IENORTA DESCRIPTIVA

DE UNA PATENTE DE INVEUCION, POR VEINTE ANOS BN ESPANA, A FA-

VOR DE LIBBEY OWES FORD GLASS, CO., DE NACTIONALIDAD NORTEA-

HERICANA, RESIDEITE BI ROSSTORD (Toledo-Ohio) U.S.A.
sobxre:

"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA ATLIMENTAR COHTINUAMENTE IOS LA

PERTATES DE MEZCIA A UN HORNO CISTERNA PARA FUNDIR VIDRIOY.

bt

Ia presente invencidn se refiere, en general, al arte
de hacer vidrio y , mds en particular, a ua método y aparato
perfeccionados para alinmentar continuemente los materiales de
mezela a un horno cisterna psra fundir vidrio.

El suministro de los materiales de hacer vidrio a un hox
no cisterna, segin una prictica conocida, era alimentar vi-
drio roto o de desecho conocido con el nombre de vidrio ma-

chado, sustancialmente a través de lo ancho del extremo de
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carga o caseta de perro dispuesta centricamente del horno a

w ritmo continuo y medido para ofrecer una capa distribuida
gustancialmente de modo uniforme sobre la superficie del cuer
po de vidrio fundido en el horno. Conforme avanza la capa de
vidrio machado sobre el cuerpo de vidrio fuadido desde la zo-
na de carza hacia el horno propiaumente dicho, los materiales
de hacer vidrio en grano 0 en polvo se alimentan desde una
tolva de suministro a un rodillo dividido en compartimientos
que gira conbinuemente y desde alll se deposita sobre la capa
de vidrio machado para formar una capa tipo de manta relativa-
mente ziruesa de los materiales de hacer vidrio cowmbinados so-
bre la supzriicie del vidrio fundido sustancislmente de la an-
churg de la caseta de perro o exiremo de carga. A

Gensralmente hablando, laialimentacién de une éapa en for
me de manta relativamente gruesa de vidrio machado y materias
primas de hacer vidrio sobre el cuerpo del vidrio fundido no
hia demostrado ser completamente satisfactorio en cuanto la ca-
pa de vidrio machado reduce la radiacidn de calor desde el vi-
drio fundido a las materias primes de hacer vidrio, con lo que
se awienta el tieupo de la fusidn de las materias primas mez-
cladas 7 se impide el esgape rdpido de los gases 0 vapores prg
ducidos en las materias primas de la mezcla segim se van calen=:
{Yando.

Ta presente invencidn presenta un método y aparato nuevos
para svidtar éstos inconvenientes alimentando los materiales
de la hornads granulares o en polvo por el extremo de calga
del horno en forms de dos capas finas reletivamente continuas
separadas del ejé longitudinal del horno mientras se echa el
vidrio machado en cantidades proporcionales en la zona ceniral

del horno entre las capas espaciadas de las materis primas de
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la hornada, BSe ha comprobado que echando las materias primas

de hacer vidrio y el vidrio machado de éste modo, se acelera
el ritmo de fusidn de la horneda y el wvidrio fundido resultan-
te es n4s homogéneo. Esto se atribuye al hecho de que las ca-
pas mds finas de las materias primas ofrecen meno¥ resisten-
cia a la transmisidn del calor desde el cuerpo del vidrio fun=—
dido y desde la atmdsfera muy caliente del horno. Esto permi-
te un‘aumento en el ritmo de alimentacidn de la mezcla al hor-
no y, por consiguiente, una mayor produccidn de vidrio en el
horno.

