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En la fabricacidn del cemento por el acostumbrado
método de la via hiimeda que es derramando la papilla de los
materiales en forma de chorro en los hornos rotatorios, se
llegan a formar més pronto o mds tarde en el curso del funcio-
narmiento del horno y cerca de su extremidad superior, o sea
donde tiene lugar el secado, grandes aglomeraciones de
material a medio secar. Estas aglomeraciones pueden tomar,
por ejemplo la forma de grandes masas redondeadas o bolas
més o menos desprendidas,  que suelen a veces tener un pié
de didmetro), o sea 1lo que se conoce con el nombre de "anillos"
que se adhieren a las paredes del horno, obstruyendo de este
modo el espacioc destinado a los gases, e impidiendo que puedan
ir bajando por el horno en forma de chorro regular los
nateriales destinados a la fabricacidnd el c emento.

Seglin ha podido observar el recurrente, estos
entorpecimientos suelen, en efecto, producir efectos perjudi-
ciales, los cuales pueden muy bien ocurrir sin que sean
advertidos, por cuanto gue semejantes aglomeraciones, al
formarse se suelen deshacer con frecuencia durante la
marcha del horno, (bajando por el interior de éste), de tal -
suerte que pueden en realidad 1llegar = producir, mientras;
duran en estado de masas, sus efectos perjudiciales sobre
el rendimiento del horno, sin que su presencia llegue axéer
sospechada, y sin que el horno desarrolle su verdadera
capacidad, (dado caso que estas aglomeraciones llegaran a
formarse y a deshacerse en pedazos después). Esto ocurre
sobre t odo cuando el horno esti formando con regularidad
masasgs redondas o bolas de un tamafio bastante uniforme que
vén disminuyendo luego poco a poco a medida que bajan por el
horno, hasta la zona de calcinaciln, porque entonces, si bien
se estd obteniendo del horno wun rendimiento bastante regular
de materia caleinada,al parecer de resultado muy satisfactorio
el material resulta en efecto, durante un largo trecho de
su bajada por el horno en forma de masasg, mal acondicionado o
mal dispuesto para que absorba eficazmente el calor que emana

de los gases.
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Ya Bamber en la menoria descriptiva de su patente
inglesa n? 22.734 del afio 1902 lanzd la idea de exponer la
papilla de materiales en estado pulverizado a la accién de
los gases del horno, antes de que aquella pudiera llegar

a depositarse en la pared del horno, a fin de conseguir de
este modo un mayor enfriamiento de los gases antes de que
estos abandonen el horno.

En la memoria de mi patente inglesa n? 243.410, se
describen procedimientos para la fabricacibén d e cemento
segin los cuales dicha papilla se pulveriza a través de la
boca del horno y se introduce en este por medio de unos
aparatos pulverizadores o rcciadores que vén dispuestos
en la parte eiterior del horno. Los métodos que se
describen en dicha patente, si bien ofrecen considerables
ventajas sobre el método de derrame que generalmente se
adopta, no acaban, de por si{ desdllanar las dificultades
antedichas.

La finalidad del presente invento, es la de hacer
desaparecer todos estos inconvenientes, regulando el punto
del secado a que habrd de someterse la papilla de materiales
por efecto de la atomizacidn o pulverizacidn antes de que
se deposite en la pared del horno, con objeto de que para
cuando dicho material 1llegue a tocar en las paredes del
horno, si bien seguiré estando perceptiblemente himedo
no se habrid secado hasta el punto de llegar a un estado
semisbélido o pastoso. ZEl recurrente ha podido comprobar por
experiencia que si se crea un estado de cosas por virtud
del cuel el material no llega a secarse mds allid de un
determinado punto si no que se seca hasta cierto grado,
se podré conseguir con seguridad que el material basico
del cemento se vaya depositando efectivamente en la pared
del horno, sin tendencia a ser arrastrado més allé de lo
debido fuera del horno por los gases y conservari la debida
intimided de la mezcla de sus ingredientes, y sin embargo, por
otra parte, sucederd, comparado con la produccibén de cemento

procedente de la misma papilla y en el mismo horno, que habré



pricticamente ausencia completa de masas o aglomeraciones
objetables de las que se adhieren a la pared del horno, como
queda dicho, de manera que el material de cemento, a medida
que v4 vajando por el horno , no llega a apélotonarse en
forma de grandes bolas, sino gue desde un principio se va
formando en su mayor parte en pedacitos de tamafio relativa-
mente pequefio que se prestan, como es consiguiente, a una
caicinacidn sumamente enérgica, y al subsiguiente quemado del
cemento. Debido a esta innovacidn en el estado de cosas, se
obtiene una mayor intensidad de rendimiento de materia
calcinada, que por lo general se compondri de terroncitos o
vedazos de pequefio tamafio y, por lc tanto no tan solo compues-
tos de cemento perfectamente quemado o calcinado, sino gque
ademds son de moltura muy ccondmica.

