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DESCRIPCION
Dispositivo para mezclar, en particular dispersar

La presente invencion se refiere a un dispositivo para mezclar, en particular dispersar de acuerdo con el preambulo de la
reivindicacién independiente.

En la préctica, por ejemplo en la industria de la pintura, una cantidad predefinida de liquido es mezclada previamente de
manera frecuente con una cantidad predefinida de un sélido en polvo, como una regla de pigmento. Estos tipos de
mezclas son entonces molidos adicionalmente, cuando sea necesario, en molinos agitadores de micro-bolas y
dispersados. La produccion de pinturas y lacas o similares es un ejemplo de aplicacion industrial.

En un proceso de mezcla convencional, el tamafio medio de pigmento es dispersado verdaderamente en el intervalo
necesario, pero material sobredimensionado, que no es deseado, permanece.

El término mezcla en el presente caso ha de entenderse como combinacion de materiales o flujos de materiales de tal
manera que Se consiga una composicion tan uniforme como sea posible; dentro del marco de la invencion, la mezcla
sirve, en particular, para producir dispersiones, es decir para dispersar. El término dispersion, a este respecto, ha de
entenderse como una mezcla heterogénea producida a partir de al menos dos materiales que no se disuelven el uno en
el otro ni se unen quimicamente entre si o se disuelven solo parcialmente el uno en el otro o se unen quimicamente entre
si. Durante la operacion de dispersion, un material (en fase dispersa) es distribuido tan finamente como sea posible en
otro material (agente dispersante o fase continua), donde sea aplicable utilizando ayudas de molienda; se utilizan
frecuentemente ayudas de molienda en forma de bola, por ejemplo en molinos agitadores de micro-bolas. La presente
invencién se refiere sobre todo a la produccion de suspensiones, es decir dispersiones donde un liquido forma la fase
continua y un material sélido forma la fase dispersada. Tipicamente, la trituracion puede ser la disolucion de particulas
primarias aglomeradas. Los agregados también pueden ser triturados en particulas primarias, sin embargo, durante la
dispersion. Ademas, los aglomerados pueden ser dispersados en aglomerados mas pequefios. Mientras que la
disolucion de los aglomerados también puede ocurrir en dispositivos sin ayudas de molienda como en un dispersor o en
un disolvente, se requieren dispositivos con ayudas de molienda, por ejemplo, un molino de molienda con ayudas de
molienda en forma de bola, para ftriturar agregados o cristal. Agregados en el sentido mas amplio también pueden
entenderse, a este respecto, como estructuras cristalinas 0 amorfas mas grandes. Cuando se trituran los agregados,
estructuras cristalinas o amorfas, se denomina molienda verdadera.

Los dispositivos genéricos para mezclar dos materiales, en particular un liquido y un sélido, tal como, por ejemplo, un
polvo, comprenden normalmente un alojamiento y un rotor que gira dentro de él. Los materiales son introducidos en el
alojamiento por medio de al menos una tuberia de alimentacién. Durante una operacion del dispositivo, los materiales
son mezclados por medio del rotor y son entonces conducidos fuera del alojamiento.

Un dispositivo para dispersar asi como un método asociado se han descrito en el documento US 6.029.853. El
dispositivo para dispersar incluye una camara para dispersar, al menos un disco de agitaciéon, una entrada a través de la
cual el liquido con el material que ha de ser tratado y el medio de dispersion son succionados como un resultado de girar
el disco de agitacién, una salida y un dispositivo de separacion. El dispositivo de separacion esta dispuesto en la salida.
Las ayudas de molienda estan separadas de la dispersién por medio del dispositivo de separacion.

El documento DE 10 2010 053 484 describe un molino agitador de micro-bolas con un dispositivo de separacién para
ayudas de molienda, estando dispuesto el dispositivo de separacién alrededor de un eje de rotacion. El dispositivo de
separacién consta de dos componentes, un componente es al menos un dispositivo de separacién y un segundo
componente es un elemento dinamico para generar un flujo de material. El dispositivo incluye un espacio dinamico muy
pequeinio como un dispositivo de separacion de tal manera que se reduce la salida.

