitu- J 

yantes arena-endurecedor-aglutinante. La mezcla final es dis­

tribuida en forma muy homogénea por la salida 13, a una pre-i

sión bastante elevada.
£n la instalación de la figuya 3,el mez-

i

clador de tornillo 20 de la figura 2, ha. sido sustituido ¡ 
por un mezclador que trabaja en capa delgada del tipo de : 
mezclador 21 utilizada en la parte terminal de la instalación. 

En esta instalación, la arena y el endurecedoy, introduci­
dos respectivamente por los * orifi ciós 20 y 22, son mezcladosj 
en capa delgada en el mezcládor 32 para .formar un premezclado 

homogéneo conducido por la salida 23 a la entrada 24 del 
mezclador terminal 21. En la zona de entrada de este segundo!

j

mezclador se trabaja an capa delgada, se distribuye elaglu-j
i

tinante por el orificio 12 y se añade este producto aditivo j 

.al premezclado para formar en un tiempo de uno a tres según-J
i

dos la -vezóla final homogénea en el interios dgl mezclador

terminal 21. La mezcla final es distribuida de inmediato en j!
continuo por la salida 13, i

A diferencia de cada mezclador terminal j

de las instalaciones de las finirás 1 a 3 y en el seno del J 
cual se introduce el premezclado homogéneo de carga y del 
endurecedor para añadirle el aglutinante, el mezclador hori-



zontal 11 de la instalación de la fiqura 4 permite a la vez j
j

la formación dal premezclado y la de la mezcla final. Forma ■ 
por tanto la parte esencial de dicha instalación. En esta úlf 

tima, la arena se introduce seqún un caudal constante a la 
entrada del árbol 14 por el orificio de carga 20. La arena ■ 
puede, por ejemplo, ser vertida previamente de un silo 27 .

provisto de un cono anti-carga y de un orificio con correríerá 

sobre la banda superior de un transportador 28 que transport^ 
la carga por encima del orificio 20. El endurecedor es in­
troducido en el interior del mezclador 11 por el orificio 22

j
situado inmediatamente retraido del orificio 20. El agluti- i

i

nante es introducido por el orificio 12 previsto sensible- j
i

mente a mitad de camino entre el orificio 22 y la salida 13 
del mezclador 11. De este modo se realiza en un primer tiem-j 
po un premezclado de arena y de endurecedor y después cuando; 

este premezclado es homogéneo, lo que es fácilmente obtenido 
en la mitad anterior da la longitud del árbol cilindrico
horizontal 14, se añade el aglutinante para realizar en la ¡

!
mitad posterior del mezclador 11 la mezcla final homogénea J
constituida por el premezclado y el aglutinante. En virtud 
de la equidistancia entre, por una parte, el orificio 22, de; 

introducción dal endurecedor, y el orificio 12, de introduc- ' 
ción del aglutinante, y, por otra parte, el orificio 12 y | 
la salida 13, el tiempo de formación del premezclado por mez-j 

ciado da la carga y del endurecedor es sensiblemente igual !t
al tiempo de formación de la mezcla final definida entre el j
momento en que se adiciona en 12 el aglutinante al premezclado1

i

y el momento en que la mezcla final es evacuado en 13. ¡
Con ayuda del cuadro siguiente, es posible!

Icomparar las cantidades de resina necesarias para que, en fun-
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clon ds un mezclado determinado , se asegure lg preparación j 
de una mezcla que respete determinadas características mecá­

nicas. La característica mecánica mantenida en la invención 
es la resistencia a la flexión, constante para un aglutinan­
te dado, de cuarenta y cinco kilogramos por centímetro cuadra 

do (45kg/cm2). El aglutinante- es unaresina furano o una re- j 
sina fenolica comercializadas por la entidad solicitante, 
respectivamente bajo el nombre de "FAREZ" y de "PENAREZ".

