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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para compactar material en polvo.
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un dispositivo para compactar una capa de material en polvo,
principalmente en el campo de la formacién de baldosas o losas de ceramica.

Antecedentes de la técnica

Existen dispositivos ya conocidos para la formacion de baldosas ceramicas que comprenden una superficie
de transporte deslizable en la que se suministra progresivamente un polvo ceramico de modo que se forme
una capa. La superficie de transporte se define generalmente mediante una cinta transportadora deslizable y
fijable. La capa de polvo se hace avanzar por la superficie de transporte a través de una estacion de
compactacién de tipo continuo, es decir, que esta adaptada para compactar la capa de polvo a medida que
avanza progresivamente en la superficie de transporte.

La estacion de compactacion generalmente comprende dos superficies de compactacion flexibles,
superpuestas entre si y ambas deslizables en la misma direccion de la superficie de transporte.
Normalmente, las superficies de compactacion también se definen mediante una cinta respectiva flexible y
deslizable. La superficie de compactacion inferior esta dispuesta debajo y en contacto con la superficie de
transporte, de manera que descanse soportandose en la misma, mientras que la superficie de compactacion
superior esta dispuesta a una altura determinada sobre la superficie de transporte. En un area predefinida, las
superficies de compactacion se guian para deslizarse entre medios de presion especiales, por ejemplo entre
un par de rodillos superpuestos, que mantienen la superficie de compactacion superior presionada localmente
contra la superficie de compactacion inferior de modo que presione la capa de polvos que esta posicionada
en la superficie de transporte.

La estacion de compactacion por lo general también comprende dos bordes laterales paralelos, que se
adaptan para contener lateralmente la capa de polvo de ceramica en la superficie de transporte durante la
compactacion, de manera que haga mas uniforme la densidad aparente de la capa de polvo en la direccion
de la anchura. Dichos bordes laterales son flexibles elasticamente, de modo que se puedan comprimir bajo la
accion de las superficies de compactacion. Aguas abajo de la estacion de compactacion, la superficie de
transporte finalmente hace avanzar la capa de polvo compactado por una estacion de corte posterior, que
esta adaptada para su division en losas individuales de las dimensiones deseadas.

La presion de compactacién que se puede proporcionar sobre la capa de polvo con un dispositivo de
conformacioén del tipo descrito anteriormente esta limitada actualmente a valores relativamente bajos, hasta
un maximo de 200 Kg/cmz, que normalmente resultan insuficientes para obtener los productos acabados de
calidad. Por lo tanto, las losas de polvo compactado normalmente se someten también a una segunda etapa
de prensado, usualmente por medio de una matriz discontinua convencional, de modo que se puedan
alcanzar valores mas elevados y mas adecuados de la presion de compactacién, normalmente comprendida
entre 250 Kg/cm? y 500 Kg/cm?.

Existen varias razones detras de este inconveniente tecnoldgico de los dispositivos de conformacion de cinta.
Una de ellas reside en el hecho de que, inmediatamente aguas abajo de los medios de presion, la capa de
polvo compactado tiende a expandirse espontaneamente. Debido a esta expansion espontanea, cuya
extensién generalmente es proporcional a la presion de compactacion, la capa de polvo puede romperse y
formar grietas y/o fisuras que la hacen completamente inutilizable, o de otro modo gravemente defectuosa.
Con el fin de superar este inconveniente, inmediatamente aguas abajo de los medios de presion, la estacién
de compactacion normalmente también esta provista de medios de contrarrestacion a la expansion de la capa
de polvo compactado. Dichos medios de contrarrestacion tienen la funcion de "acompafar” la expansion, es
decir, aminorarla, con el fin de evitar la formacion de grietas y/o fisuras en la capa de polvo compactado.

