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la presente invencién se refiere a un procedimien=—

to para slimentar material en bruto de lignofceluloSa £i-
brosa que es apta para ser transportada en un transporta-
Qor de tornillo sinfin hacia un recipiente bagjo presi§ﬁ,

tal como pof ejemplo un ebulliaor de celulosa puesto bajo

presién o bien un autoclave.(denominado/a continuacidén ebu=

: 1lidor). que se emplea para la obtencidn de piensos, tal
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que trabaja con una presién del medio vapor hasta 21,1 kg/bm?.
Ya se ha apreciado desde hace tiempo que es ventajoéé si
los ebullidores de la clase arriba mencionada trabajan en
forms continua. Los ebullidores ¢ontinuos ya se conocen
desde hace tiempo en el terreno industrial de la fabrica- '
cién de celulosa. Se puede hacer referencia a CD-PS 610
484 del 13.12.1960 (H.S. Messing); CD-PS 636-473 del 13.2. .
1962 (N.H. S;ndberg); CD-PS 669 307 del 27.8.1963 (P.B.K.
Green); CD-PS 766 039 del 29.8.1967 (J.C.F.C. Richter);
y CD=PS 788 204 del 25.6.1968 (A.J. Roerig).

Una de las dificultades en el servicio de ebulli-

dores continuos consiste en que el interior del ebullidor,

' que estd bajo presidn, se ha de aislar con respecto al

" ambiente. En el conocido estado de la técnica esta difi-

cultad se resuelve previendo en la seccidén de alimentacidén
de un ebullidor una cdlcula especial que se dispone en un
lugar adecuado de la instalacién de alimentacién. La vélvu-
la habrd de mostrar con un ejecucién pesada, especialmente .
cuando el ebullidor trabaja con una presidén relativamente
alta de, por ejemplo, 21,1 kg/cm®. La vélvula es de fa-
bricacidén relativamente cara. Se ha de mantener en un es-

tado de servicio perfecto para evitar las posibles con-

T ey g e T e e b

" como una caldera para‘hervir madera o papel, o similares,
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secuencias serias de un fallo que puede conducir a un so=

plado hacia atrds a través de la instalacidn de alimenta-

cién. Otra manera conocida para resolver el problema é@pi-
ba mencionado se evidencia en CD-PS 636 473 del 13.2.1é62
(Sandberg). Enesta disposicién se ha previsto la zona»de
entrada de un dispositivo para el prereblandecimiento o
de recortes de madera con una disposicién de entrada.en
laque un embudo paré recortes secos esti separado de un
dispositivo de pre-reblandecimiento por una vélvula gi-
ratoria o bien una extlusa rotativa, que, segin la clase,
es un transportador de tornillo sinfin cuya salida estd
desarrollada estrechandose cdénicamente para comprimir los
recortes previamente reblandecidos hasta una densidad de
unos 0,72 g/cm3 con objeto de formar un "tapén" que a
continuacién se sigue conduciendo a una c4mara de impreg-
nacién, qu; trabaja a unos 11,95 kg/cm3, formando el
tapdﬁ que se mueve hacia adelante un cierre que separa

la cdmara de pre-reblandecimiento de la cémara de impreg-
nacidén. Si bien la disposicidn mencionada en ¥ltimo lugar
se basa en el reconocimiento del efecto de un "tapén" com-

primido de recortes de madera sigue exigiendo la vélvula

Aagdéé arriba del transportador de tornille sinfin, ya que

el tapdn de recortes previamenfe reblandecidos es relativa-
mente inestable y tiene la tendencia de soplar hacia atrds,

especialmente cuando el .ulterior transporte de més re-

" cortes desde el extremo del tapén que se encuentra aguas

arriba queda interrumpido por cualquier razén.

et
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El material en bruto de ligo-celulésa fibrosa,
tales como recortes de madera, paja o bagazo ;se alimehkan
a un eﬁullidonmécontinuo por un transportador de torrillo
sinfin que es capaz de comprimir el material hasta uﬁfgtado
en el cual no se sobrepaée el valor bagé el cual las-fi-
bras del material son: cizalladas entre el contorno delfjf
tornillo sinfin del transportador del tornillo sinffn’

y las nervaduras longitudinales, que se han previsto eun
la carcasa del transportador de tornillo sinfin.