El documento JP10-202078 describe una maquina de dispersién con una camara de dispersion cilindrica. Un rotor de
bomba para enviar lodo desde un depésito de lodo a la camara de dispersion esta dispuesto en la camara de dispersion
y gira con el rotor de agitacion.

También describe un dispositivo de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1.

El documento EP 2 657 263 A1 describe un molino de bolas himedas que incluye un recipiente llenado con un medio.
Se hace girar un impulsor de agitacion para agitar el lodo y el medio. El arbol giratorio tiene un hueco que tiene una
abertura a un puerto de descarga. En el hueco hay dispuesto un separador de tipo pantalla. El molino tiene un volumen
interno de 101.

Es, por consiguiente, el objeto de la presente invencion evitar las desventajas de la técnica anterior y, en particular, crear
un dispositivo para mezclar y dispersar lo que permite un alto rendimiento del material y al mismo tiempo la reduccién de
material sobredimensionado.

El objeto es conseguido por un dispositivo para mezclar de acuerdo con la parte caracteristica de las reivindicaciones
independientes.
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El objeto es conseguido, en particular, por un dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1.

Durante el proceso no hay ayudas de molienda dentro de la camara de la bomba. La bomba solo acciona la mezcla que
ha der ser mezclada y/o dispersada.

La primera region de proceso comprende un volumen de dispersion dentro del intervalo de entre 1 y 50 litros, de una
manera preferida entre 4 y 12 litros y particularmente preferido es 6 litros. Un dispositivo de este tipo permite un
rendimiento comparativamente grande por volumen de dispersion y es por consiguiente adecuado, en particular, como
una etapa de dispersion previa.

El volumen de dispersion es formado por la primera region de proceso en la que se pueden introducir ayudas de
molienda de dispersion. De una manera preferida, los materiales son introducidos mezclados previamente en la entrada
del dispositivo.

Ademas, solo se necesita un accionamiento con el fin de accionar la bomba y el rotor en la cdmara de molienda. Por
consiguiente, el dispositivo es capaz de ser producido de una manera rentable.

El dispositivo de separacién puede ser al menos un espacio de separacién, de una manera preferida al menos un
espacio de separacion dinamico.

Utilizando un espacio de separacion dinamico, no se acumula material entre la primera y la segunda regiones de
proceso. Por consiguiente, se reduce el riesgo de bloqueo.

El espacio de separacion puede tener una dimensién de entre 0,5 mm y 3 mm, de una manera preferida de entre 0,8 mm
y 1,5 mm y particularmente preferida de 1 mm.

Un espacio de separacién de este tipo es capaz de contener particulas que son mas grandes que la dimensién del
espacio de separacion. En particular, donde se utilizan ayudas de molienda de dispersién, un espacio de separacién de
este tipo puede contener ayudas de molienda de dispersion que son mas grande que las especificaciones nombradas.

Un recipiente de recirculacion, en particular con una herramienta de agitacion, y/o una tuberia de recirculacion pueden
estar dispuestos entre la salida y la entrada del dispositivo.

La recirculacién de una mezcla ya dispersada da como resultado una reduccién en el tamano de particula, en particular
con referencia a la presencia de material sobredimensionado.

El material sobredimensionado es entendido aqui como la proporcién de particulas sélidas que excede de la unidad
solida admisible o que excede del ancho de la ranura del dispositivo de separacion de ayuda de molienda del siguiente
dispositivo de dispersion fina.

Las ayudas de molienda de dispersién, en particular las ayudas de molienda de dispersién con un diametro medio de
entre 1,5 mm y 6 mm, de una manera preferida de 3,0 mm, se pueden verter en o son vertidas en la primera regién de
proceso.

Como un resultado de las ayudas de molienda de dispersién en la primera region de proceso, se obtiene una dispersion
Optima y como resultado de utilizar ayudas de molienda de dispersién relativamente grandes, se reduce el material
sobredimensionado, en particular, y se mantiene un alto rendimiento.

Las herramientas de molienda, que estan previstas para generar movimiento dindmico en la mezcla para dispersar los
materiales alimentados, pueden estar previstas en la primera regién de proceso.

