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MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia invencidn se refiere a un método para hacer funcionar
una instalacidén de horno rotativo, del tipo utilizado para pro

ducir cemento seglin el proceso en himedo, en la que se introdu

ce suspensién o "lechada" de cemenbto por un extremo, a contra=

corriente con gases que se introducen por el extremo opuesto,
¥ en la que los clinkers producidos en el horno se retiran des
puds de que el material del horno ha sido sometido a un seca-
do, un calcinado y un sinterizado en tres zonas sucesivas. La
primera de estas zonas, es decir la zona de secado, puede es-
tar constituida por una unidad independiente de horno que est4
acoplada al horno de caleinado y de sinterizado y desde la

cual la lechada parcialmente secada cae hacia ests dltimo. - -

Como resultado del desarrollo experimentado en este campo,
las instalaciones convencionales de horno rotativo del tipo men
cionado anteriormente se han hecho de funcionamiento inecondémi-
coy por'consiguiente muichos de tales hornos quedén'sin empleo
vy fuera de servicio o sélo se utilizan en casos de necesidad co
mo reserva, asumentando la demanda del cemento frecuenbtemente
més que las posibilidades de equipar las factorfas con material

moderno, que es de funcionamiento mds econdmico, = - = = = = =

La presente invencidn se basa en la constatacién del hecho
de que es posible, de una forma relativamente simple y econdmi-

ca, modificar el funcionamiento de modo que al mismo tiempo se
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obtengan un gumento de la capacidad del horno y una mejora de

la economfa térmica. = = = = = = = = = ¢ - - mm - o - - -

Segin la invencién esto se obtiene porque, ademds de la
cantidad de lechada de cemento que se introduce normalmente por
el extremo de entrada de la instalacidn de horno, en una canti-
dad correspondiente a 20-100% en peso de la capacidad en funeio
namiento normal de la instalacidén, se toma una cantidad adicio-
nal de lechada de cemento, de modo gue la suma de esta cantidad
¥y de la cantidad introducida por el extremo de.entrada de la
iﬁstalacién de horno sea de aproximadamente 120% a aproximada-
mente 300% en peso de la cantidad correspondiente a la capaci-
dad en funcionamiento normal de la instalacién, sometiéndose di
che cantidad adicional de lechada de cemento a un secado por
pulverizacidn o "atomizacidn" por medio de los gases de escape
procedentes de una instalacién de horno rotativo, que puede ser
idéntica a la mencionada anteriormente, después de lo cual el
producto secado por atomizacién se introduce en el horno en la
transicién de entre la zona de secado y la zona de calcinado

del Jltimos — = = = = = & - - . . e - m e e -

Ha resultado que ademds de un aumento muy importante de la
capacidad es posible obtener una mejora considerable de la eco-
nomfa térmice, mejora que en ciertos casos incluso llega a ser
del 50%. Otra ventaja del método segin la invencidn es que se
obtiene un peso particularmente alto por litro de clinker median
te la introduccidén del polvo seco procedente del aparato de se-
cado por atomizacién en el material de lechada auvn ligeramente
himedo que deja la zona de secado de la instalacidén de horno ro

TABIVO, = = = = m e e m e e m e e e e e e e
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Segiin una forma ventajosa de realizacidn del método segin
la invencién se realiza una deshidratacién mecdnica de la can-—
tidad adicional de lechada de cemento para obtener un conteni-
do de materia seca de hasta 70-75% en peso antes del secado
por atomizacibén, que se efectia preferentemente por medio de
un atomizador centrIfugo. Por este medio se obtienen, por una
parte, un menor consumo de calor debido al hecho de que la can
tidad de agua a evaporar es menor y, por otra parte, una mayor
capacidad de tratamiento de lechada para una instalacién de se

cado por pulverizacibén que tenga una capacidad dada de evapora

cibn de agUa. = = = = = = = - — . - - ———— -

— o e -

Puede obtenerse un aumento particularmente grande de la
capacidad y una buena economfa térmica si se realiza una varian
te del método segin la invenecidn que se caracteriza porque an-
tes de ser introducido en el horno el producto secado por ato-
mizacién se precalienta por medio de los gases de escape proce

