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El invento se refiere a un procedimiento 
para la preparación industrial de tandas de mezclas fu­
sibles, por ejemplo, de una mezcla para la fabricación 
de vidrio, sustituyéndose al menos parcialmente la soda 
por lejía sódica al 50% aproximadamente, usual en el 
comercio, y mediante aportación de calor.

El procedimiento conforme al invento se 
propone crear granulados de tandas de mezclas fusibles, 
por ejemplo, para las industrias del vidrio, del esmal­
te o de la cerámica, que puedan ser fundidos con una 
mayor economía. Por "preparación" debe entenderse el 
mezclado y granulado.

Para la obtención de una mezcla para la 
fabricación del vidrio, se mezclaban conforme a los 
procedimientos conocidos, soda, calcita o caliza y even­
tualmente otros componentes sólidos, humedeciéndose la 
mezcla hasta aproximadamente dos a cinco por ciento, y 
removiéndose bien. La humectación se lleva a cabo sus­
tancialmente para evitar que componentes sólidos más 
finos pasen a través de otros más bastos, para impedir 
una disgregación de la mezcla, y asimismo para evitar 
la formación de polvo en el transporte de la mezcla des­
de la instalación de mezclado hasta la cuba de fusión.
La mezcla lista se traslada después a un homo de fusión, 
que trabaja con llamas dirigidas desde arriba sobre la 
mezcla, a no ser que se emplee otra calefacción, por 
ejemplo, una calefacción eléctrica o una calefacción 
combinada de llamas y eléctrica. En los procedimientos 
conocidos no se consigue satisfactoriamente evitar que 
se desmezclen los diversos componentes de la mezcla. Al
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introducirse la mezcla en la cuba, se evapora inmedia­
tamente la humedad contenida en ella, debido a la eleva­
da temperatura de la nuba (1400 - 1600^0). A pesar de 
que las diversas partículas de la mezcla están algo 
conglomeradas debido a la humectación precedente, es 
inevitable que muchas partículas finas sean arrastradas 
por los gases de calefacción. Esto se denomina en el 
lenguaje técnico "levantamiento de polvo en la cuba".
La velocidad de los gases de calefacción tiene que ser 
reducida correspondientemente, con lo que la capacidad 
de fusión de la cuba se ve reducida por ello. Cuando, 
por ejemplo, se depositan partículas finas de soda so­
bre las paredes de chamota del interior del homo, se 
reduce la duración del homo, puesto que la chamota se 
destruye en parte. Ello origina además el ensuciamiento 
de la masa fundida de vidrio. La mezcla de grano fino 
posee una densidad específica relativamente baja, lo 
que presupone una gran proporción de aire en la mezcla.
La consecuencia de ello es una baja conductividad ca­
lórica. í

Ya desde hace varias décadas se viene es­
forzando la industria del vidrio en mejorar la prepara­
ción de la mezcla, produciendo para ello mezclas granu­
ladas en trozos gruesos. En el caso de nodulos y bri­
quetas sólidos no es posible que los diversos componen­
tes de la mezcla se desmezclen durante el transporte y 
al ser introducidos en la cuba, puesto que la mezcla de 
grano grueso no puede desde luego ser arremolinada por 
los gases de calefacción en el homo. Se evita con ello 
el levantamiento de polvo y los inconvenientes inheren-
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tes a ello. Con tales nodulos o briquetas forman los 
diversos componentes de la mezcla una estructura compac­
ta que, comparada con las mezclas tradicionales, tiene 
un contenido de poros sustancialmente menor. Por consi­
guiente presenta una conductividad calorífica mucho más 
alta que la mezcla suelta.

Es sabido que como condición previa para 
la aptitud de granulación de un granel tiene que exis­
tir en el material a granular una proporción de grano 
fino correspondientemente alta, o bien una superficie 
específica correspondientemente grande. La mayoría de 
las mezclas tradicionales para la fabricación de vidrio 
no poseen una proporción suficiente de finos para poder 
ser granuladas sin previa modificación.