Los medios de contrarrestacion de la expansién pueden comprender un par de placas superpuestas, entre las
que se guian las superficies de compactacion para su paso aguas abajo de los medios de presion. Dichas
placas tienen la funcién de mantener la superficie de compactacion superior presionada hacia la superficie de
compactacion inferior, de manera que la capa de polvo compactado se someta a una presion de
contrarrestacion de la expansion, inferior a la presion de compactacion ejercida por los medios de
compresion. En particular, la placa superior del par puede estar ligeramente inclinada, de modo que la
presion de contrarrestacion generada disminuya progresivamente a medida que el avance de la capa de
polvo hacia adelante se aleje de los medios de presion. Una variante de esta solucion prevé la sustitucion de
la placa superior por una placa flexible, que se soporta mediante una fila de gatos dispuestos adyacentes
entre si en la direccion transversal con respecto a la direccion de avance de la cinta transportadora. En
detalle, cada uno de los gatos comprende un cilindro, obtenido en un cuerpo de soporte fijo, en cuyo interior
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se desliza un piston fijado a la placa flexible. En los cilindros se suministra un fluido presurizado, tipicamente
aceite, de manera que los pistones mantengan la placa flexible presionada contra la superficie de
compactacion superior. En particular, el fluido se suministra en el cilindro a través de un unico colector, de
modo que cada pistén se someta siempre a la misma presion. Asi, la placa flexible actua sustancialmente
como un amortiguador isostatico que ejerce una presidon constante y uniforme sobre la superficie de
compactacion superior subyacente. Una solucién de este tipo se describe completamente en la patente
europea numero WO 2004/065085, a la que se debera hacer referencia.

Aunque esta solucién proporciona buenos resultados, se observé que el resultado obtenido de la
contrarrestacion de la expansion con la placa flexible descrita anteriormente no siempre es uniforme en la
direccion de la anchura de la capa de polvo. En particular, se observé que la expansion de los polvos se
contrarresta de forma mas eficiente en el centro de la capa que en los bordes laterales, lo que conduce a que
a lo largo de dichos bordes laterales puedan seguir existiendo grietas y/o fisuras no deseadas. Este
fenébmeno se puede deber a la presencia de bordes para contener lateralmente la capa de polvos, con un
coeficiente de deformacion diferente al del polvo ceramico y, por lo tanto, el empuje de la contrarrestacion
ejercido por la placa flexible presenta variaciones, de modo que la presiéon de contrarrestacion realmente
transmitida a la capa de polvo no es constante en la direccién de la anchura.

Se ha propuesto una solucién al inconveniente anterior en el documento WO 02/076715, en el campo de la
fabricacion de paneles de virutas de madera.

Este documento da a conocer una prensa de doble banda para la produccién continua de viruta que
comprende dos bandas de prensa de metal que giran en un plano vertical, estando cada una de ellas
soportada por una placa de prensa rigida y moviéndose una encima de la otra, estando por lo menos una de
dichas placas de prensa sometida a la accion de por lo menos un conjunto de medios de presion adyacentes
entre si en una fila transversal al movimiento de las bandas, estando previstas varias filas paralelas bajo la
placa de prensa en la direccién del movimiento, siendo los medios de prensa de cada fila independientes
entre si. Dicha prensa comprende un dispositivo para someter al menos una de dichas placas de prensa a un
momento de flexion que se puede seleccionar en el plano transversal de la placa ortogonal a la direccion de
avance de las bandas.

Dicho aparato no ha demostrado resultar apto para contrarrestar la expansion de la capa de polvo
compactado al mismo tiempo que somete el polvo a una presion diferenciada en la direccién transversal con
respecto a la direccién de avance.

Descripcion de la invencion

Un objetivo de la presente invencion es superar, o por lo menos reducir eficazmente, dicho inconveniente de
la técnica anterior, mediante una solucion sencilla, racional y econémica.

Dicho objetivo es consigue gracias a las caracteristicas de la invencién indicadas en las reivindicaciones
independientes. Las reivindicaciones dependientes ponen de manifiesto aspectos preferidos y/o
particularmente ventajosos de la invencién.

En particular, la invencion proporciona un dispositivo para compactar una capa de material en polvo, con las
caracteristicas de la reivindicacion 1.

De este modo, la presion ejercida por los medios de contrarrestacion ventajosamente se puede regular en los
bordes de la superficie de compactacién de manera diferente a la que se ejerce en el centro, con el fin de
contrarrestar de forma eficiente la expansién de la capa de material en polvo también a lo largo de los lados.
En particular, la presidén ejercida por los medios de contrarrestacion se puede regular ventajosamente de
modo que se asegure que la presién de contrarrestacion realmente transmitida a la capa de material en polvo
es sustancialmente constante a lo largo de la totalidad de la anchura de la capa.

Segun un aspecto de la invencion, dicha superficie de transporte y dicha superficie de compactacion se
definen de forma particular mediante una cinta deslizable respectiva.

