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(57) Abstract: The invention relates 1o a composite milling
roller, produced by casting, comprising peripheml insexts
of a high wear-resisiance and high hardneyy matezinl, sealed
in a doctile material on ssid casting. The rollar comprisce
first zones subject lo high wear end second rones subject
to low wear, chamcierised in that said first zone of sid
roller comprises 1nsoris on the peripheral face thaveo! with
adjoining perts end, in mid second zone, a non-adjcining
pari. The gup betwesn the non.-adjoining parte is filled
with said ductile matarial of the cexi matrx parmitting wn
adecuate mechanical anchoring of the fnserts.

(S7) Abrégd : La présents invention se rapparie A un galel
ds broyages composite, réalisé per coulée, comportant des in-
scriz périphériques on matériau i hauto réslstance & T'usure ct
A haute duretd, scellés Jors de ladite conlée dans uoe matrice
dnctile, ledit galet comportant des premibres zones sounTises
A forto contrainie & I'nsore ainsi qon dey sacondes xoncs sou-
mises A faible contmints A M'usare caractérisé en ce que dans
Iadite premitre zons ledit gulst présents sor s face périphs-
rique des insorts comportant una partie jointive ct dans ladi
seconde zone, une pactie non jointive, I'écartement entre ladhs
partic non jointive &ant comblé par ledit matdrian ductile de
In matrice coulée pormettant un accrochago méeanique suffi-
oo des insere.
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GALETS DE BROYAGE POUR BROYEUR VERTICAL

Obiat de l1l’'invention

[o001] La présente invention wvise & apporter des
perfectionnements aux galets de broyage pour des broyeurs
en général et en particulier pour dea broyeurs dits A axe

vertical.

Arriére-plan technologique & la base de l’invantion
{0002} Les broyeurs dita a axe vertical, ‘sont utilisés

par exemple pour broyer &u charbon ou du clinker. Ila sont
esgentiellement- constitués d’une piste rotative supportant

des galets qui sont entrainés par le mouvement rotatif de
la piste selon l’'axe vertical. Le matidre a broyer est
introduite dans un canal d’alimentation central et tombe
sur la piste, ol elle est &cramée et broyfe entre la piste
8t le galet. Le ‘i‘atériau broyé est ensulte évacué a 1la
périphérie de la piste.

[0003] Divers types de ft;_):gn_e._a de galets sont possibles,
tels que des galets tronconiques ou des galets toriques. Le
document DE 44 00 797 Al décrit desa galets de cette forme
ol les pidces d’usure aont scellées mécanlguement par un
moyen de fixation mécanique.

[0004] Lé document JP 2001 129418 décrit um broyeur
mécanlque comportant des pidces d’usure aménagées 4 1la
surface extérieure des galets qul permettent le
remplacement alsé de ceux-ci lorsque l’usure de ges
cannelures est constatée. Ces pléces d'usure sont insérées
danp un noyau en T inversé de sorte qu’elles adhdrent
compl&tement sur toute la surface dea saillies.

COPIE DE CONFIRMATION
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[0005] Les technigues utilisées dans les documents
allemand et japonais n’utilisent pas la technologie du
moulage des saillies. Les technigues utilisées dans 1les
documents allemand et Jjaponais mn‘utilisent pas la
technologie du moulage en coulant un matériau plus ductile
autour des inserts permettant de fixer ceux-ci dans 1la
masse restante du galet.

[0006] Des formes spécifiques de broyeurs 3 axe vertical
gont représent€ées dans les figures 1 et 2., Le sujet est
approfondl dane le brevet EP 0 476 496 Bl.

[Q007] Ce brevet décrit entre autre une configuration
particulidre des galets de broyage dont la caractérlistique
est que la surface d'usure est constituée essentiellement
par des inserts périphériques en matériau trés durs & haute
résistance 4 1l'usure (tels que des fontes & haute teneur en
chrome), mécaniquement scellés dans une matrice en mat&riau
ductile.

[o008] Dans cette version, les inserts sont obtenus au
préalable avec une nervure saillante sur au moins un F£lanc
longitudinal et sont ensulte placés les uns contre les
autres dans un moule en laissant, entre eux, un espace
défini par l’épaleseur de leur nervures. On obtient le
galet @gous forme d'une 'éié;.:e bi-métalliquse par une
technique de moulage en coulant un matériau plus ductile
qul asgure une liaison mécanique des ingerte dans la masse
restante du galet formée par le matériau ductile.

[0009] Les inserts périphériques &tant donc espacés les
uns par rapport aux autres par des nervures, le mat&riau
ductile, lors de la fabrication du galet par moulage, peut
s’inflltrer entre les inserts jusqu’d la surface d’ugure
périphérique proprement dite en garantissant aingi une
bonne fixation des inserte dans la piéce. Cette disposition
conduit a2 une succession d‘inserts durs essentiellement



10

15

as

WO 2005084809 PCT/BE2004/000179

séparés par un espacement en matériau plus ductile
(exception faite des nervures d’espacement).

[0010] Afin que le métal ductile puiese s’infiltrer
entre lea inserts de fagon continue, 11 convient que
l’espace créé entre les inserts lors de leur positionnement
dans le moule, sclt progressivement croipsant de la
périphérie vers le centre de fagon & ce que le métal fondu
ne Be fige pas au contact des ingerts froids empéchant
ainei un remplissage complet de cet espace par le mé&tal
ductile. Cependant, par suite de l'usure de la piédce en
service, cette configuration &volue en créant em périph&rie
un espace ductile de plus en plus large, résultat de
l’'inclinaison des c8tés de cet espace. Ceci provoque
cependant 1l’effet néfaste de diminuer 1la surface
périphérique dure dea 1inserts et, par conséquent, de
favoriser l’usure de la pieéce.

[0011] De plus, dans le cas des galets de broyage, on
cbeerve une usure préfé&rentielle localisée, g#néralement
sur les c8tés extérieurs du galet. Cette usure conditionne
la durée d’utilisation des galets mais aussi la qualité& du
produit broyé ainsi que le rendement du broyage puisque la
surface d’appuli du galet sur la piste est rédulte et ceci
d’autant plus. d’aillleurs qu: .éette piste pubit elle-méme
une usure, en opSration.

[0012] Dans le cas oll les inserts contlennent, selon un
développement récent de la technique, un renfort interne de
matidres céramiques pour diminuer l’usure, la présence d’un
espace non protégé entre les inserte fait qu’‘en pervice,
une rainure se creuse entre les inserts dégageant ainsl ce
ranfort céramlgque et provoquant un ébréchement des bords de
celui-ci. Ce phénomdne diminue fortement l’efficacité du
renfort céramique car celui-ci devient alors producteur de
matidres trés mbrasives, en plus du fait que son potantiel
de résistance 4 l’'usure diminue avec ga taille.
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[o013] Dans le brevet précité on décrit é&galement (en
relation avec les figqures 5 & 9) un mode d’exécution d‘/une
frette permettant une compensation du profil d’usure
suivant la génératrice.

[0014] Pour ce faire, les inserts ne s’étendent pas dans
leur sens longitudinal sur toute la longueur de la
génératrice de manidre 2 laisser subsister, sur le bord
extérieur des galets, un nez périphérique faisant partle du
support en fonte ductile, comstituant le reate du galet.
[0015] On provoque alnsi, volontairement dans cette
région du galet, une usure plus rapide pour compenser le
fait gque cette région s‘’use normalement wmoins vite. Cette
fagon de procéder présente cepepdant 1'’inconvénient que
1'ul.aura du nez réalisé en fonte ductile expose 1’'extrémité
de l’insert 4 un é&bréchement simlilaire & celul décrit
précédemment pour les bords longitudipaux de 1'insert,
entrainant les mémes conséquences dommageables.

But de l'invention
[oo16] Le but de la présente invention est de fournir
une forme nouvelle d’inserts de manidre 3a é&viter les
inconvénients dea solutiona de l’état de la technique.

.
Elénants caractéristiques de 1‘'imventiom
[0017] La présente invention divulgue un galet de
broyage composite, ré€alisé par coulée, comportant des
inserts périphériques en matériau & haute résistance 2
l’usure et 2 haute dureté&, scellés lors de ladite coulée
dans une matrice ductile, ledit galet comportant des

premidres zones soumises 3 forte contrainte 4 l’usure aineil
que des secondes zones soumisea A& faible contrainte A
1'usure caractérisé en ce que dans ladite premidre zone
ledit galet présente sur sa face périphérique des inserts
comportant une partie jointive et dans ladite seconde zone,

2
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une partie non jointiwve, l‘’&cartement dans ladite partie
non jointive étant comblé par ledit matérlau ductile de la
matrice coulé permettant un accrochage mécanique suffisant
des inserts.

[0018] Dans une forme d'exécution préférée de
l'invention, les faces jointives venant en contact avec
leurs voisines dans des inserts successifs ont une ligne de
contact correspondant aux rayons du cercle formé par le
galet.

[oD19] Conformément & la présente invention, le rapport
de la longueur des faces jointives & la longueur des zones
ol les faces ne sont pas jointives est égal ou supérieur a
0,2.

[0020] De maniére générale, l’'invention précise que
le rapport entre la longueur des zones ol les faces sont
jointives 4 la longueur des zones ol les faces sont non
jointives est compris entre 0,2 et 20.

[0021] Dans une forme d’exécution particulidrement
préférée de 1l’invention, la résistance & 1l’usure des
ingertas, en particulier dans les parties Jjolntives, est
accentuée par un renforcement céramique eé&lectionné parmi
le groupe des oxydes, carbures, nitrures ou borures.