Han sido dados a conocer procedimientos 
destinados a elevar la proporción finos en la mezcla, 
para lo cual se muele la arena al menos parcialmente, 
o bien se agrega en lugar de polvo de calcita, por ejem­
plo, hidrato cálcico. La molienda de cuarzo, extraordi­
nariamente duro, es por un lado muy costosa y, por otro 
lado, adolece del inconveniente de que se incorpora a 
la mézala mucho producto de abrasión de hierro, proce­
dente de la mezcla de la máquina trituradora. Ahora bien}, 
este residuo de hierro es indeseable en la mezcla para 
fabricar vidrio, puesto que origina una coloración del 
vidrio.

El invento se ha propuesto preparar tan­
das de mezclas fusibles, por ejemplo, mezclas para la 
fabricación del vidrio, de tal modo que se creen granu­
lados apropiados para su ulterior tratamiento táonico,
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por ejemplo, en la industria del vidrio, sin quenpara 
ello sea preciso triturar en un proceso separado uno de 
los componentes sólidos, en espeoial la erana, y sin 
realizar secados adicionales.

En medida creciente se obtiene en la in­
dustria química lejía sódica en calidad de subproducto. 
Existe por tanto interós en seguir tratándola industria]' 
mente m  algún otro procedimiento. Es conocido sustituí! 
parcialmente la parte de fundentes en la mezcla para la 
fabricación de vidrio por lejía sódioa al 50%, usual en 
el comercio. Conforme al procedimiento conocido se mez­
clan arena con calcita y eventualmente con otros compo­
nentes sólidos, así como con lejía sódica al 50%. Por 
motivos tócnicos de la fusión, la proporción de humedad 
de la mezcla para la fabricación del vidrio está limi­
tada aproximadamente a como máximo 5% de humedad en la 
mezcla. De este modo, también resulta posible sólo en 
medida limitada la adición de lejí.a sódica. Ahora bien, 
una sustitución al menos parcial del fundente por lejía 
sódica es deseable, puesto que por el empleo de la lejíe 
sódica en la mezcla se rebaja el punto eutáctico de la 
mezcla de fusión, y se puede conseguir una temperatura 
más baja de fusión.

La utilización de lejía sódica como com­
ponente fundente en lugar del agua utilizada oasi siem­
pre para la humectación de la mezcla tiene además la 
ventaja de que, en el secado durante el procedimiento, 
la lejía cristalizante forma, debido a su contenido re­
lativamente alto de sólidos, un especio de poros mucho 
menor que el agua que,ai el transcurso del proceso de

i
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secado, deja tras si poros mayores en la mezcla o los 
granulados. Además, se evita la utilización de una are­
na con una proporción alta de grano fino, o bien la mo­
lienda adicional de la arena.

Para la formación de tales granulados por 
los procedimientos conocidos se precisa por lo general 
una humedad del material a granular de aproximadamente 
12 a 18%. Así, por ejemplo, ha sido dado a conocer un 
procedimiento en el que se granulaba una tanda de mez­
cla, cuyos componentes habían sido triturados previa­
mente por vía mecánica, agregando lejía sódica (12 - 
18%). Los granulados así producidos adolecen no obstan­
te del inconveniente de la gran cantidad de productos 
de abrasión de hierro, teniendo además que ser secados 
todavía ulteriormente hasta a lo sumo 5% de humedad re­
sidual.

De acuerdo con el invento se evitan los 
inconvenientes de los procedimientos conocidos de gra­
nulación, por el hecho de que el componente cálcico 
consiste, al menos parcialmente, en cal viva y, junto 
con sosa y/o lejía sódica, así como otros componentes 
sólidos, se incorpora a la arena en un granulador mez­
clador, removiéndose la mezcla bajo aportación de calor, 
para producir a partir de ella granulos compactos. De 
manera ventajosa se puede tratar un tanto por ciento de 
lejía sódica más alto que hasta ahora, en una concentra­
ción usual en el comercio, y su contenido de agua puede 
aprovecharse para el desarrollo del calor, utilizando 
para ello la proporción de cal en la mezcla en forma de 
cal viva, que con el agua contenida en la lejía sódica
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origina el apagado exotérmico de la cal. En el proceso 
de apagado fija la cal químicamente alrededor de 30% 
de agua, con relación a su primer peso, y otra parte 
del exceso de agua se evapora por el calor producido en 
la reacción. Para una mayor evaporación y para conse­
guir una temperatura favorable para la granulación, el 
componehte de arena se calienta hasta tal punto, antes 
de entrar en la mezcla y, por ejemplo, mediante los ga­
ses de escape del homo y dentro de un tambor de cale­
facción, que la mezcla se caldee a aproximadamente ?0°C.