Un objeto de la presente invéncién es evitar las
desventajas arriba mencionadas mediante un nuevo y convenien-
te procedimiento para la alimentacién del material arriba
mencionado a un recipiente bajo presidn, ‘

Segin la presente invencidn y expresado en forma
general se introduce el material primeramente en forma @e
material suelto, de caida libre, en una zona de éntrada
de un transportador de tornillo sinfin después de lo cual
es adelantado por el transportador de tornillo sinffin hacia
una zona de salida de este transportador y se comprime pre-
viamente hasta un primer grado de compresidn. El material
se adelanta entonces en estado previamente comprimido hacia
un conducto tubular, zlargado, que por lo general transcurre
coaxial con la linea central del transportador de tornillo
sinfin ocupando el material toda la seccidn del primer

tramo longitudinal del conducto mencionado para provocar
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que las paredes interiores del conducto, por efecto de‘
friecidn, ejerzan "una resistencia de flujo" isobre ei
material que se mueve hacia adelante comprimiendose-asi™
el material finalmente hasta una densidad de como mfnimo
0,72 g/cm2 de material secado al horno, formando dentro
del conducto un tapén seco que sé mueve hacia adelante a
través de un segundo tramo longitudinal del conducto. Du~
rante la etapa del procedimiento de la preucompre;iéA v

de la compresién se mantiene el material en su grado de
humedad natural de un 10 hasta 50% en peso aproximadamente.

Pinglmente se cede el extremo delantero del tapén de ma-

terial que se mueve hacia adelante dl recipiente bajo

presién., La invencidén completa por lo tanto la alimenta-
cién de un ebullidor continuo con el material en forma de
un tapén relativamente macizo o bien sdlido, seco, del que
se ha descubierto gque resiste un atravesamiento del vapor
hasta 21,8 kg/cm? para separareficazmente el interior del
ebullidor, que estd bajo presién, del aire ambiental. Por
lo tanto, en ninguna seccidn del extremo de entrada hacia
el ebullidor se necesitan vdlvulas o similares.

La compresi6; previa del material se efectua sola-

mente hasta una densidad que no conduce B-gue se sobrepase

‘el 1fmite de cizallamiento de las fibras dentro de la zona

del transportador del tornillo sinfin. El limite de ciza-
llamiento de las fibras es naturalmente diferente en de-

. pendencia de la clase del material, Una ulterior compresién
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del material hasta el estado de "tapén" se logra preferen-

temente mediante un movimiento de empuje en vaivén en’un

L3

;aolugar que se encuentra aguas abajo del transportador*@e

tornillo sinfin en cooperac¢idén con una';esistencia dé frie-
cién en laé paredes del conducto a través del cual se‘ﬁ#@-
ve mientras tanto el materiallacia asdelante. El movimien%o
de empuje en vaivén es especialmente adecuado cuando el’
material presenta un limite de cizallamiento relativamente
bajo (por ejemplo paja, bagazo, etc).

Se ha descubierto que es preferible realizar el
movimiento de empuje en vaivén a lo largo de un lugar geo=-
métrico anular cuyo didmetro exterior coincide esencial- '
mente con el didmetro interior del conducto, ya que una |
actividad asi comprime el material de manera que las lineas
de tensidén en el material comprimido asumen por lo general
un desarrollo en forme de arco cuyo vértice "sefiala" hacia -
la salida de la tuberia al recipiente., Influye por lo tan-
to la tensidén generada dentro del material comprimido la
resistencia del material comprimido para reducir el peli-
gro de un soplado hacia atrds o bien retroceso del "tapén"
comprimido dentro del conducto debido a la présién en el
recipiente. '

' Una idea especial de la invencidn consiste en un
procedimiento para alimentar material en bruto de ligo-

celulosa fibrosa a un recipiente bajo presidén, L como
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un ebullidor, que trabaja a una presidn de unos 21 kg/cmz.
El material en bruto se comprime primerament% en forua
previa por un itransportador de tornillo sinfin y a c?p—
tinuacién se comprime hasta una densidad de como minimp‘
0,72 g/bmz de un material seco al horno para formar un
tapén en el conducto de alimentacidén que estd en conexién
con el ebullidor, Durante el estado de la pre~compresisdn
¥y de la compresién se mantiene la huiedad del material
en un nivelmtural de un 10 hasta 50% en peso aproxima-
damente. El tapén forma por lo tanto una mesa de material
que se mueve en forma contfnua hacis adelante, que separa
el interior del ebullidor del aire ambiental, sin que sea
necesaria ninguna instalacién de vdlvula especial, tal y
como se emplea normalmente seéﬁn el actual estado de la
técnica. El movimiento hacia adelante del tapén se desa-
rrolla a lo largo de una linea reacta que coincide esen—
cialmente con la linea central del transportador de tor-
nillo sinfin, pero que presenta con respecto a ésta una
separacién en direccidn axial,

La invencién se describe ahora a base de ejemplos
haciendo referencia a' los dibujos adjuntos que muestran

dos formas fundamentales de los dispositivos que son

.capaces de realizar el procedimiento, En los dibujos son

Figura 1 un esquema simplificado de una. instalacidén para

elaborar o bien tratar un material de ligno~-celulosa
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fibroso a pienso para el ganado, comprendiendc la
instalacidn un ejemplo de ejecucién de} dispositivo
gque es capaz de trabajar segin el procedimienfdfde
la presente invencién _ 'f*