Bl punto delcwual mno deberd pasar el secado antes
de que la papilla pulverizada llegue a depositarse en la pared
del horno, quizé no esté sujeto a variaciones muy considera-
bles y se caleula que oscilari preferentemente en un
porcentaje de agua de un 10%. E1 punto hasta el cual deberid
por lo menos llevarse a cabo el secado del material para
precaverse contra la formacién de aglomeraciones y asegurar
adends, la plenitud de las demfs ventajas anteriormente
descritas, podréd variar considerablemente seglin la naturaleza
geolbgica de los distintos materiales que integran la fabrica-
cidén del cemento, y el grado de plasticidad o viscosidad
que tenga la determinada papilla a los varios porcentajes de
agua por cuanto que los materiales cementosos varian sobre
éste punto en un grado considerable, segin las localidades
de su procedencia. A4si, por ejemplo, con una papilla de
materiales que contenga en su origen alrededor de un 40%
de agua, el secado deberd llevarse ordinariamiente a
efecto hasta un punto tal que se elimine alrededor de un 50%
del agua contenida en la papilla, dejando en ella un porcen—
taje de un 25% como promedio para cuando el material llegue
a tocar en la pared del horno. Ahora bien, en algunos casos,

se podran obtener los resultados deseados cuando el agua
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evaporada de la papilla, antes de depositarse esta en el
horno, es bastante menor de un 20% por ejemplo de la totalidacd
del a gua queencierra la papilla dJdiseminada en el interior del
horno.

Una vez que se ha logrado fijar un criterio respecto
al estado de cosas que habrdn de regir para obtener de esta
nueva manera un elevado rendimiento en el horno, se obgervard
que en muchos casos resulta en la formacién de un material
cementoso caleinado que, por término medio, es bastante menor
y de formacién mis regular en comparacién con el que se
obtiene cuando se alimenta este mismo horno con la misma
clase de papilla por el método de derrame usual . Esta
diferencia de tamafio variard segin circunstancias muy
distintas , y serf muy considerable en algunos casos, para
que pueda lograrge un resultado ventajoso y definitivo,
mientras que en otros casos serd menos notado y solo ser-
viré de mera indicacidn de que se han fijado 1las debidas
condiciones de regulacidn para dicho caso.

El grado debido de exposicidén de la materia atomizada
para conseguir el grado més acertado de sequedad del material
cuando este se deposita en la pared del horno, es, traténdose
de una papilla cualquiera determinada, funcidn del porcentajé
de agua en la papilla, de la finurade atomizacién o pulveri-
zacibn, del tiempo que la materia pulverizada o atomizada
se halle expuesta a la accidn de los gases, y de la tempera-—
tura de estos dltimos, si bien en cualquiera de los casos
serd preciso que por medio de la atomizacidén se llene de
papilla diseminada un volumen del horno, volumen cuya &rea
seccional transversal y longitud son ambas substanciales.

La Fig. 1 es un esquema que muestra el fundonamiento

de mi instalacién mediante la cual se pueden conseguir los
resultados anteriormente expuestos.

La Fig. 2 es una vista de una partede la Fig. 1,

viéndose dicha parte desde la direccién de la boca del horno,

y
Las Pigs. 3 y 4, son esquemas de disposiciones



alternativas o modificaciones para el mismo objeto.

En las Figs. 1 y 2 v4 representada una cémara %
intercalada en la pared posterior de la cabeza & del horno y
en alineacién con el cuerpo 7 de este dltimo. La pared frontal
de la cémara 3, tiene practicadas unas aberturas 9-9, siendo
degde unos puntos 10 situados detrds de éstas aberturas, que
se lanzan chorros de papilla a través de la boca del horno

para entrar en el cuervo de éste dltimo.