Frente a los procedimientos tradicionales, 
se puede aumentar la proporción de lejía sódica en tal 
cantidad, que su contenido de agua sea fijado química­
mente por la cal, o bien se evapore debido al calor de 
la reacción. A igual proporción de lejía sódica que en 
los procedimientos tradicionales, no es necesario por 
lo general secado ninguno. El hidrato cálcico formado 
tiene una finura sustancialmente mayor que el polvo nor­
mal de calcita. Mientras la superficie específica del 
polvo de calcita oscila entre 0,2 - 0,5 m /g, asciende í 
la superficie específica del hidrato cálcico apagado 
seco a 5 - 15 m /g, pudiendo este valor ser todavía 
elevado mediante activación durante el proceso de acti­
vación, tal como será descrito todavía. De este modo se 
puede producir la parte de grano fino precisa para la 
aptitud de granulación de la mezcla, sin necesidad de 
trituración mecánica y los residuos de abrasión a ello 
inherentes, y sin consumo de energía.

Una masa preparada por el procedimiento 
conforme al invento demuestra ser muy dispuesta para la
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granulación. Para conseguir la reacción entre la lejía 
sódica y la cal viva en un tiempo económico para la pre­
paración de la mezcla para fabricar vidrio, es necesa­
rio además aumentar la velocidad de la reacción median­
te la aportación de calor. Esto puede realizarse de di­
versas maneras, por ejemplo, mediante previo caldeo por 
separado de la lejía sódica, o por un previo caldeo por 
separado de uno de los componentes sólidos, con prefe­
rencia de la arena. En efecto, la arena se encuentra en 
la mayor proporción en la mezcla y es la más fácil de 
caldear, puesto que en ella no existe el peligro de la 
formación de polvo y puede ser puesta en contacto direc 
to con los gases de calefacción.

La lejía sódica posee un punto más elevado 
defusión al aumentar la concentración de la lejía. De­
bido a la sustracción de agua durante la preparación de 
la mezcla, se aumenta su concentración, con lo que se 
produce una elevación del punto de fusión. La elevación 
del punto de fusión de ia lejía sódica tiene la ventaja 
de que, debido a la cristalización de la lejía sódica, 
los gránulos terminados tienen una mayor resistencia 
mecánica. Para su producción representa una ventajada 
la plasticidad creciente de la sosa como consecuencia 
de la elevación del punto de fusión. El calor del apa­
gado contribuye a que la plasticidad de la mezcla no so­
brepase el límite que es perjudicial para la formación 
del granulado.

De manera ventajosa se puede también eli­
minar en dos etapas el exceso de agua contenido en la 
lejía sódica al 50%. En una primera etapa, que finaliza
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con la producción del granulado, debe existir todavía 
tanta agua en la mezcla, que vengan dadas las condicio­
nes previas para una formación del granulado. Si se ex­
pulsara ya en esta primera etapa el agua en un grado 
demasiado elevado, entonces no se producirían gránulos, 
sino una mezcla suelta, no apta para ser granulada, que 
a lo sumo puede ser briqueteada seguidamente. Una vez 
que se han producido los gránulos mediante un ajuste 
correcto de la humedad contenida, poseen ya una resis­
tencia mecánioa relativamente alta. La sustracción de 
la humedad residual puede tener lugar entonces en una 
segunda etapa, en instalaciones de secado usuales, even 
tualmente tambión empleando calor perdido del homo.