2 una vista en cofté parcial, siﬁplificada, de un.
ejemplo de ejq?uci6n del dispesitivo que es_cagﬁ{;
de trabajar segin el procedimiento de la presente
invencidn , T

3 una vista en planta simplificada sobre el disﬁo-
sitivo mostrado en la figura 2 inclusive dispositi-
vos adicionales tales como motor de accionamiento,
etc, que no selmn mostrado en la figuré 2,

4 une vista lateral del dispositivo mostrado en la -
figura 3,

5 una ¥ista en corte parcial, simplificada, similar
a la figura 2que sin embargo muestra otro ejemplo
de ejecugidn de un dispositivo que es capaz de rea-
lizar el procedimiento sgin la presente invencién
6 una vista en planta simplificada sobre el dispo-
sitivo que se muestra en la figura 5,

T una vista lateral del dispositivo mostrado en la
figurs 6,

8 una variante del detalle VIII en la figura,y,

9 un diagrama de flujos.simplificado de una insta-

lacidn hidrdulica que se emplea para accionar el
dispositivo de compresién del dispositivo que se

muestra en las figuras 2 hasta 4 o en las figuras

e e

¢
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Ia fiéura 1 muestra un ejemplo de ejecucidén de la
presente invencidn en un dispositivo para transformafima-
terial celuldsico, tales como por ejemplo recortes de ma~
dera, paja, bagazo o materiales similares en piensos-ali-
menticios., El material en bruto de ligmo-celulosa es Qﬁa‘
mase que por su clase es capaz de ser transportada por- un
transportador de tornillo sinfin. Los especialistas sa-
ben Que el material de esta clase puede comprender par-
t{culas de varias longitudes, es decir,desde una longitud
total de las pajas o tallos, hasta la paja cortada, com-
prendiendo el material recortes de madera, pero también
distintas clases de residuos de la serrerias, sefialandose
que por ejemplo el serrin de as{ llamadas clases de serrin
en realidad estd compuesto de pequefias particulas de madera
cuyas fibras son demasiado cortas para estar comprendidas
bajo la expresién "material fibroso".

El materisl en bruto se introduce por lo general
en formé de caida libre desde un embudo A a través de une
s1lida B a una zZona de entfada de un transportador de tor-
nillo sinfin C. El transportador C adelanta el material

a una zona de salida D. (figura 2) del transportador, donde

‘el material aloanza un estado previamente comprimido con

un primer nivel de compresidén que se encuentra por debajo

del valor que sobrepasaria el limite de cizallamiento minimo
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de 1lss fibras que estdn contenidas en el maferial. EI:ii-
mitede cizallamiento es distinto para los diferentes ma-
teriales y, en caso de ser sobrepasado, el tranSportaﬁbr
de tornillo sinfin no sérig.capaz de avanzar el matefiéi,
ya que éste material se éepararia en eiilado exterior .dc:
la periféria del transportador del tormillo sinfin del;jf
material que se encuentra dentro de la espiral del tornillo
sinfin. El especialista sabe que el nivel necesario'dei:Ai
la compresién previa del material ée'puede influenciar
por un gran nimero de factores, tales como por ejemplo la
pendiente y la profundidad del transportador Qe tornillo
ginfin, el voldmen y el desarrollo de la zona de salida,
la velocidad con la que el material previamente comprimidou
se cede a la zona de salida, etc. El ajuste de uno o va-
rios factores determinados se efectus con ampliaseguridad
en forma empirica. .
Desde la zona de salida D se adelanté el material

precomprimido a2 un conducto tubular alargado que en gene-

ral se dispone coaxial con respecto al transportador del

tornillo sinfin con lo que el material asume la superficie
de seccidn total de una primera seccién longitudinal F
(figura 2) del conducto E., En las proximidades del final
de la seccién longitudinal F se comprime el material hasta
una densidad de llenado de como minimo 0,72 g/cm? del ma-

terial seco al horno y se mueve hacia adelante en una segun=-
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da seccién longitudinal G del conducto E para ser cedido
finalmente a un recipiente H que estd en conexidn de ser—
vicio con un generador de vapor I ' que mantiene normal-
mente la presién dentro del recipiente X en un valor ‘de’
hasta 21,1 kg/cn®, estando el recipiente H ademds en co-
nexidén con una columma J, tal como en la figura 1, para
la obtencién o bien recuperacién de un producto secundarip.
El material cedido & la salida del conducto E retorna,
debido a la diferencia de presién, de nuevo a un estado
con un volumen en general de libre caida. El recipiente

H estd provisto de un ulterior transportador L para el
avange continuo del material tratado hacia una salida L'
desde la que el material tratado es cedido a través de una
vélvula de soplado (no mostrada) a una tolva de soplado

M, La referencia M designa una unidad de accionamiento
para el transportador K.