[0022] Toujours selon 1'1':1-;eﬂtion, ledit insert comprend
au moins une contre-dépouille permettant son scellage dans

ladite matrice coul&e en matérlau ductile.

Briéve description des figures

[0023] La figure 1 représente schématiquement un broyeur
dit 4 axe vertical.

[0024] Ia figqure 2 représente le mécanisme de broyage
s’'effectuant entre la piste et le galet 1 avec des zones A
plue forte usure 2 et 4 et & plus faible usure 3. On y voit

également l’usure pouvant me produire sur la piste.
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[0025] La flgure 3 représente aschématigquement en
perspective un galet selon l’état de la technique pour
lequel on a représenté un certain nombre d'inserts espacés
8’étendant longltudinalement sur la longusur totale de 1la
génératrice du galet.

[0026] La figure 4 représente 1l’insert melon 1l’'é&tat de
la technique lalssant apparafitre les nervures d’espacement
20 qui n‘ont pas été représentées A la figure 3.

[0027] La fiqure 5 représente un exemple de profils
d’usure observés sur deux types de gelets a et b sulvant
1'&tat de la technique.

[o028] La figure 6 1llustre la formation de rainures
d’usure 16 dans les inserts selon 1l’état de la technigue ;
[0029] La figure 7 1lluastre l'écaillage du bord des
renforts céramiques 17 et 18 desg inserts résultant de la
formation de rainures illustré&es 3 la figure 6.

[0030] La figure 8 est une vue d'un ensemble d’inserts
juxtaposés selon 1’invention.

[0031] ~ La figure 9 est une vue en coupe d'un insert dans
la zone 14, selon ‘la figure B.

[0032] ILa figqure 10 est une vue en plan de la
disposition partiellement jo.inti.va de trois inserts selon
1’invention. ' e

[0033] La figure 11 est une vue en coupe d'un insert
conforme 4 la figure 10.

{0034] Les figures 10 et 11 correspondent respectivement
aux figures 8 et 9 pour le cas ol les inserts contiennent
un renfort céramique (i1llustré& par dee pointillés).

[0035] Des repéres de référence ldentiques sont utilisés
dans les différentes figqures pour des éléments constitutifs
identiques ou essentiellement similaires, tant pour 1la
description de l’état de la technique que pour la forme
d‘exécution selon 1l/invention.

\"Z-
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{0036] Dans les f£igures 3 et 4 qul illustrent des formes
d’exécution selon l’état de la technique, on a indiqué par
le rep@re général 1 un galet pourvu d’inserts 5 qul, par
suite de la présence de nervures 20 lors de la formation du
galet par moulage, sont longitudinalement en position
espacée, les nervures 20 servant d’'écarteurs.

[0037] Comme indiqué précédemment, en vue de permettre
lora du moulage du galet le passage du métal ductile 19
deptiné 3 former globalement la partie restante du galet 1
entre les ingerts jusqu’d la surface d’usure proprement
dite, un espacement progresslif est prévu entre les inserts
selon un angle a depuls la périphérie vers l’axe du galet
(voir Figure 3).

[o038] En opération on observe que sulte & une usure
différentielle, 1’espace entre le galet et la table dans le
sens longitudinal ne reste plus constante, ce qui réduit
fortement l’efficacité du broyage d’autant gque la table
peut elle-méme subir une usure. Cecl est représenté dans la
figure 2. De plus, l‘usure des galets est d’autant plus
importante que 1l& surface périphérique de 1l/ingert est
réduite par le fait des ralnures de largeur crolssante qui
se créent en service entre les inserts durs.

[0039] En fonction de 1; -fome du galet, & pavoir
tronconique ou torique et du type de broyeur, on obeserve le
profil d‘usure 4 tel que représenté 3 la figure 5, variant
par exemple entre une ou deux zones & forte usure 2 et 4 et
une zone a moindre usure 3.

[0040] Pour augmenter la résistance 4 1l’usure des
inserts 5, en particulier dans leur partie extérieure 14,
on peut y prévolr un renforcement par infiltration d’‘un
noyau céramique poreux : oxydes, carbures, nltrures,

borures ou autres comme décrit par exemple dans le brevet

(3
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EP 0 930 948 Bl ou encore par créatlon d’une structure
céramique in pitu.

[0041] Dans le cas d’utilisation d’un composite &
renforcement céramique, lrapparition de rainures
crolssantes réspultant de 1l’usure 16 en service
conatituerait un inconvénient tréds important car ces
rainures dégagent la céramique contenue dans l'insert (fig.
6) lequel, sous l’effet des chocs et de 1la pression,
s’'ébréche sur les boxrds (fig. 7). Ceci augmente
considérablement l’usure et falt perdre une grande partie
de 1’intérét de ce renforcement céramigque.

[0042] La figure 6 montre la formation de rainures 16
puivant l’ancienne conception, avec des inserts 5 sans
renforcement céramique.

[0043] La figure 7 montre ce qul se pasEe en service
lorsqu’‘on a incorporé un renfort céramique 18 dans les
ingerts 5. On constate qu’aprée la formation de rainmures 16
dans le métal ductile, les arétes 17 de la masse de
céramique infiltrée 18 Be cassent, libérant de la matlére
trés abrasive et aecélérant la Fformation du profil 4’usure
irzrégulier.

[0044] Tenant compte de ces donnfes expérimentales, les
inserts sont congus selon 1"i—i'1ve-ntion de manlidre & créer un
différentiel de résistance 2 l’usure entre les parties a
forte usure 2 et 4 et les partles & moindre usure 3.

[0045] Belon l’invention, cet effet est obtenu par
1’utilieation d'ineserts 5 (volr figures 8 et sulvantes) qui
sont jointifs dans la partie 3 forte contrainte & 1l’usure 2
précitée et quli conservent des esgpacements 12 dans la
partie 3 wmoindre contrainte & l‘usure 3 qul sont remplis
par un métal ductile coulé 19. On obtient ainsl une zone 14
84 forte résistance et une zone 13 4 moindre résistance a
l’usure. Les faces 6 et 7 venant en contact avec leurs
voisines dans des inserts successifs (voir figures B et 10)
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sont tirées sur le centre du galet, c’est-d-dire gqu’en
coupe, ,leur ligne de contact correspond aux rayons du
cercle formé& par le galet. Cecl ameure un contact parfait
entre les inserte 5 lors de leur juxtaposition, tandis que
les faces en retrait 10 et 11 définlssent un espacement
entre les inserts en créant ainsi une zone moins réslstante
8 l’usure 13 sur la partie intérieure du galet, alors gue
la surface la plus sollicitée 14 sera continue, sans risque
d’amorce de rainurage et, par conséquent, de diminution de
répistance 2 l’usure.

[0046] La position relative de la ou des zones 3 forte
usure par rapport a4 la position de l‘une des zones A faible
usure dépendra du type de broyeur et du type de galet et,
plus particuliérement de sa forme géométrique.

[0047] Ie rapport de la largeur de la ou des zones
fortement pollicitées & l’usure 2 la largeur de la ou des
zones faiblement sollicitées 3 l'usure est généralement
&gal ou pupérienr A 1‘unité&., Des rapports entre les
largeurs respectives de ces mémes zZones de 1 a 1,5
permettent & 1la--fois d’avolr une surface de broyage
adéquate et une solidarisation convenable des inserts dans
la matrice.

[0048]1 Le fait que la partie intérieure 3 de 1‘insert
congerve la poaasibllité de formation de rainures est en sol
bénéfique en ce sens qu’ilil permet ainsl d’assurer un
meilleur entrafnement du galet en diminuant 1l’effet de
glissement ou de patinage sur la matiére 2 broyer.

[0049] La fixation dee 1nserts dans la matrice est
assurée mécaniquement et cecl essentiellement par la forme
de la partle inférieure 15 de 1l/’insert, ce qu’illustre la
figure 9.

[0050] Catte forme est cholsle afin de permettre une
forte contre. dépoullle du type queue d’aronde, trou ou
autre moyen de fixation.
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Les flgures 10 et 11 montrent la continuité selon

l’invention des renforts céramigques 18 dans la partie

extérieure 14 de la surface d’usure des inserts constituée

des deux parties 13 et 14, ce qul élimine les arétes

fragiles
régister

10 et 11

12

i3
14

15

1s
17
18
19
20

et, par coneéquent, la perte de matidre destinée 3
4 l'usure.

galet de broyage pourvu d’inserts

zone & forte usure

zone & falble usure

ingerts périphériques

faces jointives dans la zone 3 forte résistance a
1l’usure .

faces en retrait ou non jointives dans la zone de
moindre résistance a 1l’usure.

espacements dans la partie A4 moindre résistance 2
1’usure

zone soumise & la plus faible contrainte & ]'usure
partie extérieure des inserts soumise a4 la plus
forte corttrainte a& l1l/usure

contre-dépouille de 1la partie inférieure de
1/’ineert

ralnure d’usure en service

arétes cassantes du renfort céramique

renfort ééramique de 1'insert

matériau ductile

nervures d’espacement
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REVENDICATIOMB
1. Galet (1) de broyage composite, réalimé par

coulée, comportant des inserts périphériques (5) en
matériau 34 haute résistance & l‘’usure et 3 haute dureté,
scellés lors de ladite coulée dans une matrice ductile
(19), 1ledit galet (1) cowmportant des premidres zones
soumises & forte contrainte 34 l’usure {14) ainsl que des
gsecondes zones soumises 3 faible contrainte a4 l’usure (13)
caractéripé en ce que dans ladite premidre zone (14) ledit
galet (1) présente sur sa face périphérique des inserts (S)
comportant une partie jointive (6,7) et dans ladite seconde
zone (13), une partie non Jjointlve, l’écartement dans
ladite partie non jointive (12) &tant comblé par ledit
matériau ductile de la matrice coulée (19) permettant un
accrochage mécanigue suffisant des inperts.