dentes del horno, antes de que dichos gzses se utilicen para el

secado por atomizacifn, = « = = = = = = = B e i

La invencién se refiere adémés a una instalacién para rea-
lizar dicho método por medio de un horno rotativo ordinario,
eventualmente con una zona independiente de secado, para la pro
duccidén de cemento segin el proceso en himedo y con la posibili
dad de introducir material en polvo en la transicién de entre
la zona de secado y la zona de calcinado. La particularidad que
segin la invencién es caracterfstica de esta instalacidn es
gue, en la transicidén de entre la zona de secade y la zona de
caleinado, el horno est4 conectado a una instalacidn de secado

por atomizacién de un -tamafio- tal-que su capacidad, expresada en
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peso de producto secado por unidad de tiempo, es por lo menos
del 20% y preferentemente superior al 100% de la capacidad del
horno en funcionamiento normal del dltimo, expresada en peso de

materia seca suministrada al horno por unidad de tiempos = = =

Fn comparacién con el aumento de capacidad y la mejora de
la economfa térmica obtenidos, la adaptacién de una instalacidn
de secado por atomizacién no es muy cara, de modo que la inver-'
si6n en la instalacidn serd recuperada muy rdpidamente gracias

2 la mejor economfa,. ~ = = = = = = = = = . m - .- - - - - - -

A continuacién la invencién se expondri con mayor detalle

La fig. 1 muestra esquemdticamente una realizacidn de la

instalacidn segin la invencidn, — — = = = = = = = — = = = « - =

La fig. 2 es un detalle de la instalacién en seceién por

Ia lfnea II-II de la fige 1y = = = = = = = = = = = — = = — = =

TLa fig. 3 muestra parte de la instalacién en una realiza-

cién modificada, = = = = = =~ = = = = = = = - - — - - - -

La fig. 4 es un alzado lateral de la parte ilustrada en la

Fn los planos se ilustra el extremo superior de un horno
rotativo convencional 1, a saber el extremo que comprende la zo
na 2 de secado del horno, la denominada seccién de cadenas, y
la sucesiva zona 3 de caldinado de la que, sih embargo, sélo se
ilustra una parte. La parte restante del horno con la zona de

sinterizado y el equipo de calentamiento de la Ultima no se ilug
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tra en los planos.

Se designa con 4 la tuberfa ordinaria de suministro de le-

chade de cemento del horno y se designa con 5 la abertura de

descarge de escape del hOYNO, — = = = = = = = = = = = = = = = «

Como es frecuentemente el caso, el horno estf construido
con medios 6 para introducir material en polvo en el intervalo
de fgansicién de la zona de secaﬁo a la zona de calcinado. Es~-
tos Yltimos estdn formados por una envolvente 7; fig. 2, que ro
dea una virola 8 del hornﬁ en la éue estdn previstas cierto.nﬁp
mero de aberturas 9, halldndose montada en conexién con cada
una de estas aberfturas 9 una paleta o cangilén 10 que se extien
de por el espacio de entre la envolvente 7 y la pared del horno.
La envolvente 7 es fija y eété sellads o hermetizada alrededor
de la pared del horno. Puede int;oduéifsé ;aferial en poivb a-
través de una entrada 11 gue conduce 2l espacio entre la envol=—
vente 7 ¥y la pared del horno y durante la -robacién del horno
las paletas 10 recogerdn el material en polvo introducido y lo

enviardn a través de las aberturas 9 hacia el horno, — = = = -

En las instalaciones conocidas que presentan tales medios
de introduccién de polvo, éstos sirven para la.introduccidn de
polvo sepafado de 105 gases de escape del horno y de las insta-
laciones de ventilacidén conectadas a las salas de embalaje y de
almacenaje de cemento o, en general, a todos los puntos en los

gue se acumula polvo de cemento durante la produccibn. — - - -

Segin la presente invencidn, los medios de suministro de

polvo se utilizan, sin embargo, para un fin muy diferente como

aparecerd mds claramente a continuacibn. — — = = = = = = = =~ =




De

10,

15

20.

25.

e
»
Alﬂ

mﬁ?gf

L
i

41055
R
e
Acoplada con el horno rotativo, se ha montado una instala
cién 12 de secado por atomizacibn compuesta por una cémara 13
de secado con un atomizador rotativo 14 dispuesto en la misma.