Bn los dibujos adjuntos:

la figura 12 es una vista de punta de un horno cisterna. -

'y de un aparato para alimentar mezcla construido de acuerdo

con la presente invencidn;.

la figurs 2% es una seccidn vertical longitudinal del
horno y aparato de echar la hornada tomada sobre la linea 2-~2
de la figura 1%2;

la figura‘3§ es un plano del extremo de carga del horno
cisternas; -

la figura 42 es una seccidn transversal, vertical del
horno tomada a 1o lergo de la linea 4--4 de la figura 32;

la figura 58 es una vista de perfil de una forme modifi- -
cada'de pala de descarga para el apsrato de echar la.hornada;

la figura 62 es un plano general de una forma modifica- .
da de aparato de echar la mezcla;

la figura 72 es una vista de perfil del aparato ilustra-
do en la figura 6%, ilustrandose el horno en seccién trans-
versals ¥ |

la figura 8% es una vista en perspectiva de un elemento

para guiar el materisl de la hornada para usar en el horno.
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Segin la presente invencidn se ofrece un método de cargar
un hormno cisterns de fundir vidrio caracterizado por echar ma-
teries primas de hacer vidrio en el extremo de carga del horno
gsobre un cuerpo de vidrio fundido que hay en &1 en forma de
dos capas separadas transversalmente entre si, y por echar al
aigmo tiempo vidrio machado sobre el cuerpo de vidrio fundido
que hay en el horno entre las dos capas de materias primas de
hacer vidrioc.

También, segin la invencidn, se dispone un aparato para
cargar un horno cisterna de fundir vidrio que tiene wn extremo
de carga ¥ que contiene un cuerpo de vidrio fundido, caracte-
rizado por disponer de un dispositivo para echar las meterias
prinas de hacer vidrio en el extremo de corge del horno en for
ma de dos capas separadas entre si transversalmenie, y un dis-
positivo para echar separadamente vidrio machado en dicho ex-
tremo de carga del horno entre las capas separadas (e materias
primas de hacer vidrio. ’

Con referencia a los dibujos y particularmente a las fi-
guras 18 a 48, el horno cisterna de fwndir vidrio, designado
en su %otaliéad por el mimero (15), estéd dotado de unas zonas
de carga o perveras (16) v (1L7) separadas; cada una de las cua
les lleva asociado un aparato (18) para echar la mezcla, apa-
rato que comprende un rodillo de alimentacidén (19) dividido
en conpartimientos que gira continuamente. Como es costbumbre
con &zte tipo de aparato de alimentacibn, el vrodillo (19) di-
vidido en compertimientos recibe cantidades medidas de mate-
ries primes en grano o en polvo de une fuente de suminisitro,

v las deposita en forma de capa sobre la superficie del cuexr-
po de vidrio fundido (20), y dicha capa se conduce hacla ade-

lante hasta el interior de la zona de fusidén M del horno. Sin
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embargo, por el contrario a lo que se lhacia anteriormente cuan
do el vidrio machao de desecho se descargaba sobre el cuer—
po del vidrio fundido y las materias primas mezcladas se depo=-
sitaban encima, la preseﬁte invencidn pretendé la formacidn
de capas separadas de lsos materiss primss mezcladas y que se
deposite el vidrio machado directamente sobre el vidrio fundi-
do. Tas dos capas de las materias primas estén separadas en—
tre s{ y el vidrio machado se echa en el horno entre las dos
referidas. capas. ’El resultado de 8sto es que las materias pri
nas mezcladas se someten directamente a la influencia térimica
del vidrio fundido asi como o la de la atndsfera caliente del
horno, con 1o gue se promueve wna transmisidn del calor mds
ripida a través de la masa de materias primas, mientras que el
vidrio machado situado en el centro se reduce al estado de fu-
sidne

Para llever a la préctica la invencidn, el aparato .de ali-
mentar la hornada, designado en su totalidad por el nimero
(21), se situa entre las perreras (16) y (17) para recibir vi-
drio mochado de una fuenbe de suministro y descargarlo en el
horno cisterna practicamente en el eje iongitudinal del mismo,

El horno cisterns contimmo (15) lleve las paredes latera-
les inferiores usuales (22), los muros de apoyo laterales su-
periores (25), la pared terminal inferior (24), el muro de
apoyo terminal superior (25), el piso (26) y el arco del te-
cho (27). TIa pared terminsl inferior -(24) en el extremo de
carga del horno se abre hacia afuera para ofrecer las zonas’
reales de carge o perreras (16) y (17) que estdn definidas

por unas peredes laterales (29), unas paredes terminales (30)