De acuerdo con la invencién, dichos medios de contrarrestacion comprenden por lo menos una fila de
pistones, superpuestos a la superficie de compactacion y dispuestos adyacentes entre si en direccion
transversal con respecto a la direccién de avance, recibiéndose uno de los mismos de manera que se pueda
deslizar en una cavidad de recepcidn respectiva que se obtiene en un cuerpo de soporte y que se encuentra
en comunicacion con un sistema de suministro de un fluido presurizado para empujar el pistéon hacia la
superficie de compactacion subyacente, estando dicho sistema de suministro configurado de manera que
regule la presion del fluido en la cavidad de recepcion de cada piston de la fila de forma independiente con
respecto a la presion del fluido en la cavidad de recepcion de los otros pistones de |a fila.
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Gracias a esta solucion, el empuje ejercido por cada pistdn sobre la superficie de compactacion subyacente
se puede regular ventajosamente de forma independiente con respecto a los otros pistones de la fila. Por
ejemplo, dichas presiones se pueden regular de manera que ejerzan un empuje inferior en el centro de la
superficie de contrarrestacion y un mayor empuje en los bordes laterales. En particular, los empujes ejercidos
por los pistones se pueden seleccionar de manera que, independientemente de la presencia de los bordes de
contencion laterales, la superficie de contrarrestacion sea realmente capaz de transmitir al material en polvo
la misma presion de contrarrestacion de la expansién a lo largo de la totalidad de la anchura de la capa.

Con el fin de hacer dicho efecto resulte particularmente eficiente, un aspecto de la invencién prevé que dicha
fila de pistones comprenda por lo menos tres pistones.

De acuerdo con otro aspecto de la invencién, cada uno de los pistones de la fila esta configurado
sustancialmente como una placa, que se recibe en la cavidad de recepcion respectiva de manera que se
adapte para su deslizamiento en la direccion del grosor de la misma.

Esta configuracién particular de los pistones presenta la ventaja de que la presion ejercida por cada uno de
los mismos en general es mas uniforme y sustancialmente isostatica.

De acuerdo con un aspecto adicional de la invencion, los pistones posicionados en los extremos de la fila
estan superpuestos de forma singular, por lo menos en parte, en un borde respectivo para contener
lateralmente la capa de material en polvo.

De este modo, los pistones extremos mencionados anteriormente pueden funcionar de forma mas eficaz en
los bordes de la capa de material en polvo.

Un aspecto adicional de la invencién prevé que los medios de contrarrestacion de la expansién comprendan
también una placa flexible que esta fijada a los pistones de la fila para su interposicion entre la misma y la
superficie de compactacion.

La presencia de dicha placa flexible hace que la presion ejercida por los pistones superpuestos sobre la
superficie de compactacion sea mas uniforme.

En lo que se refiere al sistema de suministro del fluido presurizado, un aspecto de la invencion prevé que
comprenda una pluralidad de bombas, estando cada una de las mismas adaptada para bombear el fluido en
la cavidad de recepcién de un piston respectivo de la fila.

Este aspecto de la invencion describe una solucién muy sencilla para permitir la regulacion independiente de
la presion del fluido en las diferentes cavidades de recepcion.

Segun otro aspecto de la invencion, el sistema de suministro del fluido presurizado puede comprender
también una pluralidad de valvulas de regulacion de presién, estando cada una de las mismas posicionada a
lo largo de un conducto de conexion entre una bomba respectiva y la cavidad de recepcién del piston
correspondiente.

De este modo, la regulacion de la presidén en cada cavidad de recepcién puede ser més precisa y estable.

Un aspecto adicional de la invencion prevé que el sistema de suministro del fluido presurizado comprenda
también una pluralidad de sensores de presion, estando cada uno de los mismos en comunicacion con la
cavidad de recepcion de un pistén respectivo de la fila.

De este modo, los operarios y/o el sistema para controlar el sistema de suministro pueden controlar
constantemente el nivel de presion aplicado a cada piston.

Volviendo mas en general al dispositivo de compactacion, un aspecto de la invencién prevé que los medios
de contrarrestacion de la expansién puedan comprender una pluralidad de filas de pistones como la descrita
anteriormente, dispuestas sucesivamente a lo largo de la direccion de avance de la superficie de transporte.

De este modo, los medios de contrarrestacién comprenden sustancialmente una rejilla o matriz de pistones,
distribuidos tanto en la direccion de avance de la superficie de transporte como en la direccion transversal,
aumentando y mejorando considerablemente la controlabilidad de la expansién de la capa de material en
polvo.

Ademas, la invencién proporciona un procedimiento para compactar una capa de polvo con las
caracteristicas de la reivindicacion 10.
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Esta forma de realizacion de la invencion consigue sustancialmente las mismas ventajas que el dispositivo
descrito con anterioridad, es decir, contrarrestar la expansién de la capa de material en polvo también a lo
largo de los lados de manera mas eficiente.