Como mds arriba se ha mencionado se refiere la
presente invencién a un nuevo y conveniente procedimiento
para 1a'alimentaci6n de un recipiente gue estd bajo presidn,
tal como por ejemplo un recipiente H, al cual ya se hizo
mds arriba referencia, cén una materia prima de la clase

arriba mencionada para hacer posible una alimentaeidén

-continua con material y evitar eficazmente que el medio

que estd bajo presibén dentro del recipiente H pueda pene-

trar o soplar hacia trds a la zona del transportador de
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tornillo sinfin B. Se ha descubierto que la "densidad ael
tapén® en uha magnitud de 0,72 g/cm3 de matexial sedé&o
al horno a través de una determinada longitud;deqla‘éé;;
¢cién G ss resistente con respecto a ia/presi6n Yy la igze~
tracidn de vapor desde el recipiente qﬁe‘esté bajo pré??
sién hasta un nivel. que es suficiente para cerrar la‘tﬁd:
beria en las proximidades de la salida del recipienté"Que
estd bajo presidn, también, cuando‘elnmoﬁimiento ﬁa&ia‘il
adelante del tapdén queda interrumpido por cualquier razdén
especial,

El procédimiento de la presente invencidn se puede
realizar en un dispositivo que es prdcticamente idéntico ’
al reivindicado en la solicitud presentada por el mismo
solicitante én este misma fecha.

Se describen a continuacién con detalle dos ejem—
Plos de ejecucidn del dispositivo. Ias figuras 2 a 4
muestran un primer ejemplo de ejecucidn del dispositivo.

Un bastidor de base 1 del dispositivo lleva una
cércasa de slojamiento 2 a través del cual pasa un 4rbol
3 que sale de un engranaje 4, (no mostrado en la figura 2)
que, cémo se muestra en la figura 4, es accionado por un
motor de accionamiento 5 a través de un accionamiento
de correa trapezoidal 6. El extremo libre 7 (.figura 2)
del 4rbol 3 estd sujetado rigidamente sobre el lado in-

terior de una pieza central & tubular de un tornillo sin-
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fin de transporte 9, que estd provisto de un tornillo ﬁeli~
coidal 10 contf{muc. de profundidad 11 (fiéura 2) previa-
mente fijada. El tornillo sinfin .10 estd dispuesto dei@a—
nera que gire haciendo contacto con nervaduras 12 que se
extienden longitudinalmente en direccién axial, en caga -
caso dispuestas a iguel separacidén radial, que estédn suié—
tadas en el lado interior de un tubo 13 que forma una -
parte de la via de transporte del transportador de tormi-
1lo sinfin, EL tubo 13 estd rodeado de un émbolo hueco 14
que se puede mover en vaivén en sentido axial el transpor-
tador de tornillo sinfin, El didmetro exterior del émbolo
14 es recogido en forma desplazable al movimiento teles—
cépico en vaivén dentro de un extremo de entrada de un
conducto tubular 15. La superficie frontal del émbolo 14
que estd opuesta a la salida B del embudo A estd provista
de un anillo de compresién 16 cuyo didmetro exterior concuer-
da con el del émbolo 14 y cuyo didmetro interior es esen-
cialmente igual al didmetro del lado interior del tubo 13.
' El conducto 15 estd dotado de ranuras 17, 18 a
través de las cuales sobresalen en direccién radial con
respecto al émbolo 14 piezas de unién 19, 20, que estén
un?@gs fijamente sl éﬁbolo 14, habiendose fijado los ex=
tremos exteriores de las piezas 19,20 fijamente a las bie-
las 21, 22 que para un movimiento deslizante se han dispues-

t0 en general paralelas al eje del transportador de tornillo
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el
sinf{r en cada caso dentro de un manguito renurado 23, 24.
Un extremo de cada una de las barrag 21, 22iéété
sujetado en forma de bisegra a una pieza de articulacidh
25, 26 correspondiente que se ha adjudicado al extrems
libre de una biela correépondiente 27;:58 de un cilin&f&
hidrdulico, habiendose dispuesto el extremo correspondiente
de cada uno de los ecilindros a un brazo .31, 32 que esté
montado rigidamente al bastidor 1,'como se aprecié en las
figuras 3 y 4. | '
La instalacién de accionamieﬁto de cada uno de

los cilindros 29 7y 30 no est4 mostrada en las figuras 2 has-
ta 4 pero se sefiala mediante un diagrama de flujos en la .
figura 9. B