.y el piso (26) del horno. Iguslmente, el muro de apoyo terui

nal (25) estd dotado de unas aberturas arqueadas (31) que tig
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nen restringida su zona abierta‘por unos tabiques obturadoreg
(32) que se pueden regular verticalmente. Asi, como se ve en
los fisuras 12, 3% y 48, se apreciard que las zonas de carga
o perreras (16) ¥ (l7)lestén separadas practicaimente la misma
distancia del eje longitudinal del horno marcado por la linea
de trezos designada por la letra A,

Como es convencional en los hornos clsternas de tipo de
regeneradores, los muros de apoyo laterales superiores (23)
estdn dotados de orifiéios de mecheros (3%) dlspuestos unos
en frente de otros y debidamente espaciados en comunicacibn
con cimaras de regeneradbr (que no se ilustran). Con referen-

cia a la figurs 32, la atmbsfers muy calienie de la zona de .

’ 5

fusidn ¥ del horno cisterns se mentiene a temperaturas rezula-
das medliaonte llamas gaseosas producidas por unos Mmecheros dis-
puestos en los orificios (33) en un lado del horno ¥ los pro-
ductos de desecho de la combustidn se.éséapan a através de los
orificios opuesios para calentar las cémaras de regenerador
asocicdas. Después de un periodo de tiemﬁo.predeﬁerminado,

se invierte el encendido del horno de modo gue las llamas ga-
seosas se originen en los orificios (33) del lado opuzsto del-
horno,

Hacla adelante del extremo de cargzs del horno y sobre-
puesto sobre el piso de la fdbrica (35) va un piso elevado
(36). El piso (36) se puede considerar como parte de la es-
tructure general del edificio en el gue estd situado el horno
cisterna (15) y estd soportado.desde las cerchas de techo ¥y
elementos andlogos mediente vigas como las designadas con el
nimero (37). En el piso (%6) es donde se situan los disposi-
tivos.de pesar ¥ los compartimientos destinados & suministrar

los moteries primas granulares de la hornsda y el vidrio me-
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chado. A &ste respecto, en la figurs 12 se apreciard que las

gonas situadas encime de las perreras (16) y (17) estéprovis-
tas individualmente de caidas de materiales (38) y (39) para
las materias primas mezcladas que se dirigen a wnas tolvas
(40) dispuestas encima de los rodillos (19) divididos en com~
partimientos del aparato (18) de echor la mezcla. Como se ve
en las figuras 18 y 28, éste aparato comprende un armazdén de
soporte (41) en el qué se monta una tolve (40), un rodillo de
alimentacidn (19) y una fuente de energia (42) para mover di-
cho rodilio.

El aparafo de echar vidrio machado (21), que se describi-
ra detalladamente mais adelante, lleva el vidrio de desecho de
ung fuente sencilla o miltiple de suministro a un sistema de
canal situado en el muro de soporte terminal (25) del horno,
desde la cual se descarga en la zone. central de la zona de fu~-
sibén del horno.

Segtln se ve eh las figuras 1% y 28, el aparato de echar
el vidrio machado (21) generalmen%e inéluye un conducto ineli~
nedo de entrega (44), un sistema de “transporte (45) y un canal
de alimentacidn (46). El conducto inclinado de entrega (44)
recibe vidrio ﬁachado de log compartimicntos de almacenamien~
%0 (47) 7 a éste efecto estd situado transversalmente al eje
longitudinal del horno y tiene una forma practicamente de V,

4 éste fin, el conducto inclinado de entrega (44) tiene unas
tolvas receptoras superiores espaciadas (48) y (49) que estén
aseguradas a wnos bastidores practicamente rectangulares (50)
goportados por unas vigas (37). Tas tolvas (48) y (49) estdn
provistas de unas paredes inferiores inclinadas hacia abajo
y hacia afuera que estén alineadas con las paredes inferio-

res inclinadas de los canales (51). Como se iluctra en las
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figuras 1% ¥ 3%, los canales (51) convergen practicamente en
la linea media_de].horno ¥ sus extremos abiertos contiguos eg
tén onectados a wn elemento de descarga (52), dotado de uma
abertura de salida (54) a través de la cual se suministra el
vidrio machado al transportador sin fin (45).Cada canal (51)
estd equipado preferentemente de un dispogitivo vibrador (53)
para asegurar la libre calda del vidrio machado y la alimenta
cidn coptinua al elemento de descarga sin obstrucciones inconve
nientes.