De acuerdo con un aspecto de la presente forma de realizacién, dicha presién diferenciada se regula de
manera que ejerza sobre la capa de material en polvo una presion constante en la direccion transversal con
respecto a la direccién de avance.

Ventajosamente, se puede obtener una capa de polvo compactado de calidad uniforme.
Breve descripcion de los dibujos

A partir de la lectura de la siguiente descripcion proporcionada a titulo de ejemplo no limitativo se pondran de
manifiesto otras caracteristicas y ventajas de la invencioén, haciendo referencia a las figuras ilustradas en los
dibujos adjuntos.

La figura 1 es una vista lateral esquematica de un dispositivo para compactar una capa de material en polvo.
La figura 2 es la seccion Il de la figura 1 a escala ampliada.

La Figura 3 es la seccion lll-1ll de la figura 2 a pequefa escala.

La figura 4 es la seccion de la figura 3 de acuerdo con una variante de la invencion.

La figura 5 es una vista esquematica de un sistema de suministro de fluido presurizado asociado al
dispositivo de la figura 1.

Mejor modo de poner en practica la invencion

Las figuras mencionadas muestran un dispositivo 100 para compactar una capa M de material en polvo,
tipicamente de polvo ceramico en un procedimiento para formar tejas o losas de ceramica.

El dispositivo 100 comprende una cinta transportadora flexible 105 que esta enrollada en forma de bucle
cerrado alrededor de una pluralidad de rodillos 110 con eje horizontal que incluye una serie de rodillos de
retorno de giro libre y por menos un rodillo de accionamiento motorizado adaptado para accionar la cinta
transportadora 105 para que se deslice. Dicha cinta transportadora 105 se puede realizar en material plastico,
de manera que presente un coste bajo, un grado de suciedad bajo y un mantenimiento operativo/de
funcionamiento sencillo. La seccidon superior de la cinta transportadora 105, sustancialmente horizontal,
define una superficie de transporte deslizable 106 adaptada para soportar la capa M de material en polvo y
hacerla avanzar en una direccién de avance A predefinida.

La capa M de material en polvo avanza desde dicha superficie de transporte 106 por una estacién de
compactacion 115 de tipo continuo, que esta adaptada para compactar la capa M de material en polvo de
forma progresiva a medida que avanza. La estacion de compactacién 115 comprende dos cintas de
compactacion flexibles, superpuestas entre si, que incluyen una cinta de compactacion inferior 120 y una
cinta de compactacion superior 125. Ambas cintas de compactacion 120 y 125 pueden estar realizadas en
material plastico, de modo que presenten un coste bajo, un grado de suciedad bajo y un mantenimiento de su
funcionamiento sencillo.

La cinta de compactacion inferior 120 esta enrollada en forma de bucle cerrado alrededor de un par de
rodillos 121 con eje horizontal, que incluye un rodillo de retorno de giro libre y un rodillo de accionamiento
motorizado adaptado para accionar la cinta de compactacioén 120 para que deslice. La seccion superior de la
cinta de compactacién 120, sustancialmente horizontal, define una superficie de compactacion deslizable 122
que esta dispuesta debajo y en contacto directo con la superficie de transporte 106, de modo que se apoye
soportandose en ella. La superficie de compactacion 122 se acciona adicionalmente para que deslice en la
misma direccién de avance A y sustancialmente a la misma velocidad que la superficie de transporte 106, con
el fin de evitar la friccion mutua.