Los chorros de la papilla se penetran uno en otro,
bejando uno de ellos , es decir, profundizando mds en el horno
que el otro. BEn 12 +v4 indicado una especie de raspador
el ‘ecual, por medio de una manivela 13, (mountada en un drbol
que sobresale por la pared frontal de la cémara 3), podri dar
vuelta maniobrindole de vez en cuando, para limpiar cualesquie-
ra depésitos de papilla a medio secar, (que pudieran llegar
a ser soplados fuera del horno), de la pared frontal de dicha
cdmara 3, mientras que en 15 v4 representado un raspador fijo
(que se prolonga desde una montura 17 que hay debajo del hor-
no y que se halla fuera del paso de cualesquiera materiales
que pudieran caer de la boca del horno), raspador que, a medida
gue revoluciona el horno mantiengla boca de este perfectamente
despejada.

Cualquier cantidad de material que wvayan §esprendiendo
dichos raspadores 12 y 18 asi como cualquier otro material gue
pudiera ir cayendo directamente por la boca 5 del hqrno,
quedard cogido por una masa de liquido (de preferencia papilla
nueva o de refresco) en la base de la boca del horno 1la
cual abandonan los gases en 19 para pasar a la chimenea.

El material asi recogido por el ligquido se podri extraer
convenientemente mezclado con el liguido y vuelve a quedar
en condiciones de poder ser lanzado dentro del horno por
atomizacién o pulverizacibén. En 21 vén indicadas unas paletas
0 aspas apropiadas para asegurar la debida mezcla dela
materia depositada y del liquido.

En un ejemplo de realizacibn de este invento y

en una instalacién semejante en la que 1la distancia entre
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los puntog 10 de interseccidn de los chorros y el sitio A-A
del horno, (véase Fig. 1) en la que el chorro de pulverizacién
méds largo tenfa el miximum de expansién que era de unos 30
piés, y en el que se empleo una papilla obtenida de la
rBgién del 1fas azul de la regibém de Southam en el Condado
de Warwick ,no tan solo se observé que los gases, al abandonar
el horno se habfan enfriado a una temperatura de 150¢ C,
comparada con los 4002 C cuando se trabajaba en este mismo
horno con el método de derrame usual, si no que tambien se
obtuvieron las ventajas antedichas, habiendo aumentado el
rendimiento del horno desde 4.6 toneladas por hora, (que
habfa sido el promedio de rendimiento anterior cuando se cargaba
el horno en la forma de costumbre con papilla de materiales
derranada en forma de chorro liguido en la extremidad superior
del horno), hasta 6.2 toneladas por hora, ( funcionando en la
forma que queda descrita con referencia a las Figs. del dibujo
adjunto). Los cédlculos y observaciones demuestran que el
promedio de porcentaje de agua de la determinada papilla

que entonces se¢ empled, (que contenfa 40% de agua al ser
pulverizada), a2l llegar a la pared del horno en estas
condiciones, qued$ reducido a un 20 o 25%. En este caso se
pudo observar que asi como una materia cementosa compuesta
principalmente de pedazos o terrones de préximamente media
pulgada de didmetro era el resultado acostumbrado, al hacer
trabajar dicho horno por medio del método de derrame,'al
aplicar el procedimiento en la nueva forma indicada, se
obtenia una materia cementosa compuesta en su mayor parte

de pedazos o terrones que tenian,éuando més, de un octavo

a tres dieciseisavos de pulgada de didmetro. EL invento puede
llevarse a cabo de muy distintas maneras, sobre todo en vista
de que los resultados conseguidos por el reglaje, (dentro

de los limites indicados), del secado de la papilla mientras
se halla en estado pulverizado son, aparte de la economfa de
caldrico resultante en el funcionamiento del horno mismo, de
tan considerable importancia para el fabricante de cemento,

que el método empleado de diseminar la papilla en el horno,
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puede ser elegido o adoptado sin tener apenas en cuenta la
consecucidén de una economfa de caldrico excepcionalmente
grande, obteniéndose, sin embargo, considerables ventajas.
Asi, por ejemplo, el oportuno grado de diseminacidn de la
papilla, se podrd conseguir mediante una agrupacidén de chorros
que descarguen todos estos la papilla en una misma regidn
general dentro del horno.

En semejante caso, los chorros convergerén preferen~
temente, por ejemplo, de tal manera que las pulverizacidnes
interpenetrantes que descargan o despiden lleguen todas al
méximum de su expansidén, (cuyo didmetro corresponderd aproxi-
madamente con el didmetro interno del hormo)a la misma
distancia de la boca del horno y en un punto en el que los
ejes de los chorros pulverizados intersecten del todo o casi
del todo el eje del horno,y para conseguir esto, los chorros
podran ir dispuestos, bien sea por dentro o por fuera del
horno, yendo representada esta Ultima disposicidn, por ejemplo
en la Fig. 3 , en cuyo caso la seccibn ‘transversal total del
horno en dicha regién se hallari bien cargada de papilla
pulverizada a través de la cual habrdn de pasar todos los
gases del horno.