_ Ia instalacién comprende una bomba 33 -con alto
volumen cuyo lado de impulsidn estd a través de una vil-
vula de retencidn 34 en conexidn conel conducto 35 que
estd en conexién con un lado de una vdlvula de mando 36
cuyo otro lado estd en conexidén con las tuberias de accio~
namiento del émbolo 37, 38. Con la bomba 33 para gran vo-
ldmen se ha acoplado una bomba de alta presién 39 para bajo
voldmen que trabaja bajo una presién de 77,5 hasta 159 kg/cmz.
La bomba de alta presién 39 con volimen reducido estd asimis-
mo en conexidén con la tuberia 35 y con las secciones adju-
dicadas, tal y como se ha mencionwdo mds arriba. Una tu=-

beria ramificadora 40 se ha dispuesto entre la bomba 33
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con alto voldmen y la vdlvula de retencién 34, para,g‘
a través de una vilvula de mando o bien de vigilancia 41,
establecer una conexién entre el sumidero 42 de la iggta-
lacién. De la tuberia 35 se ha ramificado wna tuberis -
de mando 43 wno de cuyos extremos estd en conexién con.la
vélvula de mando 41. o
Cuando se accionan las bombas 33 y 39 y cuando se
supone que précticamente no existe ninguna resisténcia que
haya de ser vencida por los cilindros hidrdulicos 29 §
30, entonces la presién que es generada por la bomba con
alto volumen es suficiente para ebrir la vélvula de reten-
cibn 34 y alimentar el flujo que estéAbajo presién a la
vdlvula de mando 36. la véivu%a de mando o bien de vigilan-
cia 41 estd entonces cerrada y el medio hidrdulico se cede,
en la posicién que se muestra en la figura 9, a través de
la védlvula 36 al sumidero 42. Al conectar la védlvula de
mando de flujo 36 a una posicidn de "conexidén" fluye el
agenée hidrdulico a través de la tuberia de accionamiento
del émbolo 37 hacia el lado izquierdo del émbolo B, mien-
tras la tuberia 38 esté ahora, a través de la vélvula 36,
en conexién con el sumidero 42, E1 émbolo B se mueve hacia

ellado derecho del cilindro 29, 30 y acciona asf la biela

.27,’28.°Cuando'él émbolo B alcanza su limitacién derecha

se acciona la vdlvula de mando 36 para invertir el flujo

en las tuberias 37 y 38 y originar as{ un movimiento del
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éubolo B de nuevo hacia el lado izquierdo. Cuando material
en bruto del ligo-celulosa fibroso se acumulg en el ééﬁ?
ducto E, entonces zumenta la presidén que actua contra?él.u
movimiento compresor de la biéla 27, 28 hasta un punto en
el que la presién degarréllada por la’ﬁomba 33 con mayeé,
volidmen no es capaz de abrir la vdlvula de retencidén 3¥ﬁ5
En este 1ugar. transmite la tuberia de vigilancia 43 u.ﬁa’.*.‘
sefial de presién a la vdlvula de vigilancia 41 para accio-
narla de manera que el medio que es cedido por la bomba

33 con alto volimen se ha retornado a'través'de la tuberia
40 al sumidero 42, En este lugar e solo la bomba de alta
presién 39 con pequefio volumen la que acciona la instala-'
cién de los cilindros 29, 30. Normalmente se realiza una |
embolada en vaivén por el émbolo P en el transcurso de
aproximadamente un segundo. La instalacidén estd dotada de
una tuberia de descarga 44 que a su vez estd dotada de

una vdlvula de descarga (no mostrada).

la instalacién hidrdulica arriba descrita estd
adjudicada en forma adecuéda de conexidn (no mostrada)
del motor de accionamiento 5, en forma conocida, de manera
que ambas instalaciones trabajen simulténeamente.

La actuacidén del dispositivo, que se muestrz en
las figuras 2 hasta 4, se describe ahora haciendo referenw
cia a la:figura 2 y en especial a su seccidn diagramdtica, .
que muestra la compresién del material. El material en

bruto del ligno-celulosa entra en forme de unz masa en ze-
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neral suelta en la zona de entrada B del tranSportadd; de
tornillo sinfin 9. Cuando el transportador dg tornillo
sinfin avanza el material a traQés del conducto 13 yféi

se supone que el émbolo 14 se encuentra en su posicibn ex~-
tendida (1lfneas de trazos interrumpidos en la figura 2) en-
tonces se impulsa el material por los efectos del tranébor—
tador de tornillo sinfin y también en base de la acumula-
cién del material en la zona de salida D del transporta—
dor de tornillo sinfin y se comprime progresivamente para
alcanzar una densidad mds elevada en el punto 46. Cuando

el émbolo 14 se mueve hacia atrds se presenta un aumento
repentino de la densidad al principio del movimiento (puntos
46-47) que es seguido de un aumento progesive o bien lento
ulterior que se muestra entre el punto 47 y 48 de diagra-
ma, Cuando el material abandone la zona del lado ulte-
rior del anillo 16 en la superficie frontal del émbolo 14
se presenta una descompresién (48 -~ 49) debido a vue el ma-
terial penetra en e; primer trémo longitudinal F del con-~
duecto 15. La descompresidn conduce a un ligero asumento

en la densidad de material precomprimido, como se muestra
por la lfnea entre los puntos 48 y 49. EL ulterior movimien-

to _bacia adelante del émbolo 14 avanza mds el material a

‘través de la seccién longitudinal F del conducto 15.