' 2. Galet selon la revendication 1, caractérisé
en ce gque les faces jointives (6) et (7) venant en contact
avec leurs voipines dans des inserts successifs ont une
ligne de contact correspondant aux rayons du cercle formé
par le galet (1).

i. Galet selon '3a‘° revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le rapport de la longueur des faces
jointives & la longueur des zones ol lea faces ne sont pas
jointives est &gal ou supérieur a 0,2.

4. Galet selon la revendication 3, caractéripé
en ce que le rapport entre la longueur des zones ol les
faces sont jointives 3 la longueur des zones oll les faces
sont non jointives est compris entre 0,2 et 20.

5. Galet gelon 1/une quelconcgue des
revendications 1 & 4, caractéris8 en ce que la résistance 2
l’usure des inserts (5), en particulier dans les parties

jointives, est accentuée par un renforcement
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céramique pé&lectionné parml le groupe des oxydeas, carbures,
nitrures ou borures.

6. Galet selon 1l’une quelcongque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que ledit
insert (5) comprend au moina une contre-dépouille (15)

permettant gon scellage dans Jladite matrice coulée en
matériau ductile (19).
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{57) Resumen: La Invencion se relaciona con
un rodillo de moflenda compuesto, producido
por moldeo, que comprende Insertos periféricos
con una elevada resistencla al desgaste y de
material de aita dureza, sellado en un meterial
dictl al momento del moldeado. El rodillo
comprende primeras zonas sometidas a un
elevado desgaste y segundas zonas sometidas
a un bajo desgaste, caracterizado porque dicha
primera zona de dicho rodillo comprende
ingertos en la cara periférica del mismo con
partes colindantes y, en dicha segunda zona,
una parts no colindante. El espacio entre las
partes no colindantes esta fleno de un material
ductil de la mafiriz de moldeo que permite un
anclaje mecéanico de los insertos. .



WO 2005/084809 A1

aparecen &
PCT



10

15

20

25

RODILLOS DE TRITURACION PARA TRITURADOR VERTICAL

CAMPO DE LA INVENCION

[0001] La presente invencion tiene como finalidad proveer mejoras a
rodillos de trituracién para trituradores en general, y para trituradores de “eje

vertical” en particular.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

[0002] Los trituradores de "eje vertical” se usan por ejemplo para triturar
carbén mineral o ladrillo vitreo. Estdn hechos esenciaimente de un camil
giratorio que soporta rodillos que son impulsados por el movimiento giratorio del
carril @ lo largo del eje vertical. El material que ha de ser triturado es alimentado
a un canal de suministro central y cae sobre el carril, en donde es triturado y
molido entre el carril y los rodillos. El material molido es después recuperado de
la periferia del carril.

[0003] Son posibles varios tipos de formas de rodillos, tales como rodillos
conicos o toroidales. El documento DE 44 00 787 A1 describe rodillos de esta
forma en donde las partes de desgaste son mecanicamente selladas por un
medio de fijacién mecanica.

[0004] El documento JP 2001 128418 describe un triturador mecanico
con partes de desgaste provistas en las superficies exteriores de los rodillos,
que permiten su facil reemplazo cuando las ranuras muestran signos de
desgaste. Estas partes de desgaste se insertan en un ndcleo enformadeuna T

invertida por lo que se adhieren perfectamente a la superficie entera de las

proyecciones.
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[0005] Las técnicas usadas en los documentos aleman y japonés no usan
la tecnologla de colado de las proyecciones. Las técnicas usadas en los
documentos aleman y japonés no usan la tecnologla de colado para vaciar un
material mas ddctil alrededor de insertos que pemmitan fijar el dlitimo en la masa
restante del rodillo.

[0008] Formas especificas de trituradores de eje vertical se muestran en
las figuras 1 y 2. Este tema se describe con més detalle en la patente EP 0476
496 B1.

[0007] Esta patente describe, entre otras cosas, una configuracién
particular de los rodillos de trituracién cuyo aspecto caracteristico es que la
superficie de desgaste estd hecha esenciaimente de insertos periféricos en
materiales muy duros con alta resistencia al desgaste (tales como hierro colado
con un alto nivel de cromo), mecanicamente sellados en una matriz de un
material dactil.

[0008] En esta version, los insertos se producen por anticipado con una
costilla en proyeccion sobre por lo menos un lado longitudinal lateral y después
se colocan lado a lado en un molde, dejando entre ellos un espacio definido por
el espesor de sus costillas. El rodillo se produce en foorma de una parte
bimetdlica mediante una técnica de colado vaciando un material mas ductil que
asegure la conexién metalica de los insertos en la masa restante del rodillo
formado por el material dictil.

[0008] Los insertos periféricos por lo tanto son separados por costillas
unos en relacién con otros, el material ductil, durante la fabricacién del rodillo
mediante colado, se puede infiltrar entre los insertos hasta la superficie de
desgaste periférica misma, asegurando asl que los insertos estén bien fijados

en estas partes. Esta disposicién conduce a una sucesién de insertos duros que

5
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son esencialmente separados por un espacio en un material mas ductil (siendo
la excepcion las costillas de separacion).

[0010] Para que el material ductil pueda ser infiltrado continuamente entre
los insertos, el espacio creado entre los insertos cuando son colocados en el
molde incrementarian progresivamente de la periferia hacia la parte media de
tal manera que el metal fundido no se coagule al contacto con los insertos frios,
evitando asi el llenado completo de este espacio con el metal dictil. Sin
embargo, debido al desgaste de la parte en uso, esta disposicién cambia,
creando en la periferia un espacio ductil cada vez més amplio, que resulta de la
pendiente de los lados de este espacio. Esto, sin embargo, causa el efecto
infortunado de reducir la superficie periférica dura de los insertos y, como
resultado, de acelerar el desgaste de la parte.

[0011] Mas ain, en el caso de rodillos de trituracion, se observa desgaste
preferencial localizado, generalmente en los bordes externos del rodillo. Este
desgaste afecta la vida dtil de los rodillos pero también la calidad del producto
triturado asl como el rendimiento de trituracién ya que la superficie de soporte
del rodillo sobre el carril es reducida y ésta es atn mayor ya que el carril mismo
es sometido a desgaste durante el funcionamiento.

[0012] En el caso en donde, de conformidad con un desarrollo técnico
reciente, los insertos contienen refuerzo intemo de material de cerdmica para
reducir desgaste, la presencia de un espacio no protegido entre los insertos
significa que durante la operaciébn, se crea una ranura entre los insertos,
desprendiendo as! el refuerzo de cerdmica y astillando sus bordes. Este
fenébmeno reduce en gran medida la eficiencia del refuerzo de ceramica ya que
produce materiales muy abrasivos ademas del hecho de que su resistencia al

desgaste potencial disminuye con su tamafio.
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[0013] En la patente antes mencionada, también hay una descripcion (en
relacion con las figuras 5 a 9) de una modalidad de un collarin que compense el
perfil de desgaste de conformidad con la generatriz.

[0014] Para hacer esto, los insertos no se extienden en su direccion
longitudinal a lo largo de toda la longitud de la generatriz por lo que dejan, sobre
el borde exterior de los rodillos, una oreja periférica que pertenece al soporte de
hierro colado ductil, que constituye el resto del rodillo.

[0015] El! desgaste muy rapido es por lo tanto deliberadamente causado
en esta drea del rodillo para compensar el haecho de que esta drea normalmente
se desgasta con menor rapidez. Sin embargo, este método tiene el
inconveniente de que el desgaste sobr-e la oreja del hierro colado dictil expone
el extremo del inserto a astillamiento similar al que se describi® anteriormente
con respecto a los bordes longitudinales del inserto, con las mismas

consecuencias perjudiciales.
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OBJETO DE LA INVENCION

[0016] La finalidad de la presente invencién es proveer una nueva forma
de inserto para evitar los inconvenientes de las soluciones de la técnica mas

avanzada.

Elementos caracteristicos de la invencién

[0017] La presente invencién describe un rodillo de trituracion de un
material mixto, produciklo mediante colado, que tiene insertos periféricos en un
material con alta resistencia al desgaste y alta dureza, sellado durante el colado
en una matriz dictil, dicho rodillo teniendo las primeras zonas sujetas a
desgaste pesado y las segundas zonas sujetas a desgaste ligero, dicha primera
zona comprende sobre su cara periférica insertos con una parte apoyada y en
dicha segunda zona una parte que no estd apoyada, el espaciamiento en la
parte que no estd apoyada siendo llenado con el material dactil de la matriz
colada, permitiendo suficiente fijacion mecéanica de los insertos.

[0018] En una modalidad preferida de la invencion, las caras apoyadas
que entran en contacto con sus caras vecinas en insertos sucesivos tienen una
linea de contacto correspondiente a los radios del circulo formado por el rodillo.
[0018] De conformidad con la presente invencion, la relacion de las
longitudes de las caras apoyadas con respecto a las longitudes de las zonas en

donde las caras no se apoyan es mayor que o igual a 0.2.
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[OOéO] En general, la invencion especifica que la relacién entre las
longitudes de las zonas en donde las caras se apoyan a las longitudes de las
zonas en donde las caras no se apoyan es entre 0.2 y 20.