Estos tipos de herramientas de molienda pueden ser discos o espigas o cuchillas que sobresalen en la primera regién de
proceso. A este respecto, las herramientas de molienda pueden ser sujetadas en el estator y/o en el rotor. Las
herramientas de molienda generan un movimiento en la mezcla y en particular en las ayudas de molienda de dispersion
de tal manera que se consigue una dispersion dptima.

Una relacién entre los diametros de tuberia principal en frente de la entrada y los volimenes de dispersion puede estar
dentro de un intervalo de entre 8 y 16 mm/litro.

El diametro de tuberia principal se refiere a la tuberia en frente de la entrada, en particular entre el recipiente que recoge
los materiales y la entrada. A este respecto, un diametro de tuberia mas estrecho puede estar presente, por ejemplo, en
la regién directamente en frente del dispositivo con el fin de no agrandar el dispositivo innecesariamente.

Una relacion de este tipo entre el diametro de tuberia principal y los volimenes de dispersién conduce a la posibilidad de
conseguir un alto rendimiento y por consiguiente de conducir tanta mezcla como sea posible tan rapidamente como sea
posible a través del dispositivo.

La salida puede ser conectable a o ser conectada a una entrada de una etapa de molienda fina.
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Por consiguiente, el dispositivo es utilizado como una etapa de dispersion previa y, a este respecto, puede reducir en
particular, el material sobredimensionado. La reduccion adicional del tamafo medio de particula puede entonces llevarse
cabo en una etapa de molienda fina siguiente. Por consiguiente, se consigue una dispersion éptima de las particulas y al
mismo tiempo se asegura un alto rendimiento.

La mezcla puede ser conducida al menos en parte o a veces desde la salida a una entrada de una etapa de dispersion
fina.

Por consiguiente, el material sobredimensionado es en primer lugar reducido y en la etapa de dispersion fina, como ya se
conoce de la técnica anterior, el tamafio medio de particula es reducido al intervalo deseado.

En la etapa de dispersion fina, la dispersiéon puede ser dispersada adicionalmente por medio de ayudas de molienda fina,
en donde las ayudas de molienda fina comprenden un didmetro medio menor que las ayudas de molienda de dispersion.
Los diametros de las ayudas de molienda fina pueden estar dentro del intervalo de entre 0,03 mm y 2,0 mm, en particular
entre 0,05 mmy 1,5 mm.

Por consiguiente, al final del proceso se consigue una dispersién 6ptima.

El dispositivo de separacion puede estar formado al menos por un espacio que es obtenido entre la primera y la segunda
regiones de proceso.

Un dispositivo de separacion de este tipo permite la transicion de dispersiones desde la primera a la segunda region de
proceso.

El dispositivo de separacion puede incluir un primer y segundo elementos de formacién de espacio, en donde los
elementos de formacién de espacio incluyen aberturas y los dos elementos de formacién de espacio son movidos uno
con relacion al otro, en donde las aberturas no se solapan de tal manera que se crea un espacio de separacion dinamico.

Como resultado de este tipo de dispositivo de separacion, se obtiene un alto rendimiento y se reduce el riesgo de
bloqueo por la presencia exclusiva de espacios de separacion dinamicos.

El dispositivo de separacion puede incluir adicionalmente lo siguiente:

- un primer elemento de formacion de espacio, de una manera preferida el rotor, que es asignado a la primera region de
proceso e incluye aberturas,

- un segundo elemento de formacion de espacio, de una manera preferida un estator, que es asignado a la segunda
region de proceso y se corresponde con el primer elemento de formacion de espacio, incluyendo el segundo elemento de
formacion de espacio aberturas,

- en donde al menos uno de los elementos de formacién de espacio, de una manera preferida el rotor, esta previsto para
ser giratorio alrededor de un eje de rotacion en relacion con el otro elemento de formacién de espacio.

Las aberturas del primer elemento de formacién de espacio y las aberturas del segundo elemento de formacion de
espacio estan dispuestas de tal manera que una mezcla producida a partir de los materiales alimentados es conducible
desde la primera a la segunda region de proceso a través de las aberturas en los dos elementos de formacién de
espacio.

Un dispositivo de este tipo da como resultado un alto rendimiento sin que exista ningun riesgo de bloqueo.

Los elementos de formacion de espacio tiene que ser giratorios uno en relacion con el otro de tal manera que ambos
elementos también estan previstos de una manera giratoria. En dicho caso, las velocidades de rotacién y/o la direccién
de rotacion tienen que diferir.

