LMEMCRIA  La3CRATPTIVA

para sonlicitar

nor VAINUTE afics

2 nombre Jel 3r. NILILS LARIUS HANS&N, ciudadano danés,

residente en 5, Rfrsgvej, Ordrup, cerca de Copenhague,
Dinamearca, por:

"MEJORLS 30 La PRODUCCION D

CUARPOS PaR4A LMOLER BEXLZADOS EN LCS IICLINGS

TRITURADORLS™.

f&iste invento se refiere a 1lo0Ss cuserpos para mo-
ler, emnleados en los molinos trituradores.
Hace algun tiznpo, se empnleaban casl exclusi-

4

variente en los molinos de tubo y scmejantes unos cusrpos
J



15

B 145193

¢

ecféricos péfé pulverizar lz2s materias nrimas del cemen-
to, pero actualmente se hace un uso sxtenso de cuerpos
cilfndricos gque tienen unza longitud igual a de una a
una vez y media el diémetro y estd comprébado que éstos
muelen msjor. Sin embargo, nara obtener la mayor efi-
ciencie de molido, es esencial gue los cuerpos sean exac-
temente ds la forma deseada, va sea cilindrica o de cual-
quier o“ra forma geométrica. In particular, cualquier
reharba o surco, reduce la eficiencia de trituracidn
puesto que impiden que los cuerpos se pongan en un con-
tacto tan intimo uno con el otro como vare asegurar que
son molidos todos los mas peguefios granos. En consecuen-
cia, hasta gue queden planas las rebarbas y las superfi-
cies extremas, se reduce la eficiencia.

Los cuerpos para moler, DOrX razones econdmi-
cas, deben fabricarse en grandes cantidades de una vez,
v no se plantea la cuastidn de fabricar cada uno indivi-
dualmente. Actualmente hay dos maneras de fabricarlos.
Lo nrimera manera consiste en formar barras de acero
templado laminadas y cortarlas en trozos pequefios. En
la préctica, el material se comprime y estira siempre
a2 un lado a lo largo de la suverficiz de fractura, de
modo yue los cuerpos btrituradores no son exactamente de
una forma cilindrica. La segunde forma consiste en fun-
dir l=s barras en moldes dividicdos en dos partes fundién-
dose cada barras con unas rsnuras que estén sevaradas a
una distancia igual a la longitud de los cuerpos. Se par-
ten entonces las barras en las ranuras, nara formar los

cuerpos. Como resultado, las superficices cxtremas de los
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cuernos trituradores son muy desiguales,
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vuesto qgue las

superficies de fractura no solo son muy irregulares, sino

wus se exiienden sobre, substasncialmente,

tot~les extremas, porque si las Areas de

las superficies

. P
gsecclion trans-

versal de les partes que conectan los cuervos triturado-

res individuales son pegueflas se corre sl riesgo de un

7

cierr
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de ceda berrs se

eg coincidente con las

dog partes del molde.

-

la otra, las dos mitades de cada cuervo,
Y.

también rzlativamente.
una rebarba sn el plano de encuentro, as
o &g la sunerficie cilindrica y ésta no

)

sacar como una rebarba de una superficie

» enfriamiento. idemés, el patrdn cilindrico
divide a lo largo de un plano axial que
suverficies de encuentro de las
De conformidad con ésto, si estas

dos partes se desplazan ligercmente ra2lativamente una a

se desplazan

Ademés, queda inevitablemente,

prictica, los cuerpos trituradores tienen que nerder de

un 5% a 10% de su peso, antes de ¢ue muelan con una efi-

ciencia completa.

Los cuerpos trituradores se

fabrican con una

eficienciec aumentada de molido, de ascuerdo al presente

invento, fundiendo a la vez una cantidad

molde en 21 gque se forma cada

dividu=zl gue tiene

una superficis extrema plana coincidente

divisién jue hay entre las dos partes del molde.

de ellas en un

cuerpo en una cavidad in-

su entrada propia y que tiene también

con el plano de

Cada

entrada individual puede hacerse muy pequefia, de modo

que lzs irregularidades formadas sobre el cuerpo de moler

cuando se& saca de la lengliete de esntrada,

se reducen al
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ninimo. Aidemés, cualquier rebarba formada en el nlano
de diviesidn, es aguda y frigil de wodo yus se Guita fé-
cilmente cuando ée hace gue los cusrpos froten una confra
la otra en un tambof4triturador. Finalmente, el modelo
no tisne cue ser dividido, de nodo gue se evitan las in-
exactitudes provenientes de la divisidn del modelo. En
consecuencia, los cuerpos de moler, gue sgon cilfndricos
o de oitra formaAque tiene, por lo menos, una superficie
extrema plana, son de una forma tan exacta gue cuando se
emplean en un molino triturador, se saumenta la eficien-
cia de molienda, con su uso, en un 10 a 20%.

Es preferible fundir los cuerpos para moler
en unos moldes de'grena, vero pueden emplearse también
molées metalicos, de modo gue se formen unoé cuerpos de
moler de fundicidn de coquilla.