Debido a la friccidén en la pared del conducto 15

se comprime el material progresiva o bien lentamente & un
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alto grado. El efecto de friccién de la pared del coﬁaﬁcto
15 se aumenta mds adn por paletas de friceidu 53, quéfés-
trechan la superficie de seccidn del conducto con objétd

de contribuir a la regulacién de la compresién del material
con distintos mdrgenes de alimentacidﬁ.de material. Eﬁ“,t
efecto alcanza la compresién del material el valor qué-t“:
corresponde al punto 50 del diagrama. La lfnea 50-51 sefala
una ligera disminucién de la densidad y se denomiﬁa!%am-:i
bién como "descompresién" que se presenta cuando se retira

el émbolo 14, ELl material se mueve por la restante seccidn

longitudinal G del conducto 15 avanzando con.uha compre=

‘sién igualada, sefialada por la linea gue une el punto 51

¥y 52. o
Dicﬁo en forma general, la cantidad en el punto
45 es la cantidad vertida en forma de caida libre. El punto
48 denomina la densidad en la que se presenta un cizalla- -
miento de las fibras en el tornillo sinfin de transporte
mientras el nivel del punto 51 corresponde a una densidad
eh la que el material muestra como minimo 0,72 g/cm3 con
material secado a gorro. Se ha descubierto que la etapa
de compresién mencionada en Ultimo lugar es suficiente para
que el vapor que estd bajo presién penetre desde el reci-
piente H al conducto 15. Por lo tanto el "tapén" que se
mueve hacia adelante deﬁtro de la zona G del conducto 15

forma un dispositivo de cierre continuo y hace por lo tanto
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innmcesaria cualquier vdlvula adicional o similar, -

A 1a salida del conducto 15 al recipiente H retorna
el material en forma repentina, debido a la diferencié de
presién, a su voldmen de caida libre original.

El procedimiento de la presente invencién se ‘com—
probé con un dispositivo similar al que estd mostrado en

lag figuras 2 a 4.

- N ' »
Las condiciones de servicio se hallaron ¢omo si~-

guet
Material tratado Paja Recortes de madera de
4lamo

Didmetro exterior de 127 mm 127 mm
transportador de tor-
nillo sinfin
Didmetro exterior del 50,8 mm 50,8 mm
nicleo del transporta-

_ dor de tornillo sinfin
Didmetro interior del 203,2 mm 203,2 mm
conducto 15
Longitud de la seccibén 457,2 mm 457,2 mm
F del conducto
Longitud de la seccién 152,4 mm 152,4 mm
G del conducto
Pendiente del tornillo 63,5 mm 63,5 mm
ginfin 10 - ,‘
Didmetro interior del 139,7 um 139,7 mm
anillo 16
Longitud de recorrido del 76,2 mm 76,2 mm
émbolo 14
Densidad en el punto 48 0,16 0,24

(en’ kg/cém3 de material
secado al horno)
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Densidad gn el punto 51 0,737 0,965

(en kg/em> de material

secado al horno) :

Némero de emboladas del....2.s™ 1 g~1

émbolo 14 . _
Velocidad del transporta- 250 min~1 .- 150 mj.n"1 )
dor 9 .
Longitud del émbolo 14 190,5 mmn 190,5 mm .-

De lo arriba indicado se puede apreciar que s6lo
elgunas de las magnitudes del servicio del dispositivo -se
han de adaptar en dependencia de la clase del material
impulsado. Se sefiala ademds que el puﬁto 51 de la compre-
sién se logra preferentemente solo por el efecto en vaivén
del émbolo 14, especialmente cuando se alimenta al reci- '
piente que estd bajo presién especialmente un material fi-,
broso de reducida resistencia, tal como paja. Por otra
parte se ha descubierto que determinados materiales, ta-
les como por ejemplo madera dura, tienen un valor limite de
cizallamiento suficientemente alto para hacer posible
lograr la compresién de "tapén" solo por los efectos del
transportador de tornillo sinfin sin necesidad de un émbolo
que se mueva en vaivén. Una disposicidn asi del dispositivo
-exige naturalmente un disefio mucho més fuerte en generel
del dispositivo compresor de tornillos sinfin. Por esta
razén se da preferencia a producir la presién para compriﬁir
el "tapén" exponiendo el material dentro del conducto a una
fuerza intermitente, repetida, compresora, dirigida en sen-
tido axial con respecto al recipiente H, aplicandose la

fuerza compresora al material en las proximidades del fiw
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nal del conducto 15 y opuesto al recipiente H,