De una manera preferida, las aberturas en los elementos de formacion de espacio estan dispuestas de tal manera que
las aberturas no se solapan y el material solo puede pasar desde las aberturas del primer elemento de formacién de
espacio a las aberturas del segundo elemento de formacién de espacio a través de un espacio entre las aberturas. Una
vez que se ha pasado el espacio, las aberturas estan para permitir un gran flujo de material y por consiguiente
comprenden un didametro de abertura/seccion transversal de abertura que es grande en comparacion con el espacio.

El espacio es obtenido entre los dos elementos de formacién de espacio. La dimension mas pequefia de las aberturas en
el primer elemento de formacién de espacio es, de una manera preferida, al menos 3 veces mas grande que la
dimensién mas grande del espacio entre los dos elementos de formacién de espacio. De una manera preferida, la
dimensién més pequena de las aberturas en el segundo elemento de formacién de espacio es también al menos 3 veces
mas grande que la dimensién mas grande del espacio entre los dos elementos de formacién de espacio. Para una
realizacion donde el segundo elemento de formacion de espacio incluye espacios anulares, las dimensiones de los
espacios anulares deben corresponder obviamente de forma sustancial con la dimension del espacio entre los elementos
de formacion de espacio o deben ser menores que el espacio entre los elementos de formacion de espacio. En una
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realizacion con espacios anulares de un elemento de formacién de espacio, se obtiene un alto rendimiento a través de un
numero elevado de espacios anulares. El espacio de acuerdo con la invencién entre el primer elemento de formacién de
espacio y el segundo elemento de formacién de espacio tiene una funciéon de separacion. La dimension del espacio
impide que las particulas que son mayores que el espacio pasen a la segunda regién de proceso.

Al menos hay formados uno, de una manera preferida dos, espacios, de una manera preferida dinamicos entre el
alojamiento y el primer elemento de formacion de espacio.

Por consiguiente, elementos que son demasiado grandes también se impide que pasen entre el alojamiento y el primer
elemento de formacién de espacio. Sin embargo, no son necesarios dispositivos de separacion adicionales.

El primer elemento de formacion de espacio puede rodear el segundo elemento de formacion de espacio y un espacio de
un maximo de 3 mm, de una manera preferida 1,0 mm y en particular preferido 0,5 mm, puede ser obtenido entre los dos
elementos. El espacio minimo tiene una dimensién transversal de 0,1 mm.

En particular, un espacio, cuya extensién maxima es menor que el elemento mas pequefio de las ayudas de molienda de
dispersién que se pueden verter o son vertidas en el dispositivo, es obtenido entre los dos elementos de formacion de
espacio. De una manera preferida, el espacio es un maximo de la mitad del tamafio del diametro de las ayudas de
molienda de dispersion mas pequefias.

Las herramientas de molienda, que estan previstas para mezclar o dispersar los materiales introducidos en la primera
regién de proceso, pueden estar dispuestas en el primer elemento de formacién de espacio y/o en el alojamiento.

Estos tipos de herramientas pueden ser espigas o discos u otras realizaciones conocidas de herramientas de molienda.

La efectividad de la dispersion es aumentada debido a las herramientas de molienda. De una manera preferida, el primer
elemento de formacién de espacio esta previsto como un rotor de tal manera que el movimiento de los materiales
alimentados y posiblemente de las ayudas de molienda de dispersion es generado por medio de las herramientas de
molienda en el rotor y asi la dispersion es conseguida en la primera regién de proceso. El primer elemento de formacién
de espacio puede extenderse de una manera sustancialmente total a lo largo de la longitud de la primera region de
proceso.

Por consiguiente, una gran superficie esta provista de espacios que no son capaces de obstruirse e incluso asi
consiguen un gran caudal.

Las ayudas de molienda de dispersion, cuyo movimiento hacia delante en la segunda region de proceso se puede
impedir por medio de espacios, en particular espacios dinamicos, pueden ser vertidas en la primera regién de proceso.