La cinta de compactacién superior 125 esta a su vez enrollada en forma de bucle cerrado alrededor de un par
de rodillos 126 con eje horizontal, que incluye un rodillo de retorno de giro libre y un rodillo de accionamiento
motorizado adaptado para accionar la cinta de compactacion 125 para que deslice. La seccion inferior de la
cinta de compactacién 125 define una superficie de compactacion deslizable 127 que esta dispuesta sobre la
superficie de transporte 106 y esta separada de la misma de manera que defina un espacio intermedio para
el paso de la capa M de material en polvo. La superficie de compactacion 127 se acciona para que deslice
sustancialmente en la misma direccion de avance A y sustancialmente a la misma velocidad que la superficie
de transporte 106, con el fin de evitar la friccién mutua con la capa M de material en polvo.
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La estacion de compactacién 115 comprende ademas unos medios de presion especiales, adaptados para
mantener localmente la superficie de compactacion superior presionada 127 hacia la superficie de transporte
106, con el fin de comprimir la capa M de material en polvo interpuesta entre las mismas. En el ejemplo
ilustrado, los medios de presion comprenden un par de rodillos de presién superpuestos mutuamente, que
incluyen un rodillo de presion inferior 130 y un rodillo de presion superior 135, que presentan ejes de giro
horizontales y ortogonales con respecto a la direccion de avance A. El rodillo de presién inferior 130 esta
dispuesto debajo y en contacto directo con la superficie de compactacion inferior 122 y esta colocado a una
altura tal que mantiene la planitud de la superficie de transporte 106. Por el contrario, el rodillo de presién
superior 135 esta sobre y en contacto directo con la superficie de compactacién superior 127, y esta situado a
una altura tal, que acerque localmente dicha superficie de compactacion superior 127 a la superficie de
transporte 106, de manera que reduzca la espesor del espacio intermedio definido entre las mismas y
compactar asi la capa M de material en polvo. Mientras que el rodillo de presién inferior 130 estd montado
fijo, el rodillo de presion superior 135 se soporta en unos gatos 136 que permiten modificar su altura, es decir,
la distancia con respecto al rodillo de presion inferior 130, por ejemplo como una funcion de la anchura de la
capa M de material en polvo a compactar y/o la presion de compactaciéon que se prevé aplicar a la misma.

A fin de que la compactacion de la capa M de material en polvo sea mas gradual, los medios de presion
pueden comprender también un par de unidades de rodillos superpuestas, que incluyen una unidad de rodillo
inferior 140 y una unidad de rodillo superior 145, que estan posicionadas aguas arriba de los rodillos de
presién 130 y 135 con respecto a la direccion de avance A. Ambas unidades de rodillo 140 y 145 comprenden
rodillos que presentan ejes de giro horizontales y ortogonales a la direccion de avance A. Los rodillos de la
unidad de rodillo inferior 140 estan dispuestos debajo y en contacto con la superficie de compactacion inferior
122, ademas estan dispuestos en un plano paralelo a la direccién de avance A, y estan posicionados a una
altura tal que mantienen la planitud de la superficie de transporte 106. Los rodillos de la unidad de rodillo
superior 145 estan dispuestos encima y en contacto con la superficie de compactacién superior 127, dichos
rodillos estan dispuestos en un plano inclinado de arriba hacia abajo con respecto a la direccién de avance A
y estan posicionados a una altura que permite que se acerque progresivamente la superficie de compactacion
superior 127 hacia la superficie de transporte 106, de manera que se reduzca progresivamente el espesor del
espacio intermedio definido entre las mismas y compactar asi gradualmente la capa M de material en polvo.
Con el fin de mejorar la uniformidad de compactacién del material en polvo en la direccion de la anchura de la
capa M, la estacion de compactacién 115 comprende también medios para contener lateralmente la capa M
de material en polvo. En el ejemplo que se ilustra, dichos medios de contencién comprenden un par de cintas
deslizables, respectivamente 150 y 155, posicionadas encima de la cinta transportadora 105. Cada una de las
cintas deslizables 150 y 155 es flexible y estd enrollada en forma de bucle cerrado alrededor de una
pluralidad de rodillos 160 respectiva con eje horizontal, que incluye una serie de rodillos de retorno de giro
libre y, posiblemente, un rodillo de accionamiento motorizado que permite que la cinta se deslice. En
particular, las cintas deslizables 150 y 155 estan configuradas y accionadas de manera que la seccion inferior
de cada una de ellas, sustancialmente horizontal, esta adaptada para deslizarse en la misma direcciéon de
avance A y sustancialmente a la misma velocidad que la superficie de transporte 106. Tal como se ilustra en
la figura 2, dichas secciones inferiores de las cintas deslizables 150 y 155 se colocan ambas apoyandose en
la superficie de transporte 106, en una posicion interpuesta entre esta Ultima y la superficie de compactacion
superior 127, definiendo asi dos bordes paralelos y separados entre si 151 y 156 que estan adaptados para
contener lateralmente la capa M de material en polvo durante la compactacion. Las cintas deslizables 150 y
155 estan realizadas en un material bastante elastico en la direccién del espesor, por ejemplo de caucho o de
cualquier otro material plastico, de modo que los bordes de contencién 151 y 156 definidos de este modo
pueden ser comprimidos elasticamente entre las superficies de compactacion 122 y 127.