Se hace notar ante todo la influencia pre- ¡ 

ponderante de la formación de un premezclado puesto que en 
efecto las soluciones de los ejemplos IV y V son preferentes 
a las del ejemplo III. A continuación se hace notar la influeji 

cia del tiempo de mezclado cuando el aglutinante y el premez­
clado son puestos en presencia, es decir el tiempo durante elj 

cual el endurecedor puede reaccionar sobre el aglutinante: 
la solución del ejemplo V es entonces netamente superior a la 

del ejemplo IV.
Además, se sabe por experiencia que una mezp 

cía no activa de arena y ds aglutinante dispuesta en el inte­
rior de un molde proporciona la misma característica mecánica 

de resistencia a la flexión de 45kg/cm cuando es endurecida 
ulteriormente por introducción, bajo la forma de un gas o 
de un aerosol, de un agente endurecedor ácido, tal como anhí­

drido sulfuroso, si el porcentaje de aglutinante es de 0,60$. 
Esta perfectamente-claro que este último valor de 0,60$ es el 
valor mínimo de aglutinante que se debe añadir g la greña, 

puesta que en dicho caso el tiempo de contacto gntre al 
aglutinante y el endurecedor es nulo. Por consiguiente se ve 
que la instalación según la invención permite conducir en la

• if
práctica a este mismo valor óptimo puesto que la formación de30.
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un premezclado, lento o en capa delgada, de arena y de endu- 
recedor, seguido de un mezclado final en capa delgada del 
premezclado y del aglutinante no exige más que 0,05$ además 

del valor teórico. La económia del producto así realizada es 

totalmente considerable.
La instalación de la figura 4, que, bien 

entendido, es aparentemente la más interesante puesto que 

se trata de la que presenta el volumen o espacio mas reducido, 
puede ser fácilmente realizada a partir dB los datos siguien­

tes:
Ia) En una cuba horizontal 16 de 230 milimetros.de diámetro 
interior, se dispone un árbol central 14 de 112 milímetros 

de diámetro exterior provisto de 32 martillos ppr metro dis- |i
puestos por cuatro filas de ocho. Los martillos pueden dispo­
nerse de forma anárquica, pero preferentemente estarán deca­

lados para formar cuatro hélices que conducen lps materias 
a mezclar desde la entrada hacia la salida del mezclador 11. ■ 
Cada uno de los 32 martillos está inclinado a 453 sobre el 

ejo del árbol, su longitud proyectada sobre el eje es de 4 cm: 

se ve consecuentemente que hay recubrimiento de los martillos
i

en toda la longitud de la cuba, lo que implica que toda la 

superficie interior de la cuba 16 es barrida y que la masa 
trabajada en capa delgada está continuamente desplazándose 
hacia la salida 13. De este modo se evita un estancamiento 

más o menos prolongado de una parte de la mezcla susceptible 
de endurecerse en el interior del mezclador y de deteriorar 
los martillos 15. Cada vastago portador de un martillo se 

monta sobre el árbol 14 de modo que exista un juego de 5 mm 
entre el borde extremo del martillo y la superficie interior 
de la cuba 16. La velocidad circunferencial debe ser como mí-
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nima de 10 metros por segunda y será preferentemente compren-¡
i

riiria entre 12 v 15 metros por segundo, correspondiendo este j
f

umbral al funcionamiento óptimo de la instalación. La lonqi- j 

tuc! total de este mezclador puede variar entre 1,2 y 3 metros, 
(••ara un mezclador de una longitud de 2 metros, el conducto ¡
¿2 está situado a 0,65 metros de la salida de la tolv/a 20, ¡i
mientras que el orificio 12 de introducción del aglutinante ; 
está situado a 0,8 y 0,55 metros del orificio 22 y de la salij» 
da 13 respectivamente. En virtud de la gran rotación riel ar- jl
bol central 14 y de los martillos 15, los componentes agluti-j

j

nante y andurecedor introducidos en la cuba son proyectados ¡ 
sobre la superficie interior de esta ultima bajo la forma de j
una niebla oue va hacia la parte posterior pero igualmente j

I
hacia la parte anterior de la cuba. Ademas, como rsgla generajl, 
los componentes aglutinante y endurecedor serán introducidos j

i

por pulverización habida cuenta del poco tiempo de mezclado j
I

a-i el mezclador y habida cuenta de la formación inmediata 
de la capa delgada. Las turbulencias provocadas por el árbol 
14 que ocupa un volumen importante en el interior de la cuba 
16 participa igualmente en la pulverización de los productosj 
que son inmediatamente aplicados contra la pared de la cuba, j