Los espacios dinamicos puede ser obtenidos entre el primer y el segundo elementos de formacién de espacio asi como
adicionalmente entre el primer elemento de formacién de espacio y el alojamiento. Por consiguiente, exclusivamente el
material que ha sido dispersado completamente pasa a la segunda regién de proceso y el movimiento en los bordes del
espacio significa que los espacios no pueden ser bloqueados.

De una manera preferida, el dispositivo de separacién no estatico esta previsto entre la primera y la segunda regiones de
proceso.

Por consiguiente, el dispositivo de separacion estatico no puede ser obstruido. Un dispositivo de separacion estatico es
un dispositivo de separacién donde los bordes de las aberturas, a través de las cuales pasa la mezcla, no se mueven.
Los dispositivos de separacion estaticos son por consiguiente, en particular, tamices montados fijos.

Como una alternativa a esto, el segundo elemento de formacién de espacio puede estar previsto como un dispositivo de
separacién estatico, siendo las aberturas en el dispositivo de separacion estatico, de una manera preferida, menores que
el diametro minimo de las ayudas de molienda de dispersion. De una manera particularmente preferida, las aberturas en
el dispositivo de separacion estatico estan formadas por espacios anulares.

Un dispositivo de separacion estatico de este tipo contiene ayudas de molienda de dispersion y particulas
sobredimensionadas de la segunda regién de proceso.

Ambos elementos de formacién de espacio puede estar previstos de una manera cilindrica o conica.

Por consiguiente, se puede obtener una gran superficie para el paso de la primera a la segunda regién de proceso junto
con un nivel alto de energia giratoria al mismo tiempo.

Como una alternativa a esto, seria concebible prever los elementos de formacion de espacio como discos circulares que
estan dispuestos entre la primera y la segunda regiones de proceso.

El espacio entre el primer elemento de formacién de espacio y el segundo elemento de formacién de espacio puede
comprender una dimension longitudinal que esta prevista en paralelo al eje de rotacion. Donde hay elementos de
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formacion de espacio en forma de disco circular, el espacio puede estar previsto sustancialmente perpendicular al eje de
rotacion. Donde los elementos de formacion de espacio son conicos, el espacio puede estar previsto en un angulo de
entre 12y 89 con respecto al eje de rotacion.

Por consiguiente, se puede conseguir una separaciéon fiable de las ayudas de molienda sin que sea posible la
obstruccién.

Las aberturas de los elementos de formacion de espacio puede extenderse a lo largo de una longitud de al menos el
50%, de una manera preferida el 60% y particularmente preferida el 70% de la longitud del primer elemento de formacion
de espacio en la primera regién de proceso.

Por consiguiente, se puede conseguir un alto rendimiento.

Las especificaciones relativas se refieren, a este respecto, no a la dimension de las aberturas, sino a la region que esta
provista de agujeros.

Ademas, dos 0 mas agujeros se pueden conectar juntos en la periferia del segundo elemento de formacién de espacio
mediante una ranura, de una manera preferida una ranura fresada. La ranura obviamente no debe solaparse con las
aberturas en el primer elemento de formacién de espacio. Por consiguiente, se puede crear un gran volumen de salida y
se puede descargar rapidamente la mezcla en la segunda regién de proceso.

El alojamiento del dispositivo puede incluir adicionalmente un alojamiento de bomba o puede estar conectado al
alojamiento de bomba que prevé una bomba en el alojamiento del dispositivo. El alojamiento de bomba y el alojamiento
del dispositivo pueden estar realizados en una sola pieza o en multiples piezas. En el caso de la realizacion de mdltiples
piezas, de una manera preferida el alojamiento de la bomba estd montado en una brida en el alojamiento del dispositivo.

Una bomba esta dispuesta en el alojamiento de la bomba.

Por consiguiente, la bomba requerida esta conectada directamente al dispositivo para mezclar y solo son necesarios un
medio de control asi como unas pocas lineas externas.

Se utiliza el mismo arbol que para accionar el elemento de formacion de espacio moévil y/o la herramienta de molienda
para accionar la bomba.

Esto da como resultado partes individuales mas pequefas y, como resultado, menos complejidad.
El alojamiento de la bomba incluye una entrada de la bomba y una salida de la bomba.

La bomba puede ser una bomba centrifuga, una bomba de anillo liquido, una bomba de canal lateral o una bomba de
desplazamiento, tal como, por ejemplo, una bomba impulsora.