[0021) En una modalidad especialmente preferida de la invencion, la
resistencia al desgaste de los insertos, en particular en las partes de apoyo, se
incrementa mediante un refuerzo de cerdmica seleccionado del grupo de
6xidos, carburos, nitruros o boruros.

[0022] También de conformidad con la invencion, el inserto comprende

por lo menos un rebaje que permite su sellado en el colado de matriz en el

material ductil.
BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS
[0023] La figura 1 muestra esquematicamente un triturador de “eje
vertical®.
[0024] La figura 2 muestra el mecanismo de trituracién que actda entre el

camil y el rodillo 1 con zonas de desgaste mas pesado 2 y 4 y zonas de
desgaste mas ligero 3. También se muestra el desgaste que puede ocurrir en el
caril.

[0025] La figura 3 muesira esqueméticamente en perspectiva un rodillo
como en la técnica mas avanzada para el cual se muestra un cierto nimero de
insertos separados que se extienden longitudinalmente sobre toda la longitud
de la generatriz del rodillo.

[0026] La figura 4 muestra el inserto como en la técnica mas avanzada,
que muestra las costillas de separacion 20 que no se mostraron en la figura 3.
[0027] La figura 5 muestra un ejemplo de perfiles de desgaste

observados en dos tipos de rodillos a y b como en la técnica mas avanzada.
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[0028] La figura 8 muestra la formacidn de ranuras de desgaste 18 en los
insertos como en la técnica mas avanzada.

[0028] La figura 7 muestra el flanqueo de los bordes de los refuerzos de
ceramica 17 y 18 de los insertos que resulta de la formaciébn de ranuras
mostradas en la figura 6.

[0030] La figura 8 es una vista de un conjunto de insertos yuxtapuestos
como en la invencion.

[0031] La figura 8 es una vista en seccion de un inserto en la zona 14,
como en la figura 8.

[0032] La figura 10 es una vista en planta de la disposicion parciaimente

apoyada de tres insertos como en la invencién.

[0033] La figura 11 es una vista en seccién de un inserto como en la
figura 10.
[0034] La figuras 10 y 11 corresponden a las figuras 8 y 9

respectivamente en el caso en donde los insertos comprenden refuerzos de
ceramica (mostrada por puntos).

[0035] Ndmeros de referencia idénticos se usan en las diversas figuras
anexas para elementos constituyentes idénticos o esenciaimente similares,
tanto para la descripciéon de la técnica mas avanzada como para la modalidad
como en la invencion.

[0036] En las figuras 3 y 4 que muestran modalidades como en |a técnica
méas avanzada, el nimero de referencia comun 1 indica un rodillo que tiene
insertos 5 que, como resultado de la presencia de las costillas 20 durante la
formacién del rodillo mediante colado, estan separadas longitudinalmente, las
costillas 20 sirviendo como separadores.

[0037)] Como se indicé anteriormente, para permitir el paso del metal

dactil 198 diseflado para formar de manera global la parte restante del rodillo 1

2
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entre los insertos a través de las superficies de desgaste mismas durante el
colado del rodillo, se provee separacién progresiva entre los insertos a un
éingulo o desde la periferia hacia el eje del rodillo (véase la figura 3).

[0038] Se puede ver en la operacién que, como resultado de desgaste
diferencial, el espacio entre el rodillo y la mesa en la direccion longitudinal ya no
es constante, lo que reduce en gran medida la eficiencia de trituracién,
especiaimente debido a la mesa misma puede estar sujeta a desgaste. Esto se
muestra en ia figura 2. Mas aun, el desgaste sobre los rodilios se hace mas
pesado ya que la superficie periférica del inserto es reducida por la existencia

de ranuras de anchura cada vez mayor que se crean durante la operacion entre

los insertos duros.

[0039] Dependiendo de la forma del rodillo, ya sea conica o toroidal, y del
tipo de triturador, se puede ver un perfil 4 como se muestra en la figura 5,
variando por ejemplo entre una o dos zonas con desgaste pesado 2 y 4 y una
zona con desgaste ligero 3.

[0040] A fin de incrementar la resistencia al desgaste de los insertos 5, en
particular sobre sus partes extemas 14, se puede proveer un refuerzo ahi
infitrando un nicleo de cerdmica poroso: 6xidos, carburos, nitruros, boruros u
otras sustancias como se describe por ejemplo en la patente EP 0930 948 B1 o
creando una estructura de ceramica in sifu.

[0041] En el caso del uso de un material mixto con un refuerzo de
cerdmica, la formacion de ranuras de tamafio cada vez mayor que resulta del
desgaste 16 durante la operacién presentarfa un inconveniente importante
debido a que estas ranuras desprenden la ceramica contenida en el inserto
(figura 6) que, bajo el efecto de impactos y presion, se astilla en los bordes
(figura 7). Esto incrementa considerablemente el desgaste y destruye a un

grado importante el punto de este refuerzo de cerdmica.
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[0042] La figura 6 muestra la formaciébn de ranuras 16 de conformidad
con el primer disefio, con insertos 5 sin refuerzo de cerdmica.

[0043] La figura 7 muestra qué sucede durante la operacién cuando un
refuerzo de cerdmica 18 se incorpora en los inserios 5. Se observa que
después de la formacion de las ranuras 16 en el metal ductil, los rebordes 17 de
la masa de ceramica infiltrada 18 se rompe, liberando materiales muy abrasivos
acelerando la formacién del perfil de desgaste irregular.

[0044] Dados estos datos experimentales, los insertos estan disefiados
como en la invenciéon de tal manera que creen una resistencia al desgaste
diferencial entre las partes sujetas a desgaste pesado 2 y 4 y |as partes sujetas
a desgaste ligero 3.

[0045] De conformidad con la invencién, este efecto se obtiene usando
insertos 5 (véanse figura 8 y siguientes) que se apoyan en la parte antes
mencionada sujetas a desgaste pesado 2 y que mantienen los espacios 12 en
la parte sujeta a desgaste mas ligero 3 que son llenados por un metal ductil
colado 19. Por lo tanto, se obtienen una zona con alta resistencia al desgaste
14 y una zona con una resistencia al desgaste mas baja 13. Las caras 8 y 7 que
entran en contacto con sus caras vecinas en los insertos sucesivos (véanse
figuras 8 y 10) son alineadas en el centro del rodillo, es decir, su linea de
contacto en seccién comesponde a los radios del clrculo formado por el rodillo.
Esto asegura un contacto perfecto entre los insertos 5 cuando se colocan
proximos unos a otros, mientras que las superficies en depresion 10 y 11
definen la separacién entre los insertos, creando asl una zona que es menos
resistente al desgaste 13 en la parte intema del rodillo, mientras que la
superficie més expuesta 14 serd continua, sin el riesgo de que ocurran ranuras

y. como resultado, sin el riesgo de una reduccién en resistencia al desgaste.
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[0048] La posicién relativa de la zona(s) sujeta(s) a desgaste pesado
comparada con la posicion de una de las zonas sujetas a desgaste ligero
dependera del tipo de triturador y del tipo de rodillo y, muy particularmente, de
su forma geomeétrica.

[0047] La relacion de la anchura de la(s) zona(s) fuertemente expuesta(s)
a desgaste con respecto a la anchura de la(s) zona(s) ligeramente expuesta(s)
a desgaste es usualmente mayor que o igual a uno. Las relaciones entre las
anchuras respectivas de estas mismas zonas de 1 a 1.5 permiten un area de
trituracion suficiente y fijacion adecuada de los insertos en la matriz.

[0048] El hecho de que la parte intema 3 del inserto retiene la capacidad
para formar ranuras es benéfico en sl mismo en el sentido de que por lo tanto
asegura un mejor impulso del rodillo al reducir el efecto de deslizamiento o
resbalamiento sobre el material que ha de ser triturado.

[0D49] La fijacibn de los insertos en la matriz es mecdnicamente
asegurada y es esencialmente por medio de la forma de |a parte inferior 15 del
inserto, como se muestra en la figura 9.

{0050] Esta forma se selecciona de manera que permita un fuerte rebaje
de un tipo de cola de milano, un agujero u otro medio de fijacién.

{0051] La figuras 10 y 11 muestran la continuidad de conformidad con la
invencion de los refuerzos de ceramica 18 en la parte extena 14 de la
superficie de desgaste de los insertos formados por las dos partes 13 y 14, que
elimina los bordes fragiles y, como resultado, la pérdida de material disefiado

para resistir el desgastse.

Clave

1 Rodillo de trituracion con insertos

2y4 Zona sujeta a desgaste pesado



3
5

7

11

Zona sujeta a desgaste ligero

Insertos periféricos

68 y 7 Superficies de apoyo en la zona con alta resistencia al

desgaste

5 10 y 11 Superficies en depresién o que no son de apoyo en la

zona de resistencia al desgaste inferior

12
13
14
10 maésaito
15
18
17
18
15 19
20

Espacios en la parte con resistencia al desgaste inferior
Zona sujeta al nivel de desgaste méas bajo

Parte externa de los insertos sujetos al nivel de desgaste

Rebaije en Ia parte inferior del inserto
Ranura de desgaste en operacion
Rebordes agudos del refuerzo de ceramica
Refuerzo de ceramica del inserto

Material dctil

Costillas de separacién
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REIVINDICACIONES

1.- Un rodillo de trituracién mixto (1), producido mediante colado,
que comprende insertos periféricos (5) hechos de un material con alta
resistencia al desgaste y alta dureza, sellado durante el colado en una matriz
ddctil (19), dicho rodillo (1) comprende primeras zonas sujetas a desgaste
pesado (14) asl como segundas zonas sujetas a desgaste ligero (13), en donde
dicha primera zona (14), dicho rodillo (1) tienen, sobre su superficie periférica,
insertos (5) con una parte de apoyo (6,7) y en dicha segunda zona (13) una
parte que no es de apoyo, el espaciamiento en la parte que no es de apoyo (12)
siendo llenada por el material dactil (18) de la matriz colada, permitiendo
suficiente fijacidn mecanica para los insertos.