Es especialmente preferente incluir el 
ajuste de la temperatura de la mezcla, es decir, la 
aportación de calor, de tal modo en el proceso general 
desde la mezcla de los componentes de materiales brutos 
hasta la formación de la masa fundida de vidrio, que 
se produzca una subida más o menos constante de la tem­
peratura, evitándose enfriamientos fuertes durante la 
producción de los gránulos. A partir de la arena caldea 
da, por ejemplo, calentada y secada, hay que seguir ele 
vando la temperatura de los gránulos recién producidos 
en la instalación de secado, que prácticamente está 
contenida en la máquina de preparación. A esto sigue 
otra subida de temperatura en el proceso de fusión. En­
tre el proceso de fusión y el granulador mezclador o la 
prensa de briquetar se puede intercalar eventualmente, 
según el procedimiento, tambión una instalación de sin- 
terización previa. Por el procedimiento descrito ante-

24.4.71 -  9 -



15

20

. 25

30

399624
riormente viene garantizada una subida excesiva de la 
temperatura.

De especial importancia para la puesta 
en práctica del procedimiento conforme al invento, es 
también la elección de la disposición correcta de la 
maquinaria. Es especialmente conveniente que, de acuer­
do con el invento, una granuladora mezoladora de contra 
corriente está realizado en forma de mezclador intensi­
vo mediante la incorporación de un agitador. Con un 
mezclador asi se reduce aón más, de manera ventajosa, 
el tiempo de entremezclado, o respectivamente se inten­
sifica considerablemente la mezcla.

Por mezcladores intensivos muy revolucio­
nados se entienden máquinas que son conocidas como mez­
cladoras forzadas a contracorriente, si bien la diferen­
cia de que la potencia especifica de energía (kW/100 kg 
de material de mezcla) a través de los útiles mezclado­
res se eleva sustancialmente por el empleo adicional de 
útiles muy revolucionados (por ejemplo, de los denomi­
nados agitadores removedores). En principio se distin­
guen tres clases de mezcladores de acuerdo con la ener­
gía de mezclado disponible:

1. Mezcladores de caída libre, con una 
energía específica de mezclado de 0,5 
a 1 kW/100 kg;

2. Mezcladores forzados con 1,0 a 5 kW/
100 kg, y

3. Mezcladores intensivos con 5,0 a 15,0 
kW/100 kg y más.

Normalmente, las tandas de mezclas fusi-
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bles en forma de polvo tienen una resistencia pequeña 
al mezclado. Debido a la adición de lejía sódica y a la 
reacción química discuriente durante el proceso de mez­
clado, se hace más plástica la consistencia del material) 
mezclado, y se eleva la necesidad específica de traba­
jo. Por este motivo son especialmente apropiadas para 
este procedimiento máquinas con energía específica de 
mezcla aumentada, es decir, mezcladores intensivos.

El empleo de mezcladores intensivos con 
útiles mezcladores muy revolucionados tiene además las 
ventajas siguientes:

Muchos de los componentes individuales 
para tandas de mezclas para fabricar vidrio tienden, 
como es sabido, a la formación de aglomerados durante 
el almacenamiento en sacos o silos. Para una mezcla lo 
más homogénea posible, es preciso disgregar estos aglo­
merados .

Las velocidades más altas de los útiles 
muy revolucionados originan un entremezclado más rápido 
de los diversos componentes y, en especial, una reacción 
más rápida entre la lejía sódica y la cal viva. Debido 
al curso más rápido de la reacción, se aumenta todavía 
más la formación de calor necesaria para el procedimien­
to.

De acuerdo con el invento es especialmen­
te ventajoso que la mezola sea entremezclada durante y 
después de su carga con un primer numero alto de revo­
luciones, y durante, asi como después de la adición de 
la lejía sódica, con un segundo número más bajo de re­
voluciones de los agitadores. Para el primer número al-
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to de revoluciones debe utilizarse un valor de 1000 r.p. 
m., y para el segundo número más bajo de revoluciones, 
el valor de 500 r.p.m. Expresado en velocidad perifúri­
ca, son preferidos valores de 10 a 25 m/ segundo. Ahora 
bien, los valores dependen del tamaño de las máquinas 
empleadas. El curso del proceso de mezcla y el orden de 
sucesión de carga para los diversos componentes no po­
drán determinarse en cada caso particular nada más que 
mediante el mátodo elegido para la aporatción de calor 
y por el comportamiento de reacción de la cal.

