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La invencidn tiene por objeto un recinto rota=-
tivo y se aplica, principalmente, a los hornos girsto-
rios utilizados para la coccién de materias, tal como los
hornos de cemento.

Dichos recintos rotativos comprenden, normalmen
te, una pared cilindrica arrastrada en rotacién y que deg
canss sSobre rodillos por mediacibén de, al menos, dos fa;
jas de rodadura circulares. La pared cilindrica esté cong
truida de chapa soldada y se compone de una pluralidad de
virolas ensambladas. Las fajas son de acero moldeado y es
tén fijadas sobre una parte reforzada de la pared cilin-
drica.

Hasta ahora, las fajas son montadas sobrs la pa
red cilindrica segin dos procedimientos, pudiendo estar
la faja constitufds por un anillo de acero moldeado, O
bien encajada sobre calzos mecanizados con una holgura
minima, o bien enchavetada sobre plots soldadog sobre la
parte reforzada de la parte ciiinarica.

En embos casos, es obligado dejar una holgura
entre la faja y el cuerpo, debido & la diferencia de tem
peratura entre la banda y la pared. De ello resulta que

la ovalizacién de la parsd, especialmente sensible g la
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altura de los apoyos, es siempre superior a la de la fa-

ja. Por consiguiente, el conjunto se halla sobredimensio-
nado para obtener una ovalizacidén minima, compatible con

el buen comportaﬁiento del revestimiento interior de la-

drillos.

Para aumentar le produccidn, se prevé actualmen
te la construccién de hornos de dimensiones cada vez ma=
yores. A consecuencia de ello, el peso de las piezzs pasa
a ser mayor y la ovalizacidn admisible debe ser proporcio
nalmente més pequefia. Por lo tanto, es importante tratar
de mejorar, en el mayor grado posible, la unién entre la
faja y la pered cilindrica.

Se observa, ademds, que el montaje con banda
flotante presenta, en el uso, un desgaste importente, sumepn
tando la ovalizacidn cuando el horno envejece y llegando
de ssate medo 2 ser aleatorio el comportamiento de los la-
drillos. En el monteje enchavetado sobre plots soldados,
es necesario un entretenimiento constante para svitar el
aflojemiento del conjunto.

Se ha previsto ya, para mejorar la unidn entre
la faje y la pared cilindrica, unir rigidamente la faja
a la pared, pero hasta ahora, esta solucidn no ha dado re
sultados satisfactorios, debido probablemente 2 que los es
fuefzos térmicos eran demasiado elevados. Ademds, la cons

truceidén mixta acero moldeado-chapas, no puede preverse
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sin riesgo, teniendo en cuentg la naturaleza de los ace-
ros a utilizar para constituir la faja.

La invencién tiene por objeto un nuevo procedi~
miento de colocacién de una faja sobre un recinto rotati-
vo que permite remediar este inconveniente. 7

De acuefdo con la invencidn, la faja de rodadu=-
ra se halla constituide por una banda de metal gruesa, pri
meramente ﬁoldeada y a continuacidén soldada a tope para
formar un anillo circular, estando interpuesto éste Glti-
mo entre dos virolas del recinto, en el emplazamisento ppg
visto de la faja, y soldado a las citadas virolaes a lo
largo de los bordes internos de sus ceras latefales, de
tél modo que ias caras internas de las virolas y del ani-
1llo estén situadas en la prolongacidén una de otra.

Le invencidn se describird a continuacidn, con
referencia a una forma especiasl de realizacidn, proporeio
nada a titulo de ejemplo y representada en los dibujos ane
jos.

La figura 1 representa, en corte longltudinal,
la fabricacién de un elemento de faja segdin la invencidn.

La figura 2 representa, en corte transversal,
un recinto rotativo provisto de una faja reconstituida sg
gin la invencidn.

Larfigura 3 es un corte transversal parcial de

un recinto rotativo provisto de una faja segdin la inven-
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cidn.

La figura 4 es un €$E§%¢%fags.§rsal de una va-
riante de la faja segin la invenci n‘.@ >6

En la forma de realizacidn preferente, él anillo
circular que constituye la faja estard compuesto por una
pluralidad de elementos formados individualmente y solda=-
dos a tope a continuaciédn.

La figura 1 representa la conformacidén de uno de
estos elementos 1. Cada elemento 1 se obtendrd, de prefe-
rencia, por corte de una chapé gruesa 10 que, a continua-
cidn, serd puesta en forma circular, por ejemplo por em-
buticidn, luego se mecanizard por remocidén de materia has
ta lograr las cotas requeridas para el elemento de faja
1, como se indica en las figuras 1 y 3. La mecanizacidn
se efectuard habitualmente en el torno.

Se ejecutardn de este modo, de preferencia, cua-
tro elementos de faja, cada uno de los cuales corresponde
ré a un cuadrante. Como se indica en la figura 2, los cua
tro élementos 1, soldadbs a tope, constituirdn un anillo
circular, destinado a formaer, a2l menos, una parte de la
faja.

Segin la invencidn, el anillo circulaer asi for-
mado es incorporado a la pared del recinto, forﬁando su

cara interns una parte de la pared interior del recinto

sobre la que se fije el revestimiento. Se ve en la figura
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3y que la pared cilindrica 2 se halla interrumpida en el ‘
emplazamiento de la faja, y que el anillo circular 1 estd
interpuesto entre las dos partes de la pared cilindrica

y soldedo, & lo largo de los bordes internos 1l de sus ca
ras leterales, a las dos virolas 21 de la pared cil{ndri-
ca, que encuandran el emplazamiento de la faja. Como es
necesario reforzar la pared en la proximidad de los apo-
yos, las virolas 21 serdn habitualmente, mds gruesas que
la pared 2.