2.- El rodilo de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado ademés porque las superficies de apoyo (6) y (7) que hacen
contacto con sus superficies vecinas en insertos sucesivos tienen una linea de
contacto comrespondiente a los radios del circulo formados por el rodillo (1).

3.- El rodillo de conformidad con la reivindicaciéon 1 ¢ 2,
caracterizado ademas porque la relacién de las longitudes de las caras de
apoyo a las longitudes de las zonas en donde las caras no se apoyan es mayor
que o igual a 0.2

4- El rodilo de conformidad con la reivindicacion 3,
caracterizado ademéas porque la relacién entre las longitudes de las zonas en
donde las caras se apoyan con respecto a las longitudes de las zonas en donde

las caras no se apoyan es entre 0.2 y 20.
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5.- El rodilo de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4, caracterizado ademas porque la resistencia al desgaste
de los insertos (5), en particular en las partes de apoyo, es incrementada por un
refuerzo de cerdmica seleccionado del grupo de éxidos, carburos, nitruros o
boruros.

6.- El rodilo de conformidad con cualquiera de Ias
reivindicaciones anteriores, caracterizado ademas porque el inserto (5)
comprende por lo menos un rebaje (15) que permite su sellado en la matriz

colada en el material ddctil (19).
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RESUMEN DE LA INVENCION

La invencion se refiere a un rodillo de trituracién mixto, producido
mediante colado, que comprende insertos periféricos de un material de alta
resistencia al desgaste y alta dureza, sellado en un material ductil sobre dicho
colado; el rodillo comprende primeras zonas sujetas a alto desgaste y segundas
zonas sujetas a bajo desgaste, caracterizado porque la primera zona del rodillo
cornprende insertos sobre la cara periférica del mismo con pares adjuntas y, en
la segunda zona, una parte no adjunta; el espacio entre las partes no adjuntas
se llena con el material dictil de la matriz de colado pemmitiendo un anclaje

mecanico adecuado de los insertos.
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RAPPORT PRELIMINAIRE INTERNATIONAL Demande intamationale n®
SUR LA BREVETABILITE :
(FEUILLE SEPAREE) PCT/BE2004/000179
Bs. Point ¥V

1. Etat de la technique le plus prochs

Le document PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 2000, no. 22, 9 mars 2001 (2001-03-
08) -& JP 2001 128418 A (NISSHIN FLOUR MILLING CO LTD; TOSHIBA TUNGALOY
CO LTD), appelé D1, est considérd comme représentant I'état de la technigque le plus
proche.

D1 g'ocoupe également du probléme d'usure des galets de broyage pour des broyeurs.

2. Différence

L'objet de la revendication 1 se différencie de celui de D1 par le fait que le galet de
broyage de la revendication 1 est réalisé par coulée dans une matrice ductile (18) qui
s'infittre autour ou dans I'nsert périphérique (5) lors de Ia coulée de manidre & établir un
contact Intime & ['interface entre lesdits inserts périphériques (5) et la dite matrice ductile
(19).

3. Effet tochnique

Cetto caractéristique différenclatrice permet un bon accrochage mécanique des
Inserts (5).

4. Probldme objectif

Définir un galet de broyage pour des broyeurs sn général et en particulier pour des
broyeurs dits & axe vertical, ces galets ayant une plus grande résistance & l'usure.

5. Activité Inventive

Aucun document de I'état de la technique disponible ne décrit une telle solution nl ne
suggere de modifier le galet de D1 pour en arriver & celul de la revendication 1.

L'objet de la revendication 1 peut donc étre considéné cormme nouveau et inventif au sens

Formulaire POT/Faulle adparde/400 (fsullle 1).(OEB-avril 2005)



RAPPORT PRELIMINAIRE INTERNATIONAL
SUR LA BREVETABILITE
(FEUILLE SEPAREE)

Derpnnda Inhan'mlonnlo n*

PCT/BE2004/000178

des Articles 33(1)-(3) PCT.

6. Poeslbillté d'application induetrielle

La possibilité d'application Industrielle est évidente (Ar.33(4) PCT)

Formulaire PCT/Faulls stpanie/ 00 (feullle 2) {OEDB-avrl 2005)
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{o013] .Bm le bravet prl'cit',i on décrit ég&lament {en
relation avec les !:l.g.ures 5§ 2 9) un mode d’exfcution d'une
frette permettant une compensatiom du profil d‘usure
guivant la genératriec.

too:l.u Pour ce faire, lés innerts ne @’étendent pas dans
leur sens longitud:_l.nll gur ‘toute la longueur de 1la
génératrice de ml.n:l.lr'o 4 laigser ‘subaister, sur le bord
extérieur des gnlet:s, un nex périphérique. ta:l.sant. partie ‘du .
support en fonte dncl:ile. conatituant le reate du galet.
[o015), On ' provoque n:l.n_li, volontairement dans cette

‘région du g'llet'. wie usure plus rapide pou.'l.' compenser le

fait que cette région =»'use normalsment moins vite. Cette
fagon de procéder 'p:é'sente- cependant 1’‘inconvénient que
1’'usure du nez réalisé en fonte ductile expose 1’extrémité
de l'insert.d un 6brdchemsnt similaire & celui décrit

: p:écé;.lment pour les bords longitudinaux de 1‘insert,

entratnant les mémes conséquences dommageables:

But da l’invention _ .

[0016] Le but de la présente invention est de fournir
une forme nocuvella’ d’inserte de wmanidre 3 éviter lea
inconvénients c_'les solutions de 1’état de la tachui.:l.que.

il&n.ntl cu:lctl::ll'tg!.gl da l'l.nvnn:t::l.an .

_ [0017} La présente invention divulgue un galet de

hi:'oyage como-ii:n,' r8alisé par ooqlée_, co'uportant des
inserts' périphériques em matériau A baute résistance A
1’usure et A haute dureté, scellés lors de ladite coulde
dans une matrice ductile, ladite matrice ductile
;'infiltrmt _l:utopr ou dane l’insert périphérigque lors. de
cette coulés de manidre A 6tablir un contact intime A
1’ {nterface entre lesdits inserts. périphériques -et ladite
wmatrice duc::l.la, ledit gal.ut cumorl:mt den -prsnd.ém zZones
soumises & forte contrainte & l'usure ainsli que des

FEUILLE MODIFIEE
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secondes zones soumises 2 faible contrainte 2 1‘usure
caractérisé en ce q.ua ladite p_r:emiere. zone présente sur sa
face périphérique des ingerts" comportant une par!:ia'_ jointive
et ladite seconda zone une 'pai'l::l.o non jointive, l/espacement

dans ladite partie non jointive étant comblé par ledit

matériau ductile loxrs de la coulée pe:met::ant un accrochage
mécanique suffisant des inserts.

[0018] pDans une -forme d’exécutich préféréa de 1’/invention,
les faces jointives venant en contact avec leurs voisines dans
des inserts successifs ont une ligne de qont'act. correspondant
aux rayons du cercle' formé par le gnlél:. )

[00191 conto:nimnt 4 la présente invention, le rapport de
la’ :I.angueur d-s !uce- jointives & la longuaur des zones ol les
faces ne sont pu jointives eat, égal ou qupirieur a0,3.

[0020] * -  De manidra générals, 1‘irvention précise que le '
rapport entre 1a 1onguau.r des- zcnes o) les. faces sont
jointives a la longueur des mones od les faces sont. mon
jointiven est compris entre- 0,2 et 20.

téo21] Dans une forma d’'exécution’ parucuuareunt préférée

."de 1l’invention, la zrésistance & 1l'usira des :I.nsertn, en.

particulier dans les part::les joint:l.vea, est accentuée par um
renforcement cézamique a&lectionné parm:l. le groupe des oxydas,
carbures, nitrures ou borures.

0022} Toujours eéelon 1‘invention, 1ad:l.t: ‘insert cmlprend au
moins une eom:re-dépouille peimettant son scellage dnns ladite

matrico coulée en matériau ductile.

Bxdve dnlcﬂ.zt.:lon des !’.’Eﬂl
(0023) La ::I.gure 1 représente schématigquement un broy'our

dit & axe vertical_.

[0024] La figure ‘2 représente le mécanisme .de Dbroyage
s'éf!ecl:uaht entre la piste et le galat 1 avec dés zones A
plus fort:e usure 2'et 4 et A plus fmible usure 3. On y voit
egalemt 1"usure pouvant se produire sur la piste. .

FEUILLE MODIFIEE
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REVENDICATIONS

1. _Galet (1) de broyi.gé compopite, - réalisé par
coulée, comportant des inserts périphériques (5) en
matériau A haute résistance 4 l‘usure et A haute durets,
acellés lors da ladite coulée dana une matrice ductile

.(19), ladite matrice ductile (19) s‘infiltrant autour ou

dans 1‘ingert pariphériqua (5) lors de cette coulée de
manidre i thblir un contact: intime & l’interface entre
lesdits 1insérts p&::lphézj:l.qual (S5) et ladite matrice

. ductile (19), ledit galet (1) comportant des premidres

zones soumises: A foite contrainte A l'usure (14) ainsi
que des secondes zones soumises A, faible contrainte &
l’usure (13), caractérisé en ce’' que ladite premi2re zoms
(14) prémente sur sa face.périphérique des inserts (5)
comportant une partie jointive (6, 7) et ladite seconde
zone (13) une ‘partie non jo.-l.ntivn, 1’espacenent dans
ladite partie mon jointive (12):6tant. comblé par ledit
matériau ductile (19) lors de la coule permettant un

accrochage micanique suffisant des inserts.