El transportador (45) generalmente comprende un armazén
de soporte (56), montado en unos pedestales (57) sohre el piso
de la fébrica (35) y el piso elevado (56 ) ¥ que pasa a través de
una zona ablerta de dicho piso elevado. Como se ve en la figu
ra 28, el armazén (56) egté dispuesto angularmente con su ex-
tremo inferior situado debajo del elemento de descarga (52) ¥
¥ con su extremo superlor contiguo al extremo receptor del ca-
nal alimentador (46) lediante unos rodillos (58), el armazdn
soporta uma correa o cinta transportadors sin fin (59) provis-
ta de cubetas (60) para recibir el vidrio machado. IiAs en par-
ticular, la cinta (59) se mueve en torno a un rodillo inferior
(61) y otro rodillo superior (62) gque es movido por un motor
(63) soportado mediante el soporte (64) sobre el mrmazbn. Co-
mo se illustra en la figura 28, conforme pasan las cubetas, que
guben por debajo del elemento de descarga (52) del conducto in-
clinzdo Ge entrega (45), reciben la cantidad necesaria de vi-
drio machado 7 lo entregan al extremo superior en forma de em—
budo de wn conducto de caida (65) que forma parte del canal -
alizentador (46). Para proteger las cubetas qﬁe-bajan en el cg
mino de vuelta de la cinta transportadora (59) contra el calor

del horno, se puede disponer un panel aislante (66) soporiado
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por umos apoyos (67) acoplados a los pedestales (57).

Bl conducto de caida (65) estd formado por unas parvedes

‘laterales (70) que convergen hacia abajo y unas paredes termi-

nsles conexas (71) que se funden en una seccidn tubular infe-
rior alarzada practicamente rectangular (72), cuyo exfremo.ig
ferior estd dispuesto encima de una pala de descarga ineclina-
da (73) que se proyecta hacia el interior del horno a través
ae ung abertura (80) practicada en el muro de apoyo terminal-. .
(25). Bl conducto de caida (65) estd soportado en su exire-
mo superior por unos soportes (74) que hay en el piso (36),
y cerca (e su extremo inferior por unas barfas.(75)~sujetas -
por sus extremos superiores en unas riostras (76) de la es—
tructura del horno. Ia pala de descarga (73) esti montada en
su extremo exterior por uﬁos'elemenﬁos regulables (77) que ~
atraviesan unas orejas (78) gue hay en las riostras (75) ¥y so-
portados enitre sus extremos =obre un sopbrte (79). Mediante”
la regulacidn adecuada de ios elementos (77), se'puede Bodis -
ficar el dngulo vertical de la pala de descarga (73) para ob=
tener la "calda'" deseada del vidrio machado, indicadé‘por la 7
letra G.,‘sobre-la superficie del cuerpo del vidrio Tundido.

Como se verd en las fizuras %% y 48, las paredes latera-
les (81) de la abertura (80) del horne éiVergen hacia'afﬁera”
para gue el extremo interior-de la pala de descarga (73)-pue-
dan ensancharse, si se guiere, para aumentar le anchura late-~
ral del trazado definido por el vidrio machado al echarse al
horno. ‘ |