El mezclador realizado como ha sido indica­

do anteriormente tiane un caudal que puede variar de 0,5 a 
5 kilogramos por segundo. Este caudal es funcipn de las can-j 
tidades de constituyentes introducidos en 20,22 y 12, El 
caudal puede, además, cambiar instantáneamente puesto que el 

-mezclador así realizado no tiene en la practica inercia al­

guna.
2“) En una cuba horizontal de 310 milímetros de diámetro in­

terior, se dispone un árbol central de 154 milímetros de dia-
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metro exterior provisto, como en el ejemplo anterior, de 32 |¡
martillos por metro dispuestos en cuatro filas de ocho pera j 
formar cuatro hélices. Todos los martillos están inclinados 

a 45a en el eje del árbol; los cuatro paros de tornillo asi 
formados conducen regularmente la masa mezclada desde la 
entrada hacia la salida del mezclador. La longitud proyectada 

de cada martillo sobre el eje del árbol es de 4 cm igualmentn 

es decir para 32 martillos un total de 1,28 metros, lo que 
explica que haya efectivamente recubrimiento dp los martillos

sobre toda la longitud de la cuba.
Los martillos del ejemplo 2a son ademas 

idénticos a los del ejemplo Ia, siendo la unicp modificación 

la que concierne a la longitud útil del vástagp portador 
regulada a un valor más importante para que el borde extra- | 
mo de cada martillo queds a 5 mm de la superficie interior j

de la cuba horizontal. ■ ■
La velocidad circunferencial fiel mezclador

de este tipo es igualmente de 10 metros por segundo comq 
mínimo, y preferentemente está comprendida entre 12 a 15 me­
tros por segundo. La longitud total del mezclador puede va-

t
riar entre 1,5 y 3 metros. Para un mezclador de una longitud; 
total de 2 metros, las posiciones respectivas de los orifi­
cios 12 y 22 y de la tolva 20 serán idénticas p las del ejem­

plo anterior..

9

En las condiciones citadas, el mezclador 

tiene un caudal que se puede hacer variar de 1,5 a 15 kiloqra 
mos por segundo. Quede bien entendido que este caudal puede 

igualmente variar en continuo, sin ninguna inercia, puesto 
que basta que el utilizador reduzca o aumente el caudal de 
al menos uno de los tres constituyentes para que el caudal30.



10.

15 .

20.

25 .

da mezcla final proporcionado sea modificado.
Naturalmente, la invención no se limita a

las formas de realización ni tampoco a las de aplicación que 
han sido descritas y por el contrario podrían concebirse di­
versas variantes sin salir por ello del marco de la .presente 
invención. Tan es así en particular para la instalación da la 
figura 3 que comprende dos mezcladores verticales en cascada: 
es evidente que uno cualquiera o los dos mezcladores vartica 
les pueden ser sustituidos, respectivamente, por uno o por 

dos mezcladores que trabajen en capa delgada de eje horizon­

tal tal como se esquematiza en 11.
En toda la descripción que antecede, se

ha eleqido preferentemente una mezcla final obtenida intro- ¡
duciendo, a título de primer constituyente del sistema aglu- j 
tinante-endurecedor, el endurecedor para mezclarlo a la arena 

siendo introducido el sequndo constituyente, as decir el aglu 
tinante, en última instancia para ser trabajado én capa del­

gada con el premezclado y proporcionar la mezcla homogénea
i

final.
Es evidente igualmente que si se invierte 

el orden de introducción de los componentes aglutinantes y
endurecedor, la eficacia del procedimiento de mezclado en 
dos tiempos permanece valida en su integridad, aunque la eco* 

nómia de aglutinante sea entonces menos espectacular por el 
hecho de la pulverización del endurecedor sobre el premez­
clado carga + aglutinante; en efecto tal pulverización pueda 

conducir a una descripción parcial del aglutinante.
Esta segunda forma de utilización del pro­

cedimiento según la invención estará por tanto yeserv/ada es­

pecíficamente a los casos especiales donde la naturaleza qui3 0 .
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mica de la carga pueda dejar prever una reacción cori el endu- 

rocador a nivel del premezclado: caso de las cerámicas, ero- | 
mita, olivina, cargas aluminosas en general con un endurece- J 
dos ácido por ejemplo. En este caso, se utilizará ventajosa- j 

inente una instalación que comprenda únicamente mezcladores j 
que trabajan en capa delgada, con exclusión de los mezclado­
res de tornillo lento, para la formación del premezclado rip

aglutinante y de carga: instalaciones para este tipo de uti-
-

lización serán por tanto compuestas por dos mezcladores dB 
eje horizontal 11 o de eje vertical 21, o incluso de un solo i

j
mezclador que trabaja en capa delgada del tipo riel representa-i-

í
do en la figura 4. !
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TIPO DE T 
INSTALACION