Tambien es potestativo emplear un solo chorro,
conforme se indica en la Fig. 4 en el que el punto de origen,
del pulverizado al igual que cada punto 10 en las Figs. 1 y 3,
vA situado por fuera del horno y a una distancia de la
boca de éste Ultimo, que podrd ser de unos 7 a 8 piés sobre
poco més o menos. A

51 bien en los casos especiales anteriormente
descritos 1los medios de atomizacidn o pulverizacidn vén
representados cual si se hallaran situados en la parte
exterior del horno, desde luego se comprenderd que esto no
deberd ser necesariamente asf, ni aun en el caso de ir dichos
medios dispuestos en la parte exterior del horno, serd
preciso gue vayan situados por fuera de la cémara de gas 5,
de la cabeza de carga del horno. Hablando en términos

generales serd preferible, segln ya se ha dado a entender en
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la anterior memoria descriptiva, crear o establecer el chorro
o chorros de pulverizacidn, con solo inyectar el liquido a
una presidn conveniente por uno o més pitorros de forma
apropiada, por ejemplo, sobre el principio de un movimiento
giratorio que habréd de imprimirse a la papilla que brota del
chorro o chorros; no obstante, la pulverizacibén podré efec-
tuarse por medio de aparatos pulverizadores de otras clases,
como por ejemplo del tipo de aquellos en que una corriente
de aire comprimido que pasa por la extremidad de un conducto
de descarga del liquido, reduce el liquido asi descargado al
estado de pulverizacién muy fina.

En cualgquiera de los casos, un factor muy importante
que se debe tener en cuenta es la disposicidn del eje o ejes
de chorro o chorros de pulverizacidn, con relacidn al eje
del horno, a fin de que la pulverizacidén himeda no llegue
a chocar o a agotar con fuerza notoria en la pared del horno.
In efecto, la energfa de la pulverizacidn del chorro deberé
quedar materialmente agotada en el espacio de gas del horno,
y dado caso que el chorro llegara a chocar en parte alguna
de la pared del horno, ello tan solo deberd ocurrir después
que el chorro de liguido ha llegado a atravesar los gases
en una distancia tal que asegure el gque llegue a secarse
dicha parte chocante del chorro en un grado apreciable, y
haya perdido su tendencia a formar masas coherentes en la
pared del horno,

Cualquiera que sea la disposicibn que se emplée,
el horno deberd ser puesto en marcha de tal modo gque, no
obstante 1la atomizacidén de la papilla dentro del mismo,
resulte la acostumbrada temperatura, y hasta una temperatura
elevada anormal de losgases que salen del horno, en cuyo
caso se podrén adoptar aquellas disposiciones que se estimen
oportunas para recuperar el calor de log gases del horno,
después que estos han salido del horno, empleando por ejemplo,

dichos gases para calentar calderas en que se genere vapor
destinado a la aplicacibn de energfa en la instalacidn misma

de la fabrica de cemento o para 0tros UsSOSe.
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Cuando estos hornos de calcinacién de cemento,
funcionan a las temperaturas acostumbradas de escape de gases
o a temperaturas mds altas, se produce una mayor evaporacibn
en la zona o zonas de atomizacibn debido a las mayores dife-
rencias de temperatura entre los gases que se estdn enfriando
y a la papilla que se vd secando, obteniéndose, como es
consiguiente un mayor rendimiento, si se prescinde de la
economia de ccmbustible como resultado de la atomizacidn.
Ahora bien, con temperaturas elevadas para la salida de los
gases hay un limite al aumento de rendimiento obtenible,
debido a la gran cantidad de combustible gue se necesita que-
nar en la zona de combustidén del horno, a menos que dicha
parte o regibén de combustidn del horno esté estudiada o
proyectada de una manera especial para quemar esta cantidad
relativamente grande de combustible. ILa préctica nos ha
denostrado que a8l operar con temperaturas de salida de gases
por bajo de 1502 C, y utilizando ua sistema de atomizacidén o
pulverizacidn como el anteriormente indicado, se necesita
como un 25% menos de combustible por tonelada de cemento
Pabricada , en comparacibén con el combustible que se neccesiua
quemar en el mismo horno cuando se trabaja ccn el antiguco
método de derrame de la papilla. Como ulterior resultado
he podido observar que se¢ puede llegar a obtener un auwmento
de rendinmiento hasta de un 35% con las temperaturasbajas de
salida anteriormente citadas , quemando aproximadamente
tan solo el mismo pesc total de combustible en la zona de
combustidén del horno que se quema con el antiguo método de
derrame, que es de menor rendimliento, por consiguiente, no
hay perjuicio en semejente caso en efectuar la combustidn
del combustible. Por otra parte como quiera gque la tempera-
tura de salida de los gases del horno es(lo queregula
principalmente la cantidad de combustible que se requiere
por tonelada de cemento fabricado, desde luego se comprendersd
que el rendimiento adicional que se obtiene pulverizando y
trabajando a diferencias de temperztura més altas cual las