Sin embargo, puede también utilizarse un atomizador de toberas

en vez del atomizador roftativo. = = @ = = «w « = = = = = - - -

La lechada de cemento utilizada para las producciones de
cemento se distribuye entre la tuberfa 4 de suministro, que va
al horno rotativo, y una tuberfa 16 que conduce una cantidad
de la lechada de cemento a la instalacidén 12 de secado por atg

MizZacidlle =~ = = = = = = = o - - . - . = = =

La tuberla 5 de descarga de los gases de escape proceden~
tes del horno conduce también a la instalacién 12 de secado
por atomizacidén donde los gases de escape se utilizan como ga-

ses de secado de la lechada de cemento suministrada. -~ - - = -

La descarga 17 de ﬁolvo de la instalacién 12 de secado
por atomizacidén estd conectada a la tuberfa 11 de suministro a
los medios dé suministro de polvo, de modo que se introduce el
producto en polvo seco en el horno en la zona de transicién de

entre la zona 2 de secado y la zona 3 de calcinado, = - = = = -

Debe seflalarse aquf'que en el caso de un horno igual al
ilustrado en la figura 1 no hay wna linea divisora. perfectameﬁ
te definida entre las dos zonas y la transicién entre ambas de—
signa en este caso la dltima parte de la zoné 12 de secado y la

primera parte de la zona 3 de calcinado, = = = = = =~ = = = = =

Los gases de escape se conducen desde la instalacién 12 de

secado por atomizacién a través de un conducto 18 hacia un sepa



5.

10.

15.

20,

25.

rador 19 de polvo que puede ser de cualquier tipo adecuado pero
que, en el caso ilustrado, se supone construlfdo a la manera de

un separador electrostdtico de dos fases con una salida 20 para
el polvo grueso, que se devuelve al proceso, y una salida 21 pa

ra el polvo fino, asl como una descarga 22 de gases, = = - = =

El retorno del polve grueso desde la salida 20 se efectia
segin la fig. 1 por suministro a un mezclador 15 que estd inser
tado en la tuberfa 16 pero, en alternativa o simultdneamente,
puede ser introducidd, por medio de la tuberfa 23 que se ilus-

tra con una linea de puntos, en el polvo. procedente de la cdma-

ra 13 de secadl, = = = = = = - - - - - U

Los alcalfes procedentes del gas aparecerdn substancialmen
te en la instalacién descrita a la manera de polvo fino que,
por congiguiente, no se devolveré al proceso, mientras que el

polvo gruesb devuelto tiene sélo un pequefio contenido de alca-

En la fig. 1 se ha indicado ademds en lineas de puntos un
precalentador 24 de polvo, por ei cual se precalienta el polvo
pracedente de la instalacidn 12 de secado por atbomizacidn por
medio de los gases de escape que se hacen pasar desde el horno

a través de la tuberfa 5 y hacia la cémara 13 de secado, — ~ -

En el caso de precisarse la produccidn de una mayor canti-
dad de materiales en las zonas de coccidén y calcinacién del hor
no, se requiere un mayor suministro de calor y en el caso de
grandes cantidades de material ésto puede hacer que los gases
de escape tengan una temperatura mds alta de lo que es convenien

te para el suministro a la instalae¢idn de secado, Por medio del
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uso del precalentador 24 se obtiene una cierta refrigeracidn de
los gases de escape y al mismo tiempo el precalentamiento del

polvo implica una reduccidn de las necesidades de calor en el

horno rotativo, = = = = = = = = = = - = = - - - = e -

Utilizando una instalacidén de secado con una cépacidad muy
grande puede ocurrir también, sin embargo, que la temperatura
de los gases de escape sea insuficiente y, en este caso, es po-
sible insertar en la tuberfa 5 un aparato 24! &e calentamiento

como se ilustra en lineas de puntoS, — = = = ~ = = = = = = = =

En las figuras 3 y 4 se ilustra la construccidn modificadé
de la parte de la instalaéidn constituida por'éi horno. En ;ste
caso el Ultimo es del tipo compuesto por dos secciones acopla-
das entre sf, una de las cuales, a saber la seccién 25, tiene
la forma de un horno rotativo y contiene principalmente la zona
de calcinacién y la zona de coccidén, mientras que la otra estd
compuesta por un conocido secador 26 de lechada que comprende
un tambor perforado 27 que estd dividido en cierto mimero de
secciones y llenb de cuerpos tubulares de fundicién, no ilustra
dos. Tal como aparecerd dé la fig. 4, este tambor 27 es movido
por un motor 33 a través de un sistema 34 de engranajes. Este
secador 26 de lechada queda insertado en una pieza conectora 28
conectada a la seccidn rotativa 25. El suministro dé lecﬁada se
efectda a través de una tolva 30, por ejemplo por medio de tobe
ras que no se ilustran en los plénos y los gases de escape pa-
san desde la seccién rotativa a través de la pieza conectora 28
y el tambor 27 y de este Ultimo a través de una descarga 29 de
gases de escape que -estd conectada a la instalacibén 12 de seca~-

do por atomizacidn de la fig. 1, de la misma manera que lo estd
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la descarga 5 de gases de €5CApe. = = =~ = — = = = — = = — = - =