Inmediatamente aguas abajo de los medios de presion, la estacion de compactacion 115 también esta
provista de medios de contrarrestacion de la expansion a la que la capa M de materiales en polvo se expone
espontaneamente después de la etapa de compactacion. Mas en particular, dichos medios de
contrarrestacion tienen la funcion de "acompafiar” la expansion del material en polvo, es decir, limitar la
extension y/o retardarla, de forma que se evite la formacion de grietas y/o fisuras en la capa M después de la
compactacion.

Como se ilustra en la figura 2, los medios de contrarrestacién de la expansion comprenden una placa inferior
165, que esta posicionada debajo y en contacto directo con la superficie de compactacién inferior 122. Dicha
placa inferior 165 es sustancialmente horizontal y esta posicionada a una altura que mantiene la planitud de
la superficie de transporte 106. Los medios de contrarrestacion comprenden ademas una placa superior 170
que esta superpuesta a la placa inferior 165 y esta posicionada encima de la superficie de compactacion
superior 127. Mientras que la placa inferior 165 esta fijada, la placa superior 170 se soporta mediante unos
gatos 175 de tipo hidraulico que permiten variar la distancia de los mismos con respecto a la superficie de
transporte 106, por ejemplo en funcién del espesor de la capa M de material en polvo. Ademas, tal como se
puede observar a partir de las figuras, la placa superior 170 puede oscilar con respecto a los gatos 175 de
modo que se pueda inclinar con respecto a la superficie de transporte 106. La placa superior 170 soporta una
fila de por lo menos tres pistones 180, dispuestos en la direccion transversal con respecto a la direccion de
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avance A de la superficie de transporte 106. Cada uno de los pistones 180 de la fila esta configurado como
una placa delgada, sustancialmente horizontal, en este caso en vista en planta, de forma cuadrada (véase la
figura 3). En el ejemplo que se ilustra, el piston central 180 presenta una anchura mayor con respecto a los
pistones 180 dispuestos en los extremos de la fila, que son preferiblemente idénticos entre si. Los pistones
extremos 180 estan particularmente dimensionados y colocados de manera que superen un borde de
contencion respectivo 151 y 156, mientras que el piston central 180 esta dimensionado y colocado de manera
que solo supere la capa M de material en polvo. La fila de pistones 180 a su vez soporta una placa flexible
185, sustancialmente horizontal, que esta adaptada para estar en contacto directo encima de la superficie de
compactacion superior 127. La placa flexible 185 preferiblemente estd posicionada y dimensionada de
manera que supere tanto la capa M de material en polvo como los bordes de contencién lateral 151 y 156.
Dicha placa flexible 185 puede estar realizada en material plastico y se puede fijar a las caras inferiores de
los pistones 180 por medios de fijacion habituales que no se ilustran.

Entrando mas en detalle, cada uno de los pistones 180 de la fila se recibe en una cavidad respectiva 190 de
la placa superior 170, en la que puede deslizarse libremente en la direccion del espesor de la misma, es
decir, en una direccién sustancialmente vertical. Tal como se ilustra en la figura 5, las cavidades de recepcion
190 estan en comunicacién con un sistema 200 adaptado para suministrar un fluido presurizado, tipicamente
aceite, de manera que la presidon del fluido en las cavidades de recepcion 190 empuje los pistones
respectivos 180 vy, asi, la placa flexible subyacente 185, hacia abajo. De este modo, la placa flexible 185
mantiene la superficie de compactacion superior presionada 127 en la seccidon superior de la cinta
transportadora 105, sometiendo la capa M de material en polvo a una presion de contrarrestacion de la
expansion. Generalmente, esta presion de contrarrestacion sera inferior a la presion de compactacion
ejercida por los rodillos de presién 130 y 135, de manera que el material en polvo también puede expandirse,
pero sin provocar la formacioén de grietas o fisuras en la capa compactada M.