IEMP0 DE MEZCLADO %• DE RESINA PA-' 
RA UNA FLEXION 
DE 45kq/cm^

I Mezclados
discontinuos

a) Premézclado:
60 a ?D "

b) Piaxcl.ado-.fi- . 
nal: 60 a 90 "

1 } | l

. 1,15%

II Instalación con 
dos mezcladores 
lentos dispuestos 
en paralelo y sje 
guidos de un me¿ 
dador "rápido"

a) Dos mezcladores 
de 15 a 20 " 
cada uno.

b) Mezclado rápido 
final de los dos 
premezclados:

, 5 a  15 "

\ '• •' '
' i » .

Í, 15̂ 5j

III Instalación con 
un mezclador "r¿ 
pido" con introduc 
ción simultánea de 
arena, endurecedor 
y aglutinante.

ajPremezclado: nada

b) Mezclado de todos 
- los componentes:
•3 a 2d "

.1,00%

. IV Instalación con 
dos mezcladores 
lentos en cascada.

a) Premezclado: 15 a 
20 "

b) Mezclado final:
15 a 20 «

» ' 

0,85%

v Instalación con­
tinua de la invejn 
ción: premezclado 
(lento o en capa 
delgada), seguido 
de un mezclado fi­
nal en capa delga­
da del premezclado 
y del segundo cons 
tituyente del sis­
tema aglutinante- 
endurécedor.

a) Premezclado:
2 a 20 "

b) Mezclado final; 
1 a 3 "

f

‘ í

0,65%

" ..i... ■ ' ■ 1 < 1
Descrita suficientemente la naturaleza dpi
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invento asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe 

hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas 

son susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto no 

alteren su principio fundamental.
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- REIVINDICACIONES

1-.- Perfeccionamientos én instilaciones mezcladoras de ma­

teriales de moldeo para fundición, caracterizados porque cada instala­

ción comprende en su parte esencial un aparato de mezclado que trabaja 

en capa delgada, constituido por medios para la introducción y/o la 

formación por mezclado del premezclado de carga y de uno solo de los 

dos constituyentes del sistema aglutinante-endurecedor; medios para la 

introducción de manera separada del segundo constituyente del sistema 

aglutinante-endurecedor; medios para la adición y el mezclado de este 

segundo constituyente al premezclado; y medios para la evacuación in­

mediata de la mezcla final obtenida después del mezclado intimo y ho­

mogéneo, durante algunos segundos, del segundo constituyente y del 

premezclado.
2.— Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca­

racterizados porque cuando el aparato de mezclado que trabaja en 

eapa delgada presenta medios para la introducción del premezclado de 

carga y del primer constituyente del sistema aglutinante-endurecedor, 

la instalación se dota, aguas arriba del aparato de mezclado, de un 

mezclador continuo clásico de tornillo lento en cuyo interior se reali 

za el preraezclado, y medios para conducir inmediatamente el premezcla­

do desde el mezclador de tornillo lento hasta el interior del apara­

to de mezclado que trabaja en capa delgada, en cuyo seno sera mezcla­

do al segundo constituyente del sistema aglutinante-endurecedor pa­

ra realizar la mezcla final.