ELl polvo procedente de la instalacién 12 de secado por ato
mizacién de la fig. 1 se conduce a un silo 31 en las figs. 3y

4 y de ahf a través de un transportador 32 a la pieza conectora

Debe seflalarse gue en instalaciones con varios hornos rota
tivos es posible, sl ello se desea, acoplar la entrada de gases
de secado de la instalacién de secado por atomizacién al escape
de gases de uno de los hornos y condueif el polvo obtenido de

la instalacidén de secado por atomizacidn a oftro de los hornos.-—

A continuacidn, se dardn algunos ejemplos de la aplicacién

de la instalacién y de la realizacidén del método, — — = = — —
BJENPLO I

En un horn6 rotativo convencional que tenfa una longitud
de 130 m y un didmetro de 3,8 m ée pfoducian, con funcionamien-—
to normal, 800 toneladas de clinker por 24 horas, trabajando
2,050 ‘toneladas de lechada de cemento con un contenido de agua
del 40%. La temperatura mdxima de la zona de coccidn era de apro
ximadamente 2,1002C, mientras que la tiemperatura de los gases
en el escape del horno era de 320°C, lo que daba un consumo tér

mico de 1,750 keal por kg de clinkels — = = = = = = = = = = =« =

Después de la adicidn de una instalacién de secado por ato
mizacidén de la forma descrita anteriormente la capacidad podfa
aumentarse a 1.000 toneladas de clinker por 24 horas, secéndbse
el 35% de la cantidad de la correspondiente lechada en la insta

lacién de secado por atomizacidn, mientras que la cantidad de
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lechada introducida directamente en el horno rotativo se redujo

e
en aproximadamente 19% en comparacidn_con la cantidad introduci
da en funcionamiento normel. La introduccién del material seca-
do en la instalaciﬁn de secado por atomizacidn se efectud a una
distancia de aproximadamente 60 m del exfiremo superior del hor-
no a una teﬁﬁéfatufé de los gases de 9852C. ILa temﬁeratura de

los gases en la entrada de la instalacidén de secado por atomiza
cibn era de 4759C, mientras que a la salida de la Wltima habia
bajado a,1302C. Mientras se obtenfa asf un aumento del 25% de

la capacided, el consumo de calor se redujo al mismo tiempo a

1,450 kcal por kg de clinker. — = ~ = = = = = = = = = = = = = ~
EJEMPLO 2

Bn un hormo rotative convencional que tenfa una longitud
de 52 m y un didmetro de un 2,4 m se producfan en funcionamien-—
to normal 107 toneladas de eclinker por 24 horas. Bl consumo es-
pecifico de calor era de 2.700 keal por kg de elinker producido.
La temperatura de escape del hormo era de 6702C y el contenido
térmico de los gases de escape se utilizd para la generacién de
vapor. La lechada de cemento utilizada tenfa un contenido de

agua de 35%. = = = = = m e m — e - o e

Mediante la adicidn de una instalacidén de secado por atomi
zacidn de la forma descrita anteriormente se aumentd la capaci-
dad a 185 toneladas de clinker por 24 horas, secdndose el 75%
de la cantidad aumentada de lechada de cemenbto en la instala-
cién de secado por atomizacién, mientras que el polvo seco pro-—
ducido asf se introducfa aproximadamente a 15 m del extremo su~

perior del horno a una temperatura de los gases de 8722C y sélo
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se introducfa de la manera usﬁal el restante 25% en el extremo
superior del horno. La temperatura de entrada a la instalacidén
de secado por atomizacién era de 7259C y la temperatura de es-

cape de 1802C, El consumo de calor se redujo por este medio a

1.485 keal por kg de clinker, = = = = = = = = = = = S
EJEMPLO

En wn horno rotativo convencional que tenfa una longitud
de 60 m y un didmetro de 2,8 m, se utilizaba lechada de cemen~
to con un contenido de materia seca de 54% que se suministraba
por el extremo superior del horno a través de toberas. En fun-
cionamiento normal, se produclan 219 toneladas de clinker por
24 horas. La temperatura de escape del horno rotativo era de