T Galet selon la revendication 1, caractérigé )
en ce que les faces jointives. (6) et (7) venant en
contact avec leuxrs wolgines dans des inserts successifs

. ont une ligne de contact correspondant aux rayons.” du

cercle formé par le galet (1).
3. Galet. selon la revendication 1. ou 2,

" caractérisé en ce que' le rapport de la longueur des

faces jointives A& la longueur des zomes ol les faces ne
gont pas jointives est égal ou supérieur A 0,2.

4. - Galet selon la revendication 3, caractérisé
an ce gue 1e rapport entre la lmguour das sones od les
faces somt Jointives .4 1la loaguour das zones ol -les

faces sont noo jointives est compris entre 9,2 et 20.

FEULLE MDDIFEE




5. Galet selon ° l’une quelt:;onq'tm- des
. revendications 1 2 4, oaractérisé en cé que la
résistance & 1’usure des inserts (5), ean- particulier
‘dans les parties jointives, ' est iccent.ude_ par un
renforcement céramique s&lectionns parmi le groupe des
oxydes, carbures, nitrures ou borures. .

6. Galet selon 1’une quelcongque des
.revend:lcatigm précédentes, caractérisé en ce que ledit
insert (5) comprend au moins une contre-dépouille (15)
permettant son scellage dans ladite matrice coule en
‘matériau ductile (19).

FEUILLE MODIFIEE
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O labiisqueda Intemacional (bajo las Reglas 12.3 y 23.1 (b))
O Ia publicacién de la solicitud intemacional (bajo la Regla 12.4)
O el examen preliminar intemacional (bajo |as Reglas 55.2 y/o 55.3)
2. Respecio a los elementos* de la solicitud internacional, este informe se basa en (hojas de
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Casllla No. V. Declaracién justificada bajo el Articulo 35(2) con respecto a la novedad,
el nivel inventivo o la aplicabilidad industrial; las cltas y explicaciones que sustentan
dicha declaraclén.

1. DECLARACION
Novedad (N) Sl  Relvindicaciones 4 -6
No: Reivindicacionos
Nivel Inventivo (IS} S Relvindicaciones 1 -6

No: Relvindicacionss
Aplicabilidad Industrial (1A) S Relvindicaciones 1 -6
No: Rslvindicaciones
2 CITAS Y EXPLICACIONES (Regla 70.7):

Ver hoja aparte

Formulario PCTAPEA/409 (Enero 2004)



INFORME DEL EXAMEN PRELIMINAR Solicitud intermacional No.
INTERNACIONAL SOBRE PATENTABILIDAD

(HOJA APARTE) PCT/BE2004/000179

Re item V

1. Estado de la técnica més cercano

El documento PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 2000, no. 22, 9 de
marzo de 2001 (2001-03-09) & JP 2001 128418 A (NISSHIN FLOUR
MILLING CO LTD; TOSHIBA TUNGALOY CO LTD), denominado D1, se
considera como el representante del estado del arte méas cercano.

D1 que también se ocupa del problema de los rodillos de molienda para
molinos.

2. Diferencia

El objeto de 1a reivindicacion 1 se diferencia de lo de D1 por el hecho que los
rodillos de molienda de la reivindicaciébn 1 en que esta se lleva a cabo
colocando una matriz duictil (19) la cual se infiltra alrededor o al interior del
inserto periférico (5) durante el moldeo de manera que se logra un contacto
intimo en la interfase entre los dichos insertos periféricos (5) y la dicha matriz
dactil (19).

3. Efecto técnico

Esta caracteristica diferenciadora permite un buen anclaje mecénico de los
insertos (5).

4. Problema a resolver

Definir un rodillo de molienda para molinos en general y en particular para
molinos en un eje vertical, dichos rodillos tienen una mayor resistencia al
desgaste.

5. Altura Inventiva

Nada en el documento del estado de la técnica describe o sugiere la solucién
de modificar los rodillos de D1 para liegar a la solucién de la reivindicacion 1.

El objeto de la reivindicacion 1 puede entonces considerarse como novedoso
e inventivo en el sentido

Formulario PCT/Hoja Aparte/409 (Hoja 1) (EPO-Enero 2004)



INFORME DEL EXAMEN PRELIMINAR Solicitud intemnacional No.
INTERNACIONAL SOBRE PATENTABILIDAD
(HOJA APARTE) PCT/BE2004/000179

los articulos 33 (1) — (3) del PCT.

6. Posibilidad de aplicabllidad industrial

La posibilidad de aplicabilidad industrial es evidente (Art. 33(4) del PCT).

Formulario PCT/Hoja Aparte/408 (Hoja 2) (EPO-Enero 2004)
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[0013] En la patente antes mencionada, también hay una descripcién (en
relacién con las figuras 5 a 8) de una modalidad de un collarin que compense el perfil
de desgaste de conformidad con la generatriz.

[0014] Para hacer esto, los insertos no se extienden en su direccién
longitudinal a lo largo de toda la longitud de la generatriz por lo que dejan, sobre el
borde exterior de los rodillos, una oreja periférica que pertenece al soporte de hierro
colado ddctil, que constituye el resto del rodillo.

[0015] El desgaste muy répido es por lo tanto deliberadamente causado en
esta area del rodillo para compensar el hecho de que esta drea normalments se
desgasta con menor rapidez. Sin embargo, este método tiene el inconveniente de
que el desgaste sobre la oreja del hierro colado diictil expone el extremo del inserto a
astillamiento similar al que se describié¢ anteriormente con respecto a los bordes

longitudinales del inserto, con las mismas consecuencias perjudiciales.

Objeto de la Invencién

[0016] La finalidad de la presente invencion es proveer una nueva forma de

inserto para evitar los inconvenientes de las soluciones de la técnica mas avanzada.

Elementos caracteristicos de la invencién

[0017] La presente invencion describe un rodillo de trituracion de un material
mixto, producido mediante colado, que tiene insertos periféricos en un material con
alta resistencia al desgaste y alta dureza, sellado durante el colado en una matriz
ductil, dicha matriz dactil infiltrdndose alrededor del inserto periférico o en el mismo
durante este colado de tal manera que se forma un estrecho contacto en la interfaz
entre los insertos periféricos y la matriz ductil, dicho rodillo teniendo las primeras
zonas sujetas a desgaste pesado y las segundas zonas sujetas a desgaste ligero en

donde la primera zona comprende sobre su cara periférica insertos con una parte

HOJA CORREGIDA
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apoyada y la segunda zona tiene una parte que no estd apoyada, el espacio en la
parte que no estd apoyada siendo llenado con el material ductil durante el colado,
permitiendo suficiente fijacion mecénica de los insertos.

[0018] En una modalidad preferida de la invencién, las caras apoyadas que
entran en contacto con sus caras vecinas en insertos sucesivos tienen una linea de
contacto correspondiente a los radios del circulo formado por el rodillo.

[0018] De conformidad con la presente invencion, la relacion de las longitudes
de las caras apoyadas con respecto a las longitudes de las zonas en donde las caras
no se apoyan es mayor que o igual a 0.2.

[0020] En general, la invencién especifica que la relaciéon entre las longitudes
de las zonas en donde las caras se apoyan a las longitudes de las zonas en donde
las caras no se apoyan es entre 0.2 y 20.

[0021] En una modalidad especiaimente preferidla de la invencién, la
resistencia al desgaste de los insertos, en particular en las paries de apoyo, se
incrementa mediante un refuerzo de cerémida seleccionado del grupo de Oxidos,
cari:uros. nitruros o boruros.

[0022] También de conformidad con la invencién, el inserto comprende por lo

menos un rebaje que permite su sellado en el colado de matriz en el material dctil.

Breve descripcidn de las figuras

[0023] La figura 1 muestra esquematicamente un triturador de “eje vertical”.
[0024] La figura 2 muestra el mecanismo de trituracidn que actiia entre el carril
y ¢l rodillo 1 con zonas de desgaste mas pesado 2 y 4 y zonas de desgaste méas

ligero 3. También se muestra el desgaste que puede ocurrir en el caril.

HOJA CORREGIDA
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REIVINDICACIONES

1.- Un rodillo de trturacién mixto (1), producido mediante
colado, que comprende insertos periféricos (5) hechos de un material con alta
resistencia al desgaste y alta dureza, sellado durante el colado en una matriz
ductil (19), .dicha matriz ductil (19) infitrandose airededor del inserto periférico
(5) o en el mismo, durante este colado de tal manera que para establecer
contacto estrecho en la interfaz entre dichos insertos periféricos (5) y dicha
matriz dactil (18), dicho rodillo (1) comprende primeras zonas sujetas a
desgaste pesado (14) asl como segundas zonas sujetas a desgaste ligero (13),
en donde la primera zona (14) tiene, sobre su superficie periférica, insertos (5)
con una parie de apoyo (6,7) y la segunda zona (13) tiene una parte que no es
de apoyo, el espacio en la parte que no es de apoyo (12) siendo llenada por el
material ductil (19) durante el colado, permitiendo suficiente fijacion mecdnica
para los insertos.