El trazado formado por el vidrio machado al caer se pue-—
de ensanchar también oscilando transversalmente la pala de

descarga (7%) mediante un mecanismo accionasdor adecuado. A

O~

gte fin; la pala (73) (figura 52) estd soportada a pivote
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entre sus extremos en un elemento de apoyo (84) aiglado termi-
canente montado en una pletaforma (85). Tambidn mouiado en la
plataforma (85) ve un motor (86) dotado de una palanca acoda-
da (87). Io pala estd equipada en su exiremo exterior eon una
vieza de apoyo (88) por medio de la cusl la palanca acodada (&1
al girar movida por el motor (86), hard que la pala oscile

en orno a% eje del elemento de apoyo (84) para descairgar el
vidrio machado por toda una amplia zona central del hormo. En
cisrbas condiciones puede convenir depositar una cantidad ma~
vor ¢e vidrio machada a un lado de la linea media del'horno
que al otro, ¥ esto se puede conseguir controlando el movi-
miento oscilente de la pala de descarza (73) de %al modo que
ge devenga por un periodo relativamente corto en el 1inite de
su movimiento lateral en ambas direcciones.

AL opersar, las materias primas que hacen vidrio, se re-
ciben en las tolvas (40)Ade los respectivos conductos de cai-
da (32) y (39) para descargarlos en los compartimiento de los
rodillos (19) que giran continusmente y entregan la mezcla en
el horno en forma de capas relaiivamenfte finas continuas y es
paciadas designadas por la letra B en la figura 38, Ias ca-
pas de materias primas avanzan deéde las perreras‘sobre la su-
perficie del‘cuerpo.de vidrio fundido (20) hasta el interior
de la zona de fundir M del hormo. Conforme emérgen las capas
relotivanente finas de la hornads B de las respectivas psrre-
ras, se sepsren entre sl y se esirechan cada vez mis confor-
me se van fundiendo los moteriales de la hornada y se absor-
ben en el cuerpo del vidrio fundido.

AL mismo tiempo que se echan las moterias priuss mezcla-
das, se suministra vidrio machado desde los compartimientos

de alnacenamiento (47) al conducto inclinado de entrege (44,
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como en lag figuras 18 y 28, y el transportador (45) lo echa

s la tolva (65) de doﬁde pésa a la pala de descarga (73). Bl
vidrio machado se descarga en ia zona de fusidn M del horno
entre las dos capas espaciadas B de materias primas, como se
designa con la letra C en la figura 32. Aunque no es esencial,
es preferible que el vidrio machado sé eche al horno en foxma
de una capa de una anchura practicamente igual a la distancia
que media entre lag dos capas de moterlas primas de hacer vi-
drio.

Behéndolas materias primas de hacer vidrio y el vidrio
machado en el horno en forms de capas separadas se ha compro-
bado que se puede conseguir un ritmo mayor de Tusidn de las
materias priuas granuladas ya que se depositan dircctamente
sobre el cuerpo de vidrio fundido y no sobre una capa de vidrio
machado como se solia hacer antes, capa que actuaba de barre-
ra para impedir que pasase el calor hacia arriba desdg la ma-
sa de vidrio fundido. Asi, el ritmo mAs rdpido de transmisidn
de calor sirve para acortar el tiempo necesario para fundir
el material y consizuientemente hace posible un ritmo mds rd-
pido de alimertacidn de los materiales de la hornadas Es%o-
acelera tembién la salida de gases de las capas de las mate-
rias primas de la hornada. Adicionalmente, como la cantidad
de vidrio machado que se echa'en el horno ya no depende del
espesor que se puede formar debajo de la capa de moterias pri-~
mas, ahora se puede agmentar la cantidad suminigtrade hasta
la proporcidn mds elevadaAentre las moterias primas de la hor-
nada y el vidrio machado.

Se ha determinado que la fusidn de una capa combinada
de materias primas y de vid%io mochado generaimente se ha com

pletado mds a menos para cuando llega al cuarto orificio desde
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el extreno de carga del horno, Sin embarge, echando por sepa-
rado lag materiass primas 7 el vidrio mochado en el horno.se-
alin 1o presente invencidn, la fusidn se completa en las proxi-
midades del tercer orificios Al acortarse el tiempo para lle-
zar a la fusidn se puede aumeniar la cantidad de materiales

de la hornada y Tundirse ei maberial en las proximidades del
cuarto orificio. Ademds se puede aumentar aproximedamente en
un tercio la cantidad de vidrio mechado ugado con lag materias
priunss de hacer vidrio.