La bomba puede ser conducida adicionalmente por uno o varios espacios dinamicos entre el primer elemento de
formacion de espacio y un alojamiento del dispositivo.

Por consiguiente, un dispositivo de separacién dinamico, que no se obstruye y al mismo tiempo simplifica el disefio del
dispositivo, esta previsto entre el alojamiento y el dispositivo.

La dispersién en la primera region de proceso puede ser conseguida mediantes ayudas de molienda y/o herramientas de
molienda.

Las herramientas de molienda pueden ser discos o espigas o herramientas de molienda similares que ya se conocen de
la técnica anterior. Las ayudas de dispersién de molienda son cuerpos duros, redondos o elipticos que contribuyen a la
dispersion del material. Las herramientas de molienda de dispersion son sostenidas por el espacio/los espacios entre los
elementos de formacién de espacio y/o el alojamiento.

Se puede conseguir la dispersién mediante ayudas de molienda de dispersion que comprenden un didametro que es al
menos 1,5 veces, de una manera preferida 3 veces y particularmente 10 veces mayor que el espacio mas largo como la
dimensién transversal.

Por consiguiente, las ayudas de molienda de dispersion no pueden pasar a través del espacio y el espacio sirve como un
dispositivo de separacion dinamico.

La mezcla puede ser conducida a través de al menos 4, de una manera preferida 20 y particularmente preferida 100,
aberturas en el primer elemento de formacién de espacio. La mezcla puede ser conducida adicionalmente a través de al
menos 4, de una manera preferida 50 y particularmente preferida un minimo de 200, aberturas en el segundo elemento
de formacién de espacio. Por consiguiente, se puede conseguir un rendimiento optimizado de mezcla por medio del
numero de aberturas. Las aberturas en el segundo elemento de formacién de espacio pueden estar formadas al menos
en parte por agujeros.
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Ademas, dos 0 mas agujeros pueden estar conectados juntos en la periferia mediante una ranura, de una manera
preferida una ranura fresada. Obviamente, la ranura no se solapa con las aberturas en el primer elemento de formacion
de espacio. Por consiguiente, se puede crear un gran volumen de salida y se descarga rapidamente la mezcla en la
segunda regién de proceso.

La invencion se ha explicado con mas detalle en las realizaciones ejemplares a continuacion a modo de figuras, en las
que

La fig. 1 muestra una seccién a través de un dispositivo de acuerdo con la invencion,

La fig. 2 muestra una vista de la seccién a través de un dispositivo de acuerdo con la fig. 1,

La fig. 3 muestra una seccién a través de una realizacion alternativa del dispositivo de acuerdo con la invencién,

La fig. 4 muestra una vista de la seccién a través de un dispositivo de acuerdo con la fig. 3,

La fig. 5 muestra una seccion a través de una realizacién alternativa adicional del dispositivo de acuerdo con la invencién.

Las figs. 1 y 2 muestran una seccién a través de un dispositivo 1 de acuerdo con la invencion. El dispositivo 1 incluye un
alojamiento 2. Los materiales que han de ser mezclados pueden ser introducidos en la cdmara 13 de molienda a través
de una entrada 3. La camara 13 de molienda incluye una primera region 4 de proceso y una segunda regién 5 de
proceso. La primera region 4 de proceso tiene un volumen de dispersion de sustancialmente 6 litros. Las herramientas 12
de molienda, que son ajustadas en rotacion mediante un arbol 9 de accionamiento, estan dispuestas en un rotor 8 en la
primera region de proceso. Ademas, las herramientas de molienda estaticas estan previstas en la primera region 4 de
proceso. Un dispositivo 7 de separacion, que consta de un primer 17 y de un segundo 18 elementos de formacion de
espacio, esta previsto entre la primera region 4 de proceso y la segunda region 5 de proceso. Un espacio de separacion,
que en particular cuando las ayudas de molienda de dispersion son utilizadas en la primera regién 4 de proceso consigue
la separacion de las ayudas de molienda de dispersion antes de la transferencia de la mezcla a la segunda regién 5 de
proceso, esta previsto entre los dos elementos 17, 18 de formacion de espacio. La mezcla es conducida a través de la
salida 6 fuera de la camara 13 de molienda fuera de la segunda regién 5 de proceso. Una tuberia 11 de recirculacién, por
medio de la cual la mezcla es conducida fuera de la segunda regién 5 de proceso a través de la salida 6 de nuevo a
través de la bomba 10 a la entrada 3, esta prevista en la realizacién de acuerdo con la fig. 1. La tuberia de recirculacion
incluye un recipiente 19 de recirculacion con una herramienta agitadora. Por consiguiente, se puede conseguir la
reduccion éptima del material sobredimensionado. Obviamente, la mezcla o parte de la mezcla también puede ser
conducida en momentos o constantemente a través de una tuberia (no mostrada) a una etapa de dispersion fina. La
bomba 10 comprende una camara 20 de la bomba y un rotor 21 de la bomba. El rotor 21 de la bomba esta dispuesto en
el arbol 9 de accionamiento.