6969C y el consumo de.calor era de 2.980 kcal por kg de clin-

-y e w em Ew M e am ww e =

La produccién se modificé de modo que la lechada de cemen
%o se deshidratara por medios mecdnicos hasta una concentracién
del 72% y se secé el 90% de la lechada de cemento concentrada
en una instalacidn de secado por atomizacién que comprendfa un
atomizador centrf{fugo con un rotor provisto de piezas resistenf
tes al desgaste. El polvohsécé produﬁido de esta forma se sumi-
nistraba a 10 m del extremo del horno, a una temperatura de los
gases de 6402C, De esta forma se aumenté la capacidad de la ing

talacibn a 572 toneladas por 24 horas. — = = = = - = = =« = = =

Ia temperatura de entrada en la instalacidn de secado por
atomizacidn era de 6039C y la temperatura de escape era de 130°C,
siendo el consumo de calor de 1.150 kcal por kg de clinker, es

decir una reduccidén a menos de la mitad del consumo original de
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EJEMPLO 4

Los gases de escape procedentes de dos hornos rotativos de
80 m de longitud, uno de ellos con un difmetro de 2,6 m y el
otro con un didmetro de 3 m se conducfan, a una temperatura de
31592C, a una instalacidén de secado por atomizacidn que produ-
cfa 9,2 toneladas de polvo bruto por hora (correspondientes a
216 toneladas de polvo bruto por 24 horas o 144 toneladas de
clinker por 24 horas) a una temperaturé de salida de los gases
de secado de 1302C y un contenido de materia seca en la lechada

d.e 60%0 ————————————————————————————

El polvo bruto procedente de la instalacidén de secado por

‘atomizacidn se distribula por un igual entre otras dos instala-

ciones de horno rotativo, cada una de ellas con una capacidad
de 550 toneladas de clinker por 24 horas y un consumo de calor
de aproximadamente .1.500 kcal por kg de clinker. Las instalacio
nes de horno rotativo estaban compuestas ambas por una unidad
de secado de lechada acéplada a una unidad de horno rotativo co
mo se ilustra en la fig. 3 y el polvo bruto producido por el se
cado por atomizacién se introducfa en la transicién de entre la
unidad secadora de lechada y la unidad de hormo rotafivo. El su
ministro de lechada a las dos unidades secadoras de lechada se

mantuvo constantemente al mismo valor que antes de la conexién

de la instalacién de secado por atomizacidfie = = = = = = = - =

La capacidad de cada una de las unidades de horno rotativo
se aumentd en 72 toneladas de clinker por 24 horas com un consu

mo adicional de calor de 585 keal por kg de la produccién aumen
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tada de clinker. Al mismo fiempo el peso por litro.de los clin

- wee e . we

kers ascendié desde 1.440 a 1.600-1.650 kg por mo.
EJEMPLO 5

En la misma instalacién que la descrita en el ejemplo 4
se incorpord un horno recalentador para aumentar la temperatu~
ra de los gases de escape de 31520 a 6009C antes de que dichos
gases serintrodujeran en la instalacidn de secado por atomiza-
cién. Con la misma temperatura de salida de los gases de seca-
do gue en el ejemplo 4, se produjeron ahora 26 toneladas seca—
das por atomizacidén de polvo bruto por hora que se distribuye-
ron por un igual entre las dos instalaciones de horno rotativo.
ILa cantidad de lechada suministrada a las dltimas era la misma

que antes de la conexifn de la instalacién de secado por atomi

La capacidad de cada una de las instalaciones de horno ro
tativo aumentd ahora en aproximadamente 200 toneladas de cline-
ker por 24 horas. ElL consumo de calor en el horno recalentador
era de 8,25 millones de keal por hora y el consumo adicional
de combustible para los quemadores de los hornos rotativos era
de 100 kg por hora, correspondiente a un consumo adicional to-

tal de calor de aproximadamente 18,2 millones de kcal por hora.