Bn las fisuras 6é v 7% ge ilustra una versidn modificada
de ap-rato paia echar‘vidrio macﬁado de acuerdo con el método
de la invencidn. Segin se iluegtra, el vidrio mschado se en-
treza desde una fuente de suminisztro (90) a una tolva (1)
dezde la que se descarga a través de una abertura (92)rprac-
ticada en su fondo en un extremo de un transportador (93) de
tipo vibratorio. Bl transportedor (93) estd situado en el
eje longitudinal del horno cisterns (15) y su extremo opues~
to o de descarga se abre en el interior del exiremo superior
de un condueto tubular (94) por el gque cae el vidrio machado
2 wna pala de descarga (95) que es parecida o la pala de Ges-
carga (73) de la figure 2B. Generalmente hablando,- el trans—
portador (93) esid soportédo encime del piso (36) mediante
unos muelleé (96) dispuestos en sus esquinas y‘acﬂionado por
un dispositivo vibrador adecusdo (97). Aparte del hecho que
la tolva (91) y el transportador (93) estdn situados en la 1f
nea nedia del horno (15) 7 reciben el vidrio machado de una
sola fuente de suministro (90), la alimentacidn del vidrio
machado desde la pala de descarga (95) a la zona central del
horno y entre las capas separadas ¢e materias primas es 1o

nismo en todo lo demds que lo descrito anteriormente.
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Con el fin de linitar la.expansidn de las materias pri-
nas en las zZonags de lag esquinas del horno en las uniones de
las paredes laterales y terminales (22) y (24), respectiva-
mente, del horino se disponen unos elementos guias estaciona~ -
rios (98) para evitar que entre material en el vidrio gue se
mueve.relativamente ras despacio en éstas esquinaso-a 10 lango
de las poredes laterales. Ios elemontos gufas (98) estan dis
puestos como se ilustra en la figura 52 y soportados encima
de la gupsrficie del vidrio fundido como se ilusira en la fi-
gura 28, Como se muestra en la figura 88, cada elemento guia
comprende una caja huecé, rectangular, felativamente delsada
(99) con unas paredes terminales (100) y (101), unas paredes
laterales (102) y (103) dispuestas verticalmente y una pared
superior (104) y otra inferior (105). Bl elemento gufa se man
tiene a une temperabtura relativamente bzja disponiendo un ta-
bique divisorio.(106), situado dentro de la caje (99) v entre

!

las poredes laterales (102) y (103), pers formar un canal si- |
nuogo para el flujo continuo de un refriéérante, tal como agua.
A este fin, la pared (106) tiene una forma adecunda pers di-
rigir el refrigerante recibido de un tubo de entrada (107) que
se abre a. través de la pared terminal (100), a lo.large y con
tra la paved supefior (104), la pared lateral (102) y la pa-
red inferior (105), y se descarga de la zona central de la ca-
ja a través de un tubo de salida (108) conectado a la pared
lateral (103); Tos tubos (107) y (108) estén soportados so-"
bre la superficie superior de una pared lateral (29) contizua
a una perrera y pasan a través.de las aberturas (31) para in-
ternarse.en el horno,.

NOTA

Ex resumen; la dresente solicitud recaerd sobre las si-
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suientes reivindicaciones:

12.~ Procedimiento y aparato para alimentar continuamen-
te 1os.maﬁeriales de mezcla 2 un horno cisterna para Fundir
vidrio, caracterizado por -echar las materias primas de hacer
vidrio en el extreno de cargar del horno sobre una masa de vi-
drio fundido, en forme de dos capas separadas enire si en sen-
tido %transversal, ¥ por echer al mismo tiempo vidiio mochado
sobre la masa de vidrio fundido entre las dos capas de mabe-
rias primes de hacer vidrio.