Otra clase de dispositivo, que es adecuada paras la
realizacidn del procedimiento de la presente invenci6n-se
muestra en las figuras 5 hasta 7. Esta muestra un bastidor
60 en cuyo lado izquierdo se ha sujetado rigidamente uni
brazo 61 que mediante un gorro de giro 62 1lleva un ein..
tremo de un cilfndro hidréulico 63 cuyo mecanismo de biela
lleva uha pieza de conexidén 64 que estéd unida con‘uﬂé baxra
65 que se mueve en vaivén y que se sujeta desplazablemente
en una carcasa 66 que estd sujetada por e; vastidor 60. Como
ge aprecia en la figura 5 atraviesa la barra 65 una carcasa
de émbolo 67 tuvular. El extremo libre de la barra 65
estd sujetada a un émbolo cilindrico., Se muede mover por
lo tanto con la actuacidén del cilindro 66 también el éwbolo
68 en vaivén conduciendose el émbolo por un escote de did-
metro aumentado en la carcasa del émbolo 67 como se muestra
en la figura 5. Esta misma figura muestra que la superficie
frontal del émbolo presenta una profundizacién central .
Por lo tanto la seccidén delantera del émbolo 68 estd desa-
rrollada en forma anular.

Una seccidn &e la carcasa de émbolo 67 se rodea
de un manguito 69 que es giratorio alrededor de la carcasa

de émbolo 67 y que estd apoyada por un dispositivo de co~

‘jinetes de bolas qué estd sujetado fijamente a un extremo

del manguito 69 gon un pifién de cadena 61 para el acciona-
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miento giratorio del manguito'ég. El manguito 69 forma.el
ndcleo de un tornillo sinfin de transporte 72 que estd pro-
vistc de-un vaso de rosca de tornillo sinfin 73, como se

muestra. El extremo libre del transporpador 72 estd rodeado

" de una carcasa tubular 74 que presenta un extremo de salida

en forma de una cdmara troncocénica 75 cuyo extremo esﬁé't
en conexidén con la superficie bdsica més pequeila de wm
conducto E que esencialmente muestra el mismo deséré&ll;;”
como el conducto del ejemplo de ejecugién mostrado en las
figuras 2 a 4. El conducfo E estd dotado de paletas de
friccién similares a las paletas que se muestran en la
figura 2 o en la figura 8.

Se seiiala que el dispositivo trabaja en general |
en igual for;a como el ejemplo de ejecucidén anteriormente
descrito recogiendo en el transportador de tornillo sinfin
en general el material suelto, comprimiendo previamente el
material 'y avanzandole a la cdmara 75 desde la cuval el mae~-
terial por el movimiento en vaivén del émbolo 68 se sigue
avanzando y comprimiendo. La superffcie frontal del émbolo
68 desplaza hasta un trayecto que presenta unaseparacién
méds estrecha con respecto a la entrada del conducto E tubu-
lar, tal y como se muestra con trazos interrumpidos en la
figura 5.

Se hace shora referencia a la figura 8 y a la

figura 2; la figura 8 muestra un ejemplo de ejecucién de
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paletas de friccién 53 graduables en losdetalles esquemfticos
de un ejemplo de ejecucidén preferente. EL conducto 151éété
d?tado de varias ranuras 80 longitudinales quewserhan’dis-
puesto a igual separacién entre sf en sentido perifériéo.
Cada. ranura 80 recoge una placa 81 plana, en formade- seg-—
mento, que encaja-estrechamente en la ranura 80 para un -
movimiento de desplazamiento. La geccidn superior de la
placa 81 se guia en una carcasa 80 cuyo lado supe}i;f
recoge un tornillo de graduacidén 83 queestd en encaje con

el borde superior de la placa 81 y determina la profundidad
de penetracién del borde 84 retenido del segmento 81 al
interior del conducto 15. La carcasa anular 82 estd montada
fijamente al lado exterior del, conducto 15 por una soldadura.

Partiendo de la descripcién de arriba de la figura
8 se sefiala que un simple accionamiento de los tornillos
de graduacién 83 a una penetracidén mds profunda o méds plana
del borde 84 en el conducto 15 conduce al resultado de que
la fue:zg de friccién aumente mds o menos, lo que se im-
prime al material que se mueve hacia adelante desde el lado
izéuierdo hacia el lado defecho de la figura 8.