4 fin de que pueda comprenderse claramenté;
el invento y llevarse a efecto fécilmente, se hari ahbra
referencia a los dibujos gue se scompaiian, en los cuales:

La figura 1 es una seccidn trensversal verti-

2l de un cajén de moldeo con unas cavidades de molde,

Q

guc nuede smplearse vara Tormar los cuerpos .para moler,
de azcuerdo con el invento:

La figura 2, es una seccidn vertical longi-
tudinal de varios de dicros cajones de moldeo, juntados
uno encima del otro;

La figura 3%, es un plano dszl conjunto mos-
trado en la figura 2; y .

La figura # es uns scccidn por la linea 4-4

de la figura 3.
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Los cuerpos se funden en una ssrie de cajones
de moldeo 1 dispuestos unc encima dz=l otro, mostrindose
uno ¢e dichos cajones en la figura 1 y tres cajones me-
dios de una hilera vertical, en la figura 2. Cada cajdn

se llena con arena de moldeo 2, en los cuales {excepto

el c2jdn de la parte superior) ss forman unas cavida-

o
i3

des 3. 31 metal se funde por uno o 4os canales vertica-
les 4, constituyendo el otro un cnal saliznte y corre a

-

las cavidades % por unos canzlss de alimentacidn 5, uno
de los cuales esta formado en cada cajdn, excepto en el
cajén dec 12 parte inferior, Los cajones de moldeo se man-
tienen en nosicidn por medin dz unss varillas 7 cue vasan
a través de unos agujeros de unas orejas 6.

Las cavidades 3 =2stin dispuestas en dos hile-
ras ¥y losg canales Qe 2limentacidn 5 estdn situados entre
estas hileres. Cada csnal ée ulimentacidn es trapezoi-

dal en seccidn transversal ¥ en su base es un poco mas

6]

ancho qgue la distancia cue hay cntre las dos hileras de
cavidades de modo gue se sobrepone a la parte superior
de l=zs cecvidades, muy ligeramsnte, en el srco de abajo

¥y se deja una neqguefla z2atrads de segmento en la parte

®
)]
ot
M

superior 4e cada cavidad 3. De modo, la entrada a
caGu cavidad esta situada en la superficizs extrasma pla-
nt dz ezs:z cavidad. Istc es importants, vorgue locali-

zando esf{ la entrada, la posicidn “e 12 cual pueds ser

oY
O
<t

eriiinada examinaudo el cuerno de moler acab.do, es
mz3 TAcil obtener un cuerpo liso. Los cunales de entra-
da 4 7 los canales de 2lientacidn 5 se hacen tan anchos

en czccidn transversal, wus el ~etal fundido corrersd por
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ellos v llenaré todas las cavidades 3 antes de que deje
de ser flufdo y las entradas de segmento se hacen ape-

nas lo suficientemente anchas vara svitar 21 cierre

J

3

or

1 2

anfriamiento. 21 cajdn surerior 3o moldso, tisne la
- 3

&}

125 ‘ cuvifales % pero no unos caazles 4, o canales 5.
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i1c2?o 21 metal, los cuer-
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cuando se ho goli
nos de moler estaran unilos 3l metal de los canales de
alinentzcidn, pero pueden vartirse fcilmente, v la re-
barhy gue guedsg sobre cada cusryo €7 solamentz muy meque-
0 fla. «dsm2s, como las extremidades abiertas de las cavi-
dadez % cestin situadas en los nlanos dz divisidn entre
los cajones de moldeo, estuc rabardbaz se forman cobre
Jas superficies extremas vlaazs y pusden, nor lo tanto,
‘uitsrse fhcilmente.

Zsta solicitud, que correspondc 2 la presenta-

\n

da en Inclaterra el 11 de Julio ‘e 1932, ss acose a los
beneficios del arte. 51 dsl Aztatuto vigante sobre Pro-
wizdad Infustrizl.

140 Los puntos de invencidn Dropia y riueva gue se

presentan vpara que sean objeto de csta Patente de Inven-
cién 2n Zspailia, son los sigulsnies:

°. Unos cuerpos de trituracidn cilindricos
o de otre Torma que ticnen nor lo nensns, una superficie
) cxtrema nlana, fabricada fundiendo una cantidad al mismo
tiempo, 2n un molde en el cusl sz Torma cada cuerpo tri-

turador con una cavidad individual LJue tiene su entrada
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nronis v o ue tiene también una supsrvTicie extrema plana
coincidente con el plano de divisidn ¢ue hay entre las
l0s martes 4zl molde. '

2¢. TUnos cuernos de trituracidn se~in lo rei-
vindicado en el ounto le., fabricados en unos moldes en
los cuiles la entrada a cads cavidnd esta situada en di-

Fal

cha supcrficie extrema nlana gsa cavidad.

Cu
(6]
("

3%. Unos cuerpos ds trituracidn cilfindricos
fabricados vor fundicidn cn moldes, subsiszncialmente co-

mo s¢ ha descrito con referencia a los dibujos gque se

42. "llejoras en la nroduccidn de cuerpos para
noler, cmpnleados en los molinos trituradores.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, ilustrado en ol dibujo wue sz acompsfia, y para
los fines que se hen especificado.

Esta liemoria consta de sicte hojas escritas a
méquina nor una sola cara.

Maarid a 4 Q JUL 1739

Afio de la Victoris.

P. ..
AMberio de lidoul s
Por Poder

/% ’
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