2.- El rodillo de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado ademés porque las superficies de apoyo (6) v (7) que hacen
contacto con sus superficies vecinas en insertos sucesivos tienen una linea de
contacto correspondiente a los radios del circulo formados por el rodillo (1).

3.- El rodillo de conformidad con la reivindicacién 1 ¢ 2,
caracterizado ademas porque la relacion de las longitudes de las caras de
apoyo a las longitudes de las zonas en donde las caras no se apoyan es mayor
que o iguala 0.2,

4.- El rodilo de conformidad con la reivindicacion 3,
caracterizado ademéas porque la relacién entre las longitudes de las zonas en
donde las caras se apoyan con respecto a las longitudes de las zonas en donde

las caras no se apoyan es entre 0.2 y 20.

HOJA CORREGIDA



5.- El rodilo de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 4, caracterizado ademéas porque la resistencia al desgaste
de los insertos (5), en particular en las partes de apoyo, es incrementada por un
refuerzo de ceramica seleccionado del grupo de dxidos, carburos, nitruros o
boruros.

6.- El rodilo de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado ademés porque el inserto (5)
comprende por lo menos un rebaje (15) que permite su sellado en la matriz

colada en el material ddctil (18).

HOJA CORREGIDA
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GRINDING ROLLERS FOR A VERTICAL CRUSHER

Fleld of the invention

[0001] The present Invention aims to provide
improvements to grinding rollers for crushers in general,

and for “vertical axis” crushers in particular.

Technological background at the basis of the invention

[0002] "Vertical axis® crushers are used for
instance for crushing coal or clinker. They are essentially
made of a rotating track supporting rollers that are driven
by the rotary motion of the track along the vertical axis.
The material to be crushed is fed into a central supply
channel and falls onto the track, where it is crushed and
ground -between the track and the rollers. The ground
material is then retrieved from the perip of the track.
[0003] Various types of roller shapes are possible,
such as tapered or toric rollers. Docuigent DE 44 00 797 Al
describea rollerg of this shape where the wear parta are
mechanically sealed by a mechanical fixatlon means.

[0004] Document JP 2001 129418 describes a
mechanical crusher with wear parts provided at the outer
surfaces of the rollers, that allow their easy replacement
when grooves are showing signs of wear. These wear parts
are inserted into a core in the form of an inverted T so
that they perfectly adhere to the whole surface of the
protrusions.

[0005] The techniques wused in the German and
Japanese documents do not use the technology of casting the
protrusions. The techniques used in the German and Japanese
documents do not use the casting technology of pouring a
more ductile material around inserts allowing to fix the

latter in the remaining masa of the roller.
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[0006] Specific forms of vertical axis crushers are
shown in Figqures 1 and 2. This subject is described in more
detail in patent EP 0 476 496 Bl.

[0007] This patent describes among other things a
particular configuration of the grinding rollers whose
characteristic feature is that the wear surface is
eseentlially made up of peripheral inserts in very hard
materials with high wear resistance {(such as cast iron with
a high chromium level), mechanically sealed in a matrix of
a ductile material.

[o0o08] In this version, the inserts are produced in
advance with a protruding rib on at least one longitudinal
Bide and are then placed side by side in a mould, leaving
between them a space defined by the thickness of their
ribe. The roller is produced in the form of a bimetallic
part by a casting technique by pouring a more ductile
material that ensures the mechanical connection of the
inserts in the remaining mass of the roller formed by the
ductile material.

[c009] The peripheral insertas thus being spaced by
ribs relative to each other, the ductile material, during
the manufacture of the roller by casting, may infiltrate
between the ineperts until the peripheral wear surface
itself, thus ensuring that the inserts are well fixed in
the parts. This arrangement leads to a succession of hard
inserts that are essentially separated by a gap in a more
ductile material (with the exception being the spacing
ribs).

[0010] In order for the ductile metal to be able tao
continuously infiltrate between the inserts, the gap
created between the inserts when they are positioned in the
mould should progressively increase from the periphery
towarda the middle in such a way that the molten metal does
not coagulate upon contact with the cold inserts, thereby
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preventing the complete filling of this gap with the
ductile metal. However, due to the wear of the part in use,
this arrangement changes, creating at the periphery a wider
and wider ductile gap, resulting of the slope of the sides
of this gap. This nevertheless causes the unfortunate
effect of reducing the hard peripheral surface of the
inserts and, as a result, of accelerating the wear of the
part.

[(0011] Moreover, in the case of grinding rollers,
localised preferential wear is observed, generally on the
outer edges of the roller. This wear affects the useful
life of the rollers but also the quality of the ground
product as well as the grinding yield since the support
surface of the roller on the track is reduced and this is

even more 80 since the track itself is subjected to wear in

operation.
[0012] In the case where, according to a recent
technical development, the inserts contain internal

reinforcement of ceramic materials in order to reduce wear,
the presence of an unprotected gap between the inserts
means that in operation, a groove is created between the
inserts, thereby detaching the ceramic reinforcement and
chipping its edgee. This phenomenon greatly reduces the
efficiency of the ceramic reinforcement aince it then
produces very abrasive materials in addition to the fact
that ite potential wear resistance diminishes with its
size.

[0013] In the above-mentioned patent, there is also
a description (in relation to PFigures 5 to 9) of an
embodiment of a collar that compensates for the wear
profile according to the generatrix.

[0014] To do this, the inserts do not extend in
their longitudinal direction along the entire length of the

generatrix so that they leave, on the outer edge of the

<X
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rollers, a peripheral 1lug belonging to the support of
ductile cast iron, making up the rest of the roller.

[0015] More rapid wear is thereby deliberately
caused in this area of the roller in order to compensate
for the fact that thies area normally wears less rapidly.
However, this method has the drawback that the wear on the
lug of ductile cast iron exposes the end of the insert to
chipping similar to that described above regarding the
longitudinal edges of the insert, with the same detrimental

consequences.

Alm of the invention

[0016]) The aim of the present invention ie to
provide a new form of insert so as to avold the drawbacks

of the solutions of the state of the art.

Characteristic elements of the invention

[0017] The present invention discloses a composite
grinding roller, produced by casting, having peripheral
inserts in a material with high wear resistance and great
hardness, sealed during said casting in a ductile matrix,
Baid ductile matrix infiltrating around or in the
peripheral insert during this casting in such a way as to
form a close contact at the interface between gsaid
peripheral inserts and said ductile matrix, said roller
having both first zones subjected to heavy wear and second
zones subjected to 1light wear wherein said first zone
comprises on its peripheral face inserts with an abutted
part and said second zone has a part that is not abutted,
the gap in said part that is not abutted being filled with
said ductile material during casting, allowing sufficient
mechanical fixation of the inserts.

[0018] In a preferred embodiment of the invention,

the abutted faces coming into contact with their neighbours
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in successive inserts have a contact line corresponding to
the radii of the circle formed by the roller.

{00189] According to the present invention, the ratio
of the lengthe of the abutted faces to the lengths of the
zones where the faces do not abut is greater than or equal
to 0.2.

[0020] In general, the invention specifies that the
ratio between the lengthe of the zones where the faces abut
to the lengths of the zones where the facea do not abut is
between 0.2 and 20,

[0021] In an especially preferred embodiment of the
invention, the wear resistance of the inserts, 1in
particular in the abutting parts, is increased by a ceramic
reinforcement aselected from the group of oxides, carbides,
nitrides or borides.

[0022] Still according to the invention, said insert
comprises at least one undercut allowing ite sealing into

gald matrix cast in ductile material.

Brief description of the figures
[0023] Figure 1 schematically shows a “vertical

axis* crusher.

[0024] Figure 2 shows the grinding mechanism acting
between the track and the roller 1 with zones of heavier
wear 2 and 4 and zones of lighter wear 3. The wear that may
occur on the track is also shown.

[0025] Figure 3 schematically shows in perspective a
roller as in the Btate of the art for which are shown a
certain number of spaced inserts extending longitudinally
over the whole length of the roller’s generatrix.

[0026] Figure 4 shows the insert as in the state of
the art, showing the spacing ribs 20 that were not shown in
Figure 3.
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[0027] Figure S shows an example of wear profiles
observed on two types of rollers a and b as in the state of
the art.

[0028] Figure 6 shows the formation of wear grooves
16 in the insperts as in the state of the art.

[0029] Figure 7 shows the flaking-off of the edges
of the ceramic reinforcements 17 and 18 of the inserts
resulting from the formation of grooves shown in Figure 6.
[0030] Figure 8 is a view of a set of inserts
juxtaposed as in the invention.

[0031] Figure 9 1s a sectional view of an insert in
zone 14, as in Figure 8.

[0032] Figure 10 is a plan view of the partially
abutted arrangement of three inserts as in the invention.
[0033] Figure 11 is a sectional view of an insert as
in Figure 10.

[0034] Figurea 10 and 11 correspond to Figqures 8 and
9 respectively in the case where the inserts comprise
ceramic reinforcements (shown by dots).

[0035] Identical reference numbers are used in the
various figures for identical or essentially similar
constituent elements, both for the description of the state
of the art and for the embodiment as in the invention.
[c036] In Figures 3 and 4 that show embodiments as
in the state of the art, the common reference number 1
indicates a roller having inserts 5 which, as a result of
the presence of the ribs 20 during the formation of the
roller by casting, are longitudinally spaced, the ribs 20
serving as spacers.