E1 espgcialigta verd sin mds ulteriores formas
pargurealizar el procedimiento de la presente invencién
Que.Varian de lb'arriba evidenciado pero que sin embargo
se encuentran atin dentro del mdrgen de la invencién.

La invencidn no solo se refiere al procedimiento
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arriba descrito sino en igual forma también expresaméhte

a los dispositivos arriba descritos para la Qealizaciéﬁ

del procedimiento. .
Descrita suficientemente la naturaleza del ;nvqg

to asi como la manera de realizarlo en la préctica debe -

hacerse constar que éas disposiciones anteriormente ig@;qg

das son susceptibles a todo tipo de modificaciones de detg

lle en c¢uanto no alteren su prineipio fundamental. "*
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REIVINDICACIONES

l,~ Procedimiento para alimentar en bruto de
ligno-celulosa fibrosa a través de un conducto tubulazr, a
un recipiente cuyo interior contieme vapor puesto bajo

presién en una zona de hasta 21,1 kg/cm2

. caracterizado
porque el material se comprime dentro de un tramo de - :
longitud previamente fijado en el conducto, limitrofezél-
recipiente, & una densidad de como minimo 0,72 g[cq? de
material secado.al horno mientras su humedad se mantiehe
en un 10 hasta 50% en peso y, simultaneamente, el mate-
rial comprimido se mueve hacia adelante a través del tra
mo longitudinal del conducto para la cesién de su parte
delantera al recipiente, formando el material comprimido
que queda dispuesto dentro del’ tramo 1ongitudinal previa
mente determinado del conducto, un tapon de cierre para
evitar la salida del medio que esta bajo presidn desde
el recipiente hacia el conducto.

'_ 2,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque cuando él es apto para ser transpor
tado én un transportador de tornillo sin~fin a un reci-
piente que esta.bajo presién, conteniendo el recipiente
un medio de evapbr qu; se ha llevado a una presién de
unos..2l,1 kg/cm?Acomprende etapas de alimentar una canti
dad de material por lo general libremente vertido en for

ma suelta, a una zona de alimentacidén de un transportador
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de tornillo sin-fin, mover hacia delante el materi#i ]
través del transportador de tornillo sin~fin a una zoaa
de salida del transportador mientras simultahieamente é;
material se comprime en la zona de salida a un prime?}_
grado de compresién, mover hacia adelante'el material )
precomprimido en una direccidén esenciéimente coaxial éi:i
transportador de tornillo sin-fin, a un conducto tubu;ﬁf;
alargado de manera que el material ocupe toda la‘sqgerﬁi‘
cie de seceidn del primer tramo longitudinal del conduc-
to, comprimir el material que esta en la seccidén longitu
dinal del conducto hasta una compresién del material de
como minimo 0,72 g/cm3 dé material secado al horno, mante
ner el contenido de humedad del material durente la etapg
de precompre§16n y de compresién a un nivel natural de un'
10 hasta 50% en peso, mover hacia delanté del material a
través del conducto hacia el recipiente con la densidad
del material de como minimo 0,72 g/cm3 de material secado’
al horno para formar del material un tapén que se mueve
hacia adelante a través de un segundo tramo longitudinal
del conducto y descargar del extremo delantero el tapén
en el recipiente que esta a bajo presién, con lo que el
tapén en el-conducto forma un cierre que hermetico a la
presidén, separa el lado interior del recipiente del pri-
mer +tramo longitudinal del conducto.

3.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2,
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caracterizado porque el nivel de presién de compresién.que
actua sobre el material duranfe la etapa de pre-compresién
gse eleva lentamente desde la presién de una éantidad ée
vertido libre hasta una presién por debajo del valor'dal
limite inferior de cizallamiento de las fibras que estén
contenidas en el material, produciendose la pre-compreéién
por un dispositivo de transporte de tormillo sin-fin, -

4.~ Procedimiento segin la reivindicacién 2 6 3,
caracterizado porque la presidn de compresién se produce
debido a que el material dentro del condgcto se somete a
una repetida fuefza de compresidn intermitente que esta -
dirigido coaxialmente con respecto al transportgdor de -
tornillo sin-fin en direccién hacia el recipiente mientras
el material se expone al efecto retardador debido a la
friceidén cerca de las paredes del conducto, aplicandose la
fuerza de compresidén intermitente sobre el material en las
proximidades del final de conducto que esta opuesto al re-
cipiente, asi{ como a lo iargo de un lugar snular cuyo dié-
metro exterior concuerda esencialmente con el didmetro in-
teridr del conducto.

Dem Proced%miento para alimentar material en

bruto de 1igno-celuloéa fibrosa a través de un cbnducto
tubular, tal y como queda sustancialmente descrito en la

ﬁresente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.
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Esta Memoria consta de 28 hojas escritas a mdquina

por una sola cara.

Madridp{ ABR. 1378

1 2 Flateor 5 W
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