Con el fin de permitir la expansion de los polvos para obtener la maxima uniformidad en la direccion de la
anchura de la capa M, el sistema de suministro 200 comprende medios que permiten regular la presion del
fluido en cada cavidad de recepcién 190 independientemente de las otras. En el ejemplo que se ilustra,
dichos medios comprenden tres unidades de accionamiento independientes 205, estando cada una de las
mismas adaptada para extraer el fluido de un depésito 210 y suministrarlo presurizado a una cavidad de
recepcion respectiva 190. Cada unidad de accionamiento 205 comprende en particular una bomba 215, que
esta en comunicacién con el depodsito 210 mediante un conducto de admision 220 y con la cavidad de
recepcion respectiva 190 mediante un conducto de suministro 225, una valvula de regulacion de presién 230
posicionada a lo largo del conducto de suministro 225 y un detector de presion 235 situado en el mismo
conducto de suministro 225 aguas abajo de la valvula de regulacién de presion 230. Cada unidad de
accionamiento 205 estd conectada ademas con una unidad de control electronico 240, que esta programada
para controlar el funcionamiento de las bombas 215 y/o de las valvulas de regulacion de presion 230, para
asegurar que la presion del fluido en cada cavidad de recepcion 190 tenga un valor predefinido,
independientemente de las otras. En particular, la unidad de control electronico 240 esta programada de
manera que los pistones 180 estén adaptados para presionar la superficie de compactacion superior 127,
mediante la placa flexible 185, con una presién diferenciada en la direccion transversal con respecto a la
direccién de avance A. Por ejemplo, los pistones 180 dispuestos en el extremo de la fila se pueden controlar
para ejercer en la superficie de compactacion superior 127 un empuje diferente (superior) con respecto al
ejercido por el piston central 180 de modo que, independientemente de la accion de contrarrestacion que
presentan los bordes de contencion lateral subyacentes 151 y 156, el material en polvo dispuesto a los lados
de la capa M se somete a la misma presién de contrarrestacion que el material en polvo dispuesto en el
centro .

La figura 4 ilustra una variante de la invencion en la que la placa superior 170 soporta una pluralidad de filas
de pistones 180 dispuestas en sucesion a lo largo de la direccion de avance A de la superficie de transporte
106 formando una especie de matriz o rejilla de pistones 180. Cada fila de pistones 180 de la matriz/rejilla es
totalmente analoga a la que se ha descrito con anterioridad y estd asociada a un sistema de suministro
andlogo 200 de fluido. Se puede fijar una placa flexible respectiva 185 a cada fila de pistones 180 de la
matriz/rejilla, o se puede fijar a una Unica placa flexible 185 de mayores dimensiones que todos los pistones
180 de la matriz/rejilla. Gracias a esta solucion, se puede controlar cada fila de pistones 180 de la
matriz/rejilla para someter la capa M de material en polvo a una presion de contrarrestacion diferente, por
ejemplo, decreciente en progresiéon en la direccion de avance A, de manera que se permita una expansion
mas gradual y lenta de los polvos.

Obviamente, un experto en la materia puede someter el dispositivo de compactacién 100 descrito
anteriormente a numerosas modificaciones técnicas de aplicacion sin apartarse del alcance de proteccion de
la invencion de acuerdo con las reivindicaciones siguientes.
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Referencias

100 dispositivo de compactacion
105 cinta transportadora

106 superficie de transporte

110 rodillos

115 estacién de compactacion
120 cinta de compactacion inferior
121 rodillos

122 superficie de compactacion inferior
125 cinta de compactacion superior
126 rodillos

127 superficie de compactacion superior
130 rodillo de presion inferior

135 rodillo de presion superior
136 gatos

140 unidad de rodillo inferior

145 unidad de rodillo superior

150 cinta

151 borde

155 cinta

156 borde

160 rodillos

165 placa inferior

170 placa superior

175 gatos

180 pistones

185 placa flexible

190 cavidad de recepcion

200 sistema de suministro

205 unidad de accionamiento

210 depdsito

215 bomba

220 conducto de admision
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225 conducto de suministro

230 valvula reguladora de presién
235 detector de presion

240 unidad de control electronica
A direccion de avance

M capa de material en polvo
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (100) para compactar una capa (M) de material en polvo, que comprende una superficie de
transporte deslizable (106) adaptada para soportar y hacer avanzar la capa (M) de material en polvo a lo
largo de una direccion de avance (A) predefinida, una superficie de compactacion deslizable (122) dispuesta
debajo y en contacto directo con la superficie de transporte (106), una superficie de compactacion deslizable
(127) flexible y superpuesta a la superficie de transporte (106) y sustancialmente deslizable en la misma
direcciéon de avance (A), unos medios de presion (130, 135) adaptados para presionar dicha superficie de
compactacion (127) hacia la superficie de transporte (106) de manera que se presione la capa (M) de material
en polvo interpuesta entre las mismas, unos medios (150) para contener lateralmente la capa (M) de polvo, y
unos medios (170, 180, 185) para contrarrestar la expansion de la capa (M) de material en polvo aguas abajo
de los medios de presiéon (130, 135), en el que dichos medios de contrarrestacion (170, 180, 185) son
independientes de dichos medios de presion, y comprenden una placa inferior fija (165), que esta posicionada
debajo y en contacto directo con la superficie de contrarrestacion inferior (122) y una placa superior (170),
que esta superpuesta a la placa inferior (165) y que esta posicionada encima de la superficie de
compactacion superior (127), estando la placa superior soportada por medio de unos gatos (175) de tipo
hidraulico, y comprendiendo por lo menos una fila de pistones (180), superpuestos a la superficie de
compactacion (127) y dispuestos adyacentes entre si en la direccion transversal con respecto a la direccion
de avance (A), siendo cada uno de ellos recibido de manera deslizante en una respectiva cavidad de
recepcion (190), que se obtiene en un cuerpo de soporte (170) y que esta en comunicacion con un sistema
(200) para suministrar un fluido presurizado para empujar el pistén (180) hacia la superficie de compactacion
subyacente (127), caracterizado por que dicho sistema de suministro (200) esta configurado para regular la
presion del fluido en la cavidad de recepcion (190) de cada pistén (180) de la fila de manera independiente
con respecto a la presion del fluido en la cavidad de recepcion (190) de los otros pistones (180) de dicha fila.