5«- Perfeccionamientos según la reivindicación una, 

caracterizados porque cuando el aparato de mezclado que
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trabaja en capa delgada presenta medios para la introducción d« 

premezclado de carga y del primer constituyente del sistema 

aglutinante-endurecedor, la instalación se dota aguas arriba 

del aparato de mezclado, de un primer aparato de mezclado, que 

trabaja igualmente en capa delgada, en cuyo interior se reali­

za el premezclado, y medios para conducir el premezclado des­

de el primero al segundo aparato de mezclado que trabaja en 

capa delgada.
4.- Perfeccionamientos según la reivindicación 

1, caracterizados porque cuando el aparato de mezclado que tra 

baja en capa delgada comprende medios para la formación por 

mezclado del premezclado de carga y del primer constituyente 

del sistema aglutinante-endurecedor, el aparato presenta: una 

entrada para la carga, una salida para la mezcla final reali­

zada en el seno del aparato, un primer orificio para la incor 

poración del primer constituyente del sistema aglutmante-en 

durecedor, situado preferentemente cerca de la entrada del 

aparato, y un segundo orificio para la incorporación del según 

do constituyente del sistema aglutinante-endurecedor, alejado 

del primer orificio y situado preferentemente a mitad de cami 

no entre el primer orificio y la salida del aparato.

5 .- Perfeccionamientos según una de las reivin 
dicaciones 1 a k, caracterizados porque el orificio de incor­
poración del primer constituyente del sistema aglutmante-en 
durecedor, en el interior de un primer mezclador o en el in­
terior del aparato de mezclado que trabaja en capa delgada, 
está alejado del orificio de incorporación del segundo cons­
tituyente del sistema aglutinante-endurecedor previsto en el 
interior del aparato de mezclado que trabaja en capa delgada 
aplicado ya sea en la parte terminal de la instalación o bien
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solo on la instalación, da tal modo que la homogeneidad del pre 
mezclado obtenido por mezclado de la carga y del primer eonsti 
tuyende sea sentiblemente igual a la necesaria para la forma- 
ción de la mezcla final definida entre el momento en que se 
adiciona el segundo constituyente al premezclado, colocado en 
el interior del aparato de mezclado que trabaja en capa delga­
da, y el momento en que la mezcla final es evacuada del apara-

to.
6.- Perfeccionamientos según una de las reivin 

dicaciones 1 a 5, caracterizados porque el aparato de mezclado 
que trabaja en capa delgada es un aparato del tipo que utili­
za la fuerza centrifuga y que gira a gran velocidad, ya sea 
según un eje horizontal o bien según un eje vertical.

y €_ Perfeccionamiéntos según una de las reivin
dicaciones 1 a 6, caracterizados'porque el aparado de mezclad, 
que trabaja en capa delgada precinta: una cuba externa, un 
árbol central homotótico de la ffrma interior de la cuba, de 
gran dimensión relativamente a lá capacidad interior de la 
cuba para no dejar subsistir más’que un pequeño espacio anu­
lar, siendo el árbol que gira a gran velocidad portador de 
martillos que vienen a ras y a lo largo de 1a superficie in­
terior de la cuba, no estando en contacto los martillos con 
la masa a mezclar más que por su borde extremo a fin de favo­
recer el trabajo en capa delgada y limitar al máximo el volú- 
men de la masa tratada en la cuba de mezclado.

8.- Perfeccionamientos según la reivindicación

7, caracterizado porque los martillos están inclinados para 
formar un paso de tornillo y hólice apto para conducir la ma 
sa trabajada en capa delgada desde la entrada hacia la salida 

de la cuba de mezclado.
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9.- Perfeccionamientos según una de las reivindica­
ciones 7 y 8, caracterizados porque los martillos están dispuestos re­

cubriendo todo lo largo el árbol central de modo a barrera toda la su­

10. - Perfeccionamientos según una de las reivindica­

ciones 7 a 9, caracterizados porque el árbol central es o bien un ci­

lindro de gran diámetro para una cuba cilindrica en un aparato del 

tipo que trabga según un eje horizontal, o bien un tronco de cono de 

igual conicidad que la cuba troncocfinica en un aparato del tipo que 

tratqja según un eje vertical.

11. - Perfeccionamientos según la-reivindicación 10, 

caracterizados porque el árbol central cilindrico es de un diámetro 

sensiblemente igual a la mitad del diámetro interior de la cuba cilin­

drica en el aparato que tralca según un eje horizontal.

12. - Perfeccionamientos sn instalaciones mezcladoras 

de materiales de moldeo para fundición, tal y como queda sustancial­

mente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos ad­

juntos.

perficie interior de la cuba durante la rotación del árb al.

13.- Esta Memoria consta de 37 hojas escritas a máqui­

na por una sola cara

Madrid,

SOCIETE D'APPLICATIONS DE PROCEDES 
INDUSTRIELA
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