[0037] As indicated above, in order to allow the
passage of the ductile metal 19 intended to globally form
the remaining part of the roller 1 between the ineerts
through to the wear surfaceas themselves during the casting

of the roller, progressive spacing is provided between the

Fr
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ingerts at an angle o from the periphery towards the axis
of the roller (see Figure 3).

[0038] It can be peen in operation that, as a result
of differential wear, the gap between the roller and the
table in the longitudinal direction is no longer constant,
which greatly reduces the grinding efficiency, especially
as the table itself may be subjected to wear. This is shown
in Figure 2. Moreover, the wear on the rollers becomes
heavier as the peripheral surface of the insert is reduced
by the existence of grooves of increasing width that are
created in operation between the hard inserts.

{0039} Depending on the shape of the roller, whether
tapered or toric, and on the type of crusher, a wear
profile 4 can be seen as shown in Figure 5, varying for
instance between one or two zones with heavy wear 2 and 4
and a zone with lighter wear 3.

[0040] In order to increase the wear resistance of
the inserts 5, in particular on their outer parts 14,
reinforcement may be provided there by infiltrating a
porous ceramic core: oxides, carbides, nitrides, borides or
other substances as described for example in patent EP 0
930 948 Bl or by creating a ceramic¢ structure in situ.
[0041) In the case of the use of a composite with a
ceramic reinforcement, the formation of grooves of
increasing size resulting from wear 16 in operation would
present an important drawback because thease grooves detach
the ceramic contained in the insert (Figure 6) which, under
the effect of impacts and pressure, chips at the edges
(Figure 7). This considerably increases wear and destroys
to a great extent the point of this ceramic reinforcement.
(0042] Figure 6 showa the formation of grooves 16
according to the former design, with inserts 5 without

ceramic reinforcement.
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[0043] Figure 7 shows what happens in operation when
a ceramic reinforcement 18 ip incorporated into the inserts
5. It is observed that after the formation of grooves 16 in
the ductile metal, the ridges 17 of the infiltrated ceramic
mass 18 break, releasing very abrasive materials and
accelerating the formation of the irregular wear profile.
[0044] Given these experimental data, the inserts
are designed as in the invention in such a way as to create
a differential wear resistance between the parts subjected
to heavy wear 2 and 4 and the parte subjected to lighter
wear 3.

[0045] According to the invention, this effect is
cbtained by using inserts 5 (see Figures 8 and following)
that abut in the above-mentioned part subjected to heavy
wear 2 and that maintain the gaps 12 in the part subjected
to lighter wear 3 that are filled by a cast ductile metal
19. A zone with high wear resistance 14 and a zone with
lower wear resistance 13 are thus obtained. The faces 6 and
7 that come into contact with their neighbours in the
successive inserts (see Figures 8 and 10) are aligned on
the centre of the roller, i.e. their line of contact in
section corresponds to the radii of the circle formed by
the roller. This ensures perfect contact between the
inserts 5 when they are placed next to each other, whereas
the recessed surfaces 10 and 11 define the spacing between
the inserts, thus creating a zone that is less resistant to
wear 13 on the inner part of the roller, whilst the most
exposed surface 14 will be continuous, without the risk of
grooves occurring and, as a result, without the risk of a
reduction in wear resistance.

[0046] The relative ©position of the zone(s)
subjected to heavy wear compared to the position of cne of
the zones subjected to light wear will depend on the type
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of c¢rusher and on the type of roller and, more
particularly, on its geometrical form.

[0047] The ratio of the width of the zone(s} heavily
exposed to wear to the width of the zone({s) lightly exposed
to wear is usually greater than or equal to one. Ratios
between the respective widths of these same zonea of 1 to
1.5 allow both the provision for a sufficient grinding area
and suitable fixation of the inserts in the matrix.

[0048] The fact that the inner part 3 of the insert
retains the ability to form grooves is beneficial in itself
in the sense that it thus ensures better drive of the
roller by reducing the sliding or skidding effect over the
material to be ground.

[0049] The fixation of the inserts in the matrix is
mechanically ensured and this essentially by means of the
shape of the lower part 15 of the insert, as shown in
Figure 9.

[0050] *This shape is Belected Bo as to allow a
strong undercut of a dovetail type, a hole or another
fixation means.

[0051] Figures 10 and 11 show the continuity
according to the invention of the ceramic reinforcements 18
in the outer part 14 of the wear surface of the inserts
made up of the two parts 13 and 14, which eliminates the
fragile ridges and, as a result, the loss of material
intended to resist wear.

Key

1 Grinding roller with inserts

2 & 4 Zone subjected to heavy wear

3 Zone subjected to light wear

5 Peripheral inserts

6 Abutting surfacee in the zone with high wear

& 7 resistance

10 Recessed or non-abutting surfaces in the zone of lower
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& 11 wear resistance

12
13
14

15
16
17
18
19
20

Gaps in the part with lower wear resistance

Zone subjected to the lowest level of wear

Outer part of the ingerts subjected to the highest
level of wear

Undercut in the lower part of the insert

Wear groove in operation

Sharp ridges of the ceramic reinforcement

Ceramic reinforcement of the insert

Ductile material

Spacing ribs
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CLAIMS

1. Composite grinding roller (1), produced
by casting, comprising peripheral inserts (5) made of a
material with high wear resistance and great hardness,
sealed during said casting in a ductile matrix (19), said
ductile matrix (19) infilltrating around or into the
peripheral insert (5) during this casting in such a way as
to establish close contact at the interface between said
peripheral inserts (5) and said ductile matrix (19), said
roller (1) comprising first zones subjected to heavy wear
(14) as well as second zones subjected to light wear (13),
wherein sald first zone (14) has, on its peripheral
surface, inserts (5) with an abutting part (6,7) and said
second zone (13) has a non-abutting part, the gap in said
non-abutting part (12) being £filled by said ductile
material (19) during the casting, allowing sufficient
mechanical fixation for the inserts.

2. Roller as in Claim 1, wherein the
abutting surfaceas (6) and (7) coming into contact with
their neighbours in successive inserts have a contact line
corresponding to the radil of the circle formed by the
roller (1).

3. Roller as in Claim 1 or 2, wherein the
ratio of the lengths of the abutting faces to the lengths
of the zones where the faces do not abut 1s greater than or
equal to 0.2,

4. Roller as in Claim 3, wherein the ratio
between the lengths of the zones where the faces abut to
the lengths of the zones where the faces do not abut is
between 0.2 and 20.

5. Roller as in any one of Claims 1 to 4,
wherein the wear resistance of the inserts (5), in

particular in the abutting parts, is increased by a ceramic



>

12

reinforcement selected from the group of oxides, carbides,
nitrides or borides.

6. Roller as in any one of the preceding
claims, wherein said insert (5) comprises at 1least one
undercut (15) that allows its sealing into said matrix cast
in ductile material (19).
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para los insertos

2- E! rodllo de conformidad con la remindicacién 1
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contacto correspondiente a los radios del circulo formados por el rodillo (1)

3- El rodifio de conformidad con la revindrcacién 1 6 2
caractenzado ademas porque la relacidn de las longitudes de las caras de
apoyo a las longrtudes de las zonas en donde las caras no se apoyan es mayor
queoiguala02

4- El rodillo de conformdad con la remndicacdn 3
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las caras no se apoyanes entre 02 y 20
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material que Incorpora el disefio

€ Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]

COMPLETA [ ] INCOMPLETA [ ]

ESQUEMA DE TRAZADO [ ]

4 Indicaci6n de que se solicita el registro de un Esquema de Trazado

¢ Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
& Representacion gréfica del esquema trazado

4 Comprobante de pago de las tasas establecidas

p— p—
el Bl B Bl

COMPLETA [ INCOMPLETA [ ]

Firma Responsa

Fecha Carrera 13 No. 27-00 Piso 5, 7 y 10
Conmutador: 3 82 08 40
Fax: 350 52 20
E-mail: [ofof@slc.gov.co
www.slc.gov.co
Bogoté, D.C., Colombia
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CADEMA BARMIENTO JUAN PABLO

REFERENCIA Radicacién No 6 87542
Solicitud internacional PCT/BE2004/000179
Pacha inicic fase naclional 03/10/2006

Trimite 11
Evanto a79
Actuacisn

Oficio No Vol 135 5 6 8

Como resultado del examen de forma realizado con fundamento en el articulo 38 de
la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina articulo 27 del Tratado de
Cooperacliém en Materia de Patentes (PCT) regla 51 bis del Reglamento y Circular
nica de la Superintendemcia de Industria y Comercio se le comunica que

1 La solicitud no contiene 1la copla del documento en que comsta la ceailén del
derecho a la patente del inventor al solicitante o a su causante (Art 26-k)
Decleliém 486

2 La so0licitud no contiene el poder deblidamente otorgado con el llenoc de los
requisitos exigidos por los articulos 63 y subsiguientes del CSdigo de
Procedimiento Civil Adicionalmente deber& presentar el documento que acredita la
existancia y representacidn 1legal de la socledad solicitante cuando &sta fuere
persoma juridica

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisifn 486 se le
requiere para que dentro del término de dos meses pigulentes a la fecha de
notificacién del presente oficlo complete los requisitos anteriormente enunciados
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimliento la scolicitud ge
considerari abandonada y perderi relacibn

g
Notifiquese el presente oficio forme a lo dippuesto en el numeral 5 2 literal
e} del capitulo quinto del titulg primero de la Circular Unica No 10 de 2001

JPEDES DE VERGEL
Jefe de la divisién de Nuevas Creaclomes

El anterior _ requerimiento fue notificado por £fijaciémn en lista de
fecha g‘ ﬁv 2006
adpall e