indicadas, solo puede reallizarse en el caso de poderse
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guemar en forma debida la cantidad extra de combustible en
la zona de combustién del horno. Por ejemplo,si la temperatura
de escape de loséases al funcionar el horno en dichas condicio-
nes es del orden de unos 4002 C, en vez de ser inferior a 150¢
c, (comno hemos dicho'antes),la cantidad extraordinaris de
combustible a quemar pudiers ser hasta un 40% mds de la que

ge emplée al funcionar el horno con arreglo al antiguo método
para obtener alrededor de un 40% més de rendimiento del

que se obtiene por el método antiguo, por cuvanto que el
promedic del consumo de combugtible por tonelada de cemento
fabricado, viene a ser en estas condiciones casi el mismo

que el que se requiere en un horno gque esté marchando con
arreglo al antiguo método. Sin embargo, el horno se podréd
poner en marcha con cualesquiera temperaturas de escape de
gases que se deséen, teniendo cuidado de tomar medidas espe-
ciales, cuando sea necesaric para quemar el combustible
precisc de manera que se obtenga el rendimiento deseado,
aumentando, por ejemplo, el difémetro del Lorno en la zona de
combustidn, o mediante empleo de dispositivos para asegurar

una meyor intensidad de combustidén, o de embas maneras.

Haviendo ya descrito y detallado con toda amplitud
la naturaleza de nuestro invento, asi como lz manera de
llevarlo a cabo en la préctica, debemos hacer constar gue
las disposiciones anteriormente descritas son susceptibles
de ligeras modificaciones en sus dimensiones y detalles, sin
que por ello se altere el principio fundamental del invento, y
lo que constituye la esencia del mismo y por lo que solici-
tamos patente de invencidn por veinte afios en Espafia, es
por: "Perfeccionamientos en la febricacidén del cemento por
la via himeda, en hornos rotetoriog"; caracterizdéndose por
lo siguiente:

12.- Por el hecho de que la papilla de los materiales
de formacidén d el cemento es expuesta en estado de pulveriza-

cibén muy fina a la accibn de los gases que circulan por el
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horno, antes de que llegue a depositarge en las paredes de
éste Gltimo, y con la particularidad de gue el grado de dicha
exposicidén, al llenarse un volumen importanted el horno de
papilla asi diseminada, puede regularse de manera que el
material al gquedar depositado, aun cuando todavia conserve
humedad, no pueda reteneria en grado suficiente para que
llegue a adherirse en grandes masas, ( tales como los llamados
anillos), a la pared del horno ni a formar concreciones
macizas, de suerte que, como consecuencia de la reglamenta~
cién de dicha humedad, solo lleguen a formarse concreciones
pequeflas en el horno, traduciéndose todo ello en un mayor
rendimiento e intensidad de produccidn.

22.- Un procedimiento con arreglo a la reivindicacidbn
12 en el que el antedicho reglaje de humedad es efectuado de
tal modo que al depositarse el material en la pared del horno,
tenga por t érmino medic un mayor porcentaje de agua del 105
habiendo perdido por lo mernos un 20% del agua que contenia
a2l ser diseminado por atomizacién.

32.,-~ Un procedimiento con arreglo a una cualguiera
de las reivindicaciones 12 o 28, en el que el citado reglaje
de humedad es efectuado de tal modo que solo llega a obtener-
se una materia cementosa de tamafio relativamente peguetio,.

42,- Un procedimiento con arreglo a la reivindica-
cibén 128, 28, o 3%, en el que 1a exposicibén del material
a la accidn de los gases se congigue descargando diferentes
chorros de papilla pulverizada por distintos sitios a lo
largo del horno.