28,~ Procedimiento ¥y apsrato para alimentar contiauamen-
te los maberiales de mezcla a un horno cisterna para fundir
vidrio, segin la reivindicacidn anterior, caracterizado porque
el vidrio machado se echa sobre la masa de vidrio fundido gue
hay en el horno formando una capa de ung anchura practicamen=—
te igual a la disﬁancia'qﬁe media entre lag dos capas de mate-
rias prinas de hacer vidrio.

58 .~ Procedindiento y aparato para alimentar continuamen-
te los maoteriales de mezcla a wn horno cisterna para fundir
vidrio, seglu la reivindicacidn 12, caracterizado porgue el

5

vidrio machado se echa sobre la mésa de vidrio fundido que nay
enn el horao oscilando el punto de descarga en sentido ﬁrals—'
versal con respecto al horno para formar una capa de una an—
chura sustancialmente igual a la distaincia que media entire las
dos copas de materias primas de hocer vidrio,

8.~ Procedimiento y aparato para alinentar continuamen-—
te losvnateriales de nezcla a un horno cisterna pora fundir
vidrio, caracterizado por dispdner de un dispositivo para echar
las mater;as primag de hocer vidrio en el extremo de carga del
horno en forue de dos capas seperades entre s en zentido trang

versal, y de oitro dispositivo para echar por separado vidrio
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machado en dicho exfremo'de carga del horno entre las capas
separadas de materias primas de hacer vidrio.

58 = Procedimiento y aparato para alimentar conbtinuamen—
te los materiales de mezcla a un horno:cisterna para fundir
vidrio, segln la reivindicacidn 42, caracterizado porque el
dispositivo de echar el vidrio maéhado comprende medios para
descargar el vidrio machado en el horno en forma de una capa
de une anchura practicamente ilgual a la distancla que media
entre las capas separadas de las materias primss de hacer vi-
drio.

g,~ Procedimiento y aparato para alimentar continuamen-
te los materiales de mezcla a un horno cisterna para fundir
vidrio, segim la reivindicacidn 42, caracterigado porque los
medlos anves ciltados comprenden uﬁa pala de descarga que se
proyecta hasta el interior del horno, y unos elementos para
oscilar dicha pala transversalmente al horno.

78,~ Procedimiento y aparato para alimentar continuamen~
te losrmateriales'de mezcle a un horno cisterna para fundir
vidrio, seglm la reiviandicacidn 48, caracterizado ‘porgue el
dispogitivo para echar el vidrio ﬁachado comprende una Ifuente
de suminietro para el vidrio machado, un transportador para
recibir el vidrio machado de dicha fuente de suminigtro, y me-
diog pera recibir el vidrio machado del transportador y decar-
garlo en el extremo de cargs del horno entre las capas separa-
das de las materias primas de hacer vidrio,

88, Procediniento y aparato para alimentar continuamen-—
te los.materiales‘de mezcla a un horno cisterna para fundir
vidrio, éegﬁn la reiviandicacidn T2, caracterizado porgue los
medios oitadgs ultinanente incluyén una pala de descarga que

se proyecta hasta el interior del horno para descargar el vi-
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drio machado en el horno en forma de capa de un ancho practi-
camente iguvael a la distancia que media entre. lag capasisepéraé
das de las materias primas de hacer vidrio.

98, Procedimiento y aparato para alimenvar conbtinuamen-
te los-materiales de mezcla a un horno cisterna pars fundir
vidrio, segin la reivindicacidn 88, caracterizado por dispo=
ner de medios pars.oscilar dicha bala de descargs transversal-
nente al horno. .

108,~ "PROCEDILIENTO Y APARATO PARA ALTLENTAR CORTINUA-
MEUTE I0S VATERIATES DB MEZCTA A UN HORNO CISTERNA PARA FUN-
DIR VIDRIO®,

Segﬁn.se deseribe en la presente memoria que consia de
dieciseis hojas eseritas a miduina.por una sola cara y dibu-

jos.

Kadria, 9 5 JUN 1969
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