La bomba 10, en este caso, es una bomba de anillo de agua. Los materiales o la mezcla previa son introducidos a través
de la entrada 15 de la bomba en la bomba 10 y son bombeados fuera de la salida 16 de la bomba a la entrada 3 del
dispositivo 1. La realizacion mostrada no tiene ninguna ayuda de molienda de dispersiéon. Sin embargo, obviamente es
posible verter estos, si se desea. Cuando se utilizan ayudas de molienda de dispersion, comprenden un diametro medio
de entre 1,5 mm y 5,0 mm, de una manera preferida de 3,00 mm. La primera regién 4 de proceso se extiende
sustancialmente a lo largo del primer elemento 17 de formacién de espacio. Por consiguiente, se puede conseguir un alto
rendimiento.

Las figs. 3 y 4 muestran una realizacion alternativa analoga a las figs. 1 y 2. El dispositivo 1 incluye un alojamiento 2 con
una entrada 3. Los materiales que han de ser mezclados pueden ser introducidos en la camara 13 de molienda a través
de la entrada 3. La camara 13 de molienda incluye una primera region 4 de proceso y una segunda region 5 de proceso.
La primera regi6on 4 de proceso tiene un volumen de dispersion sustancialmente de 6 litros. Las herramientas 12 de
molienda, que son ajustadas en rotacion mediante un arbol 9 de accionamiento, estan dispuestas en un rotor 8 en la
primera region de proceso. Ademas, las herramientas de molienda estaticas estan previstas en la primera region 4 de
proceso. Un dispositivo 7 de separacion, que consta de un primer 17 y un segundo 18 elementos de formacion de
espacio, es obtenido entre la primera region 4 de proceso y la segunda regién 5 de proceso. Un espacio de separacion,
que en particular cuando se utilizan ayudas de molienda de dispersion en la primera region 4 de proceso consigue la
separacién de las ayudas de molienda de dispersion antes de la transferencia de la mezcla a la segunda regién 5 de
proceso, es obtenido entre los dos elementos 17, 18 de formacion de espacio. La mezcla es conducida fuera de la
segunda regién 5 de proceso a través de la salida 6 fuera de la camara 13 de molienda. En lugar de una bomba de anillo
de agua como la mostrada en las figs. 1 y 2, en dicha realizacién una bomba de canal lateral esta prevista como una
bomba 10. Los materiales o la mezcla previa son introducidos a través de la entrada 15 de la bomba a la bomba 10 y son
bombeados fuera de la salida 16 de la bomba a la entrada 3 del dispositivo 1. La mezcla dispersada es conducida a
través de la salida 6 por medio de una tuberia 14 a una etapa de dispersion fina. Obviamente, la realizacion de acuerdo
con la fig. 3 también puede estar provista de una tuberia de recirculacion con un recipiente 19 de recirculacién con un
agitador (no mostrado) de forma anéaloga a la fig. 1. Ademas, es posible recircular parte de la mezcla y conducir parte de
la mezcla a través de la tuberia 14 a la etapa de dispersién fina y/o llevar a cabo la recirculacion en momentos o solo
después de reenviar la mezcla a través de la tuberia 14 a una etapa de dispersion fina.
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La fig. 5 muestra una realizacién alternativa del dispositivo 1 en la que el dispositivo 7 de separacién y los elementos 17,
18 de formacién de espacio solo se extienden sobre una region parcial de la primera regién 4 de proceso. Ademas, las
herramientas 12 de molienda en la forma de discos con agujeros estan previstas en la primera regién 4 de proceso. El
primer elemento 17 de formacién de espacio es el rotor 8 que gira alrededor del segundo elemento 18 de formacién de
espacio. Ambos elementos 17, 18 de formacién de espacio en cada caso comprenden aberturas. La mezcla fluye desde
la primera region 4 de proceso a través del dispositivo 7 de separacion en la forma de espacios de separacion a la
segunda region 5 de proceso. Ademas, el alojamiento 2 comprende una entrada 3 y una salida 6. Las herramientas 12
de molienda estan dispuestas en el arbol 9 de accionamiento. El &rbol 9 de accionamiento incluye una ranura de arbol en
la que se aplican levas de aplicacion del primer elemento de formacion de espacio. Por consiguiente, el primer elemento
17 de formacion de espacio es accionado por el mismo arbol que las herramientas de molienda. La camara 13 de
molienda incluye la primera region 4 de proceso y la segunda region 5 de proceso. La primera region 4 de proceso tiene
un volumen de dispersion sustancialmente de 6 litros.
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REIVINDICACIONES
1. Un dispositivo (1) para mezclar, incluyendo dicho dispositivo
— un alojamiento (2) con al menos una entrada (3, 15),
— unacamara (13) de molienda,