La figura 3 muestre que la cara interna 12 del
enillo 1 estd situada en la prolongacidén de las caras in-
ternas 20 de la pared cilindrica y de las virolas 21, =
fin de formar las pared interior del horno, sobre la que
se halla situado el revestimiento de ladrillos 3. La faja
de rodadura quedard, la mayoria de lus veces, completade
por un zuncho exterior 4 de acero laminado de caractefis-
ticas elevadas, y encajado:en caliente sobre el anillo 1;
el zuncho puede, asimismo, ser soldado.

En ciertos casos, por ejemplo si la rodadura se
efectda sobre rodillos de auto-alineacidn o rodillos osci
lantes, con los gue no ss necesario disponer de caracte-
risticas especialmente elevadas para la banda de rodadura,
la faja podré_comprender dnicamente el anillo 1 de chapa
sin zuncho exterior.

Gracies a la utilizacidén de un elemento macizo,
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que no presenta ninguna dlscontinuided entre la cara in< {

terna 12 y el exterior, las calorias se evacuardn rdpida-
mente por las paredes laterales, permaneciendo la tempe-
ratura media de la masa bastante homogénea. '

Para facilitar el enfriamiento, se podrd, por
lo demés, como. se indica en la figura, disponer en el cur
so de la mecanizacidn aletas 13, sobre las caras latera-
les del anillo 1. Estas aletas permanecerdn protegidas
por el zuncho 4.

Ademds, se podrd prever un sistema de soplado de
aire en las aletas, que permita acelerar el enfriemiento.

En una forma de realizacidén mds perfeccionada,
representada en la figura 4, se ha previsto un vaciado
en forma de ranura longitudinal 14, centrado en el plano
central del anillo 1. Se mejora de este modo la canaliza~
cidn de las calorias hacia el exterior, aligerando la fa-
Jja, sin disminuir demasiado su inercia.

En dicha faja maciza incorporada a la pared, los
esfuerzos que axistian en las fajas complejas no ofrecen
ya inconvenientes susceptibles de perjudicar al buen com~
poertamiento del montaje. Estas fajas pueden sufrir sin da
fio calentamientos localizados. En efecto, es'posible, en
le actualidad, procurarse en el mercado chapas de grosor
muy importente, por ejemplo superior a 350 mm. Por ello po

drian realizerse con facilidad piezas macizas de una gran
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inercia trensversal, que permita disminuir las deforma
clones.

Como es evidente, la invencidén no se limita

‘a la forms de realizacién descrita, que solo lo ha si-

do a titulo de ejemplo.

En este sentido, segin las dimensiones que
deba otorgarse a la faja, ésta podrd estar constitulds
de un ndmero de slementos mayor o menor, o incluso de
un solo elemento soldado a Hopes.

Ademés, se ha previsto el caso en gque cada
elemento estuviera formado por una banda de chapa lami
nads, pero se podria, asimismo, construir diche faja a

partir de slementos forjados.

REIVIND ICACIOIES

Los puntos de invencidn propis y nueva, que
ge presentan para que ssan objeto de esta solicitud
de Patente de Invenciln en Espafia, por VEINIE afios,
son los que se recogen en las reivindicaciones siguien

tes:
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lg,~- Perfeccionamientos introducidos en recin
tos rotativos que comprenden una parsd cilindrica so-
portada por, al menos, dos fajas de rodadura circulares,
caracterizados por el hecho de que cada faja se hallg
congtituida por un anillo circular formado por una ban
da de metal gruesa incorporada a la pared cilindrica,
estando interrumpida la citada pared a la altura ds la
faja y estando soldada sobre las dos caras lateraless
del anillo a lo largo de los bordss internos de éstas

Ultimas, de tal modo que las caras internas de la pa-

‘red cilindrica y del anillo se encuentren en la prolon-

gacién unesde otras y formen la pared interior dsl re-
cinto.

28,- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 12, caracterizados por el hecho de que la banda
de metal es uns chapae gruesa moldeada circularmente y
soldada a tope.

38,- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 28, caracterizados por el hacho de que la banda
de metal se compone de une plurelidad de elementos sol
dados a tope.

42,- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cibén 28, caracterizados por el hecho de que el anillo
circular ss halls rodsado de un zuncho exterior.

5¢,~ Perfeccionamientos segin le reivindica-
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cién 28, caracterizados por el hecho de que las caras
laterales de la faja comprenden aletas, obtenidas por
mecanizacién de las caras laterales de la banda meté~
lica.

8,-~ Perfeccionamientos segin le reivindica-
cibn 58, caracterizados por sl hecho de que el recinto
rotativo lleva un medio de soplado de un gas de enfrig
miento sobre las aletas.

T8.,- Perfeccionamientos segin la reivindica-
cién 28, caracterizados por el hecho de que se dispo-
ne una ranura longltudinal en le mitad de la cara exbe
rior de la banda de metal.

8,~ Perfeccionamientos introducidos en re-
cintos rotativos.

Tal y como se ha descrito en la Memoris que
antecede, repressentado en los dibujos que se acompafian
y con los fines que se han especificado.

Esta Memoris consta de diez hojas escritas

a méquine por una sola cara.

Medrid, 441 MAR. 1976
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