52.~ Un procedimiento con arreglo a una cualquiera
de las reivindicaciones 1%, 28, 38, o 42, en el que la
papilla es expuesta en estado de pulverizacidn muy fina
a los gases del horno, y en forma de uno o més chorros
largos de un angulo tan reducido, gque aun cuando sean
proyectzdos a bastantes piés de profundidad en el interior
del horno desde un punto situado a unos siete pids (o nés)
por fuera de la boca del horno , el méximum de expansidn

del chorro no venga a ser mayor que el didmetro interno
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del horno.

62.- Un procedimiento con arreglo a una cualquiera de
las reivindicaciones 12, 28, 32, 42 o 5%, en el que la
pulverizacién d e la papilla se efectia desde la parte exterior
de la cabeza del horno, o sea 1la clmara de gas dentro de
la cual desemboca 1la boca del horno. '

72.- Un procedimiento con arreglo a la reivindica-
cién 12, o a una cualquiera de las reivindicacicnes 4%, 5% o
68, en el que se langan varios chorros convergentes por el
horno abajo.

82,~ Un procedimiento con arreglo a una cualquiera
de las reivindicaciones 12, 4%, 52, 68 o 72, en el que el
eje o ejes del chorro o chorros de pulverizacién se halla o
se hallan sensiblemente en el eje del horno, en aquella parte
de la pulverizacibn donde esta alcanza su méximum de expansién
dentro del hornoe.

92,- Un procedimiento con arreglo a la reivindicacién
48, que consiste en disponer y en hacer funcionar de la
manera que queda substancialmente descrita y con referencia a
los dibujos que se acompafian, un horno rotatorio con su
cabeza o boca de carga y dos o mds dispositivos para lanzar
dentro del horno la papilla de materiales en foxrma de chorro
pulverizado.

102.- Un procedimiento de fabricacidn de cemento en
un horro rotatoric, mediante lanzamiento de la papilla de
materiales en un estado de pulverizacidn muy fina, dentro de
la atmésfera de gases del horno, teniendo lugar el lanzamiento
de dichos chorros en el horno practicamente de manera que se
llene una seccibn del horno de la papilla finamente
diseminada, teniendo los chorros tal méximum de expansiédn
limitado, (con relacidn al didmetro del horno), y con su eje
o ejes situados de tal modo que la papilla pulverizada no
pueda chocar con fuerza en la pared del horno, si no que
habré de irse depositando suavemente y en estado hiumedo
sobre 1la pared del horno y ya medio seca a fin de perder

su tendencia a formar grandes aglomeraciones en el horno,
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evitdndose por lo tanto 1la formacidn de las grandes
aglomeraciones que suelen tener lugar durante la marcha del
horno, y obteniéndose el correspondiente aumento en el
rendimiento del mismo.

112.- Un procedimiento con arreglo a una cualguiera
de las reivindicaciones 1%, 2%, 3%, o 102, que consiste en
lanzar dos o mds chorros de papilla pulverizada a lo largo de
la parte interior de un horno giratcrio desde unos puntos
situados, bien sea por fuera o por dentro de la boca del
horno, y disponiendo dichos chorros de pulverizacidn, de tal
manera que sus ejes converjan para intersectar el eje del
horno préximamente en aquel punto en que el chorro tiene
su méximum de expansidn, la cual serd tan solo de dimensiones
taies que, en el cagso de que llegarz a la pared del horno
no chogue sobre ella con fuerza aiguna apreciable.

122.- Un procedimiento con arreglo a una cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, en el que el movimiento
de rotacidn del horno, ayudado por elementos raspadores
apropiados (tales como 15), se utiliza para eliminar del
horno el material que se vaya depositando alrededor de la
boca del mismo.,.

132.—- Un procedimiento con arreglo a una cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, en el que la papilla
se aloja en la cabeza del horno y se emplea como receptéculo
para el material que llevan los gases, a fin de que no pueda
dejar de entrar en el horno, empledndose tambien como
vehiculo paraz retirar dicho material de la cabeza del horno.

1a "Perfeccionamientos en la fabricacidn del cemento
por/via himeda, en hornos rotatorios"; tal y como queda
substancialmente descrito en la presente memoria e ilustrado

en los dibujos gue se acompafian.

Esta memoria consta de itrece hojas escritas por una

sola .
cara Fadrid, 21 de Julio de 1926.

Thomas Rigby.

P.P.
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