El consumo de calor para el aumento de la produccién as-—
cendid asf a 1.075 kecal por kg en comparacién con un consumo
normal de calor de 1.450 — 1.550 keal por kg de clinker, Tam-

bién en este caso se constatd un aumento del peso por litro del
Clinker. = — = = = = = = = = .- - e s s e e e e - - - = -
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Se declaran de novedad y propiedad para Espafia, sus terri~

torios y plazas de soberanfa, las siguientes: — = = = « «= = - -

REIVINDICAGCIONES

1.~ Método para hacer funcionar una instalacién de horno
rotativo, del tipo utilizado para producir cemento segin el pro
ceso en himedo, en la que se introduce lechada de cemento por
un extremo, a contracorriente con gaseé que se introducen por
el extremo opuesto, y en la que los clinkers producidos en el
horno se retiran después de que el material del horno ha sido
sometido a un secado, un calcinado j un sinterizado en tres zd;
nas sucesivas, caraéterizado porque, ademgs de la cantidad de
lechada de cemento que se introduce normalmente por el extremo
de entrada de la instalacién de horno, en una cantidad corres-
pondiente a 20~100% en peso de la capacidad en funcionamiento
normal de la instalacidn, se toma una cantidad adicional de le-
chada, deAcemento, de modo que la suma de esta cantidad y de la
cantidad introducida por el extremo de entrada de la instala-
cién de horno sea de aproximadamente 120% a aproximadamente
300% en peso de la cantidad correspondiente a la capacidad en
funcionamiento normal de la instalacién, sometiéndose dicha can
tidad adicicnal de lechada de cemento a un secado-por atomiza-
c¢ién por medio de los gases de escape procedentes de una insta-
lacién de horno rotativo, qué puede ser idéntica a la menciona-
da anteriormente, después de lo cual el producto secado por ato
mizacién se introduce en el horno en la transicién de entre la

zona de secado y la zona de calcinado del dltimo, - = = = = = -
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2,~ Método segin la reivindicacién 1, caracterizado porgue

.

‘se realiza una deshidratacidn mecdnica de la cantidad adicional

de lechada para obtener un contenido de materia seca de hasta
70-75% en peso antes del secado por atomizacibn, que se efectda

preferentemente por medio de un atomizador centrifugo, - - - -

3.~ Método segin la reivindicacién 1 o 2, caracterizado
porque el producto secado por atomizacidn es precalentado, an—
tes de ser introducido en el hofno,'por medio de los gases de
escape procedentes del horno, antes de que dstos se utilicen pa

ra el secado por atomizacidfe. = = = = = = = = 0 - - = - - - - -

4.~ Wétodo segén la reivindieacidn 1 o 2, caracterizado
porque los gases de escape procedentes del horno se someten a
un calentamiento adicional antes de que se utilicen para el se-

cado por atomizacibn, = = = = = = = = = = - - o - - o - - - -~

5.~ Método segin la reivindicacién 1, 2 o 3, caracterizado
porgue a la cantidad adicional de lechada cruda se le afiade pol

vo que se separa de los gases de escape y del aire, - - - - ~ -

6.~ Instalacidn para realizar el método reivindicado en

“cualguiera o cualesguiera de las reivindicaciones anteriores,

que comprende un horno rotativo oonvenpional, eventualmente con
una zona independiente de secado, paré 1ls produccidn de cemento
segin el proceso en hiimedo y con la posibilidad de introducir

méterial en polvo en la transicién de entre la zona de secado y
la zona de calcinado, caracterizada porque, en la transicién de
entre la zona de secado y la zona de calcinado, el horno estd

conectado a una instalacidn de secado por atomizacién de un ta-

mafio tal que su capacidad, expresada en peso de productho secadd

(e
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10.

por unidad de tiempo, es por lo menos del 20% y preferentemen-
te superior al 100% de la capacidad del hormo rotative en fun-
cionamiento normal del Wltimo, expresada en peso de materia se

ca suministrada al horno por unidad de tiempos = = = = — = ~ ~

7+~ "METODO PARA HACER FUNCIONAR UNA INSTALACION DE HORNO
ROTATIVO E INSTALACION CORRESPONDIENTE", = = = = = = = = = - ~

Todo ello conforme se describe y reivindica en la presente
memoria que consta de diecisiete hojas, foliadas y mecanogra—
fiadas por una sola de sus caras, y cuatro figuras que la ilug

o “em s veesman o e —

tran.
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