— una primera region (4) de proceso para mezclar materiales alimentados, en la que los materiales se pueden
introducir en la primera regién (4) de proceso a través de al menos una entrada (3),

— una segunda region (5) de proceso para desviar la mezcla a una salida (6),
— undispositivo (7) de separacién para separar la primera region de proceso de la segunda region de proceso,
— unrotor (8) para mezclar, en el que el rotor es accionable por un arbol (9) de accionamiento,

en donde una bomba (10) conectada aguas arriba es accionable por el arbol (9) de accionamiento y los materiales se
pueden alimentar por medio de la bomba (10) a la primera regién (4) de proceso y la primera regién de proceso
comprende un volumen de dispersion dentro del intervalo de 1 1 — 50 |, caracterizado por que la bomba (10) comprende
una camara (20) de bomba con una salida (16), que esta en comunicacion fluida con una entrada (3) de la primera regién
(4) de proceso.

2. El dispositivo (1) segun la reivindicacién 1, en el que el rotor esta disefiado para dispersar la mezcla en la primera
region (4) de proceso.

3. El dispositivo (1) segun la reivindicacién 1 o la reivindicacion 2, caracterizado por que el dispositivo (7) de separacion
es al menos un espacio de separacion.

4. El dispositivo (1) segun la reivindicacion 3, en el que el espacio de separacion es un espacio de separacién dinamico.

5. El dispositivo (1) segun la reivindicacion 3, caracterizado por que el espacio de separacion tiene una dimensién de
entre 0,5 mmy 3 mm.

6. El dispositivo (1) segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que un recipiente (19) de
recirculacion y/o una tuberia (11) de recirculacion estan dispuestos entre la salida (6) y la entrada (3).

7. El dispositivo (1) segun la reivindicacion 6, en donde el dispositivo comprende un recipiente (19) de recirculacién con
una herramienta de agitacion.

8. El dispositivo (1) segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que las ayudas de molienda de
dispersion se pueden verter o son vertidas en la primera regién (4) de proceso.

9. El dispositivo (1) segun la reivindicacion 8, en el que las ayudas de molienda de dispersion tienen un diametro medio
de entre 1,5 mmy 5,0 mm.

10. El dispositivo (1) segin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que las herramientas (12) de
molienda, que estan previstas para generar movimiento dinamico en la mezcla para dispersar los materiales alimentados,
estan previstas en la primera regién (4) de proceso.

11. El dispositivo (1) segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que una relacion de un diametro
de tuberia principal en frente de la entrada (3) y de volumenes de dispersion esta dentro del intervalo de entre 8 y 16
mm/l.

12. El dispositivo (1) segin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la salida (6) se puede
conectar o es conectada a una entrada de una etapa de molienda fina.
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