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que dicha superficie de transporte (106) y dicha
superficie de compactacion (127) estan definidas de manera singular por una respectiva cinta deslizable (105,
125).

3. Dispositivo (100) segun la reivindicacion 1, caracterizado por que dicha fila de pistones (180) comprende
por lo menos tres pistones (180).

4. Dispositivo (100) segun la reivindicacion 3, caracterizado por que cada piston (180) de la fila esta
configurado sustancialmente como una placa, que es recibida en la respectiva cavidad (190) de manera que
esté adaptada para deslizarse en la direccion de su espesor.

5. Dispositivo (100) segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que los pistones (180)
posicionados en los extremos de la fila estan superpuestos de manera singular en un respectivo borde (151,
156) para contener lateralmente la capa (M) de material en polvo.

6. Dispositivo (100) segun la reivindicacion 1, caracterizado por que dicho sistema (200) para suministrar el
fluido presurizado comprende una pluralidad de bombas (215), estando cada una adaptada para bombear el
fluido dentro de la cavidad de recepcién (190) de un respectivo piston (180) de la fila.

7. Dispositivo (100) segun la reivindicacion 6, caracterizado por que dicho sistema (200) para suministrar el
fluido presurizado ademas comprende una pluralidad de valvulas de regulacion de presion (230), estando
cada una de ellas posicionada a lo largo de un conducto de conexién (225) entre la cavidad de recepcion
(190) de un respectivo piston (180) de la fila y la correspondiente bomba (215).

8. Dispositivo (100) segun la reivindicacién 7, caracterizado por que dicho sistema de suministro (200)
ademas comprende una pluralidad de sensores de presion (235), estando cada uno de ellos en comunicacion
con la cavidad de recepcién (190) de un respectivo piston (180) de la fila.

9. Dispositivo (100) segun las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dichos medios de
contrarrestacion comprenden una pluralidad de dichas filas de pistones (180), que estan dispuestas en
sucesion a lo largo de la direccion de avance (A) de la superficie de transporte (106).

10. Procedimiento para compactar una capa (M) de material en polvo, utilizando el dispositivo segun las
reivindicaciones anteriores, que comprende las etapas siguientes:

- hacer avanzar la capa (M) de material en polvo a lo largo de una direccion de avance predefinida (A), por
medio de una superficie de transporte deslizable (106),

- contener lateralmente la capa (M) mientras avanza sobre las superficies de soporte deslizables (106)

10
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- compactar dicha capa (M) de material en polvo mientras avanza, por medio de una superficie de
contrarrestacion deslizable (127) flexible, superpuesta a la superficie de transporte (106), y deslizable
sustancialmente en la misma direccion de avance (A), y por medio de unos medios de presién (130, 135)
adaptados para presionar dicha superficie de compactacion (127) hacia la superficie de transporte (106),

- contrarrestar la expansion de la capa (M) de material en polvo mientras avanza aguas abajo de los
medios de presion (130, 135),

en el que dicha etapa de contrarrestacion comprende presionar la superficie de compactacion (127) y los
medios para contener lateralmente la capa (M) hacia la superficie de transporte (106) con una presion
diferenciada en la direccion transversal con respecto a la direccion de avance (A),

11. Procedimiento segun la reivindicacion 11, caracterizado por que dicha presion diferenciada se regula de

manera que ejerza sobre la capa (M) de material en polvo una presion constante en la direccion transversal
con respecto a la direccion de avance (A).
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