Mediante el invento se consigue, de mane­
ra ventajosa, que los agitadores existentes en el mez­
clador intensivo mezclen los componentes sólidos por 
lo pronto muy rápidamente durante y después de su carga 
de modo que la proporción de fundente agregado después 
puede ser absorbido prontamente por una masa bien dis­
tribuida. Si demostrara ser necesario montar detrás 
otro dispositivo de secado, entonces se pueden utilizar 
aparatos de secado de los más diversos tipos de cons­
trucción. Eventualmente puede llevarse a cabo un secado 
amplio ya en la mezcladora, si se introduce aire calien 
te en la masa todavía caliente. Pero también es posible 
un secado en una instalación separada. Ahora bien, por 
lo general no será preciso el secado mencionado. La 
ventaja principal del procedimiento conforme al inven­
to. estriba en que el proceso de mezcla y granulación 
puede realizarse en una misma máquina y en breve tiempo 
sin trabajos mecánicos adicionales de trituración en 
uno de los componentes sólidos, y sin la aportación de 
energías altas para el secado.

24.4.71 -  12 -



389624

5

10

15

20

25

30

Los gránulos elaborados son bien aptos 
para el almacenamiento y para el transporte. Cuando en 
el horno de fusión se dirigen las llamas hacia el lado 
superior de la masa constituida por gránulos, no se 
produce polvo que pudiera tener las consecuencias perju­
diciales descritas al principio, y a travás de los pe­
queños espacios intermedios existentes entre los gránu­
los pueden las llanas penetrar profundamente en la capa 
El caldeo de la masa a fundir tiene lugar de manera muy 
rápida. No se producen cantidades mayores de anhídrido 
carbónico que formen en la masa fundida burbujas calo­
rífugas, de modo que también por la composición química 
y la reacción conforme al invento se fomenta una fusión 
rápida de los gránulos. Tal como se ha manifestado más 
arriba, es posible también sustituir únicamente parte 
de la sosa por lejía sódica, y los componentes cálcicos 
por cal viva, y calcular la capacidad térmica de los 
componentes sólidos a agregar al proceso de mezclado 
de tal modo, que el grado de humedad del material obte­
nido en la mezcla se ajuste lo mejor posible a las noce-- ' 
sidades de un tratamiento ulterior.

La experiencia enseña que se puede aumen­
tar considerablemente la finura del hidrato cálcico si 
durante el proceso de apagado tiene lugar un intenso 
tratamiento mecánico del material que está a punto de 
apagarse.

Es sabido que la finura del hidrato cál­
cico, o bien la superficie específica de normalmente 

2
5 - 15 m /g, se puede elevar durante el proceso de apa-

2
gado hasta 30 - 45 m /g, mediante acciones mecánicas
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4
adicionales. La producción de la proporción de grano 
finísimo, importante para la formación del granulado, 
se fomenta por lo tanto muy condiderablemente emplean­
do un mezclador intensivo.

Los ensayos siguientes fueron realizados 
con cantidades relativamente pequeñas de materias bru­
tas en un mezclador intensivo, es decir, un mezclador 
forzado de contracorriente con bandeja mezcladora rota­
tiva, en la que giraban en sentido opuesto un eje ex­
céntrico, un sistema de útiles con dos rastrillos y una 
pala mezcladora y, además, un agitador muy revoluciona­
do. El número de revoluciones del plato ascendió a 15 
a 20 r.p.m., lo que corresponde a una velocidad perifé­
rica de 0,6 a 0,8 m/segundo. El número de revoluciones 
del sistema de útiles mezcladores ascendió a 80 - 100 
r.p.m., lo que corresponde a una velocidad periférica 
de 1,4- 2 m/segundo. El agitador removedor trabajaba 
con dos velocidades distintas conforme al diagrama ad­
junto, en el que se ha representado esquemáticamente el 
curso del proceso de granulación en función del tiempo.

En el eje del tiempo se han registrado 
dos campos de velocidades para el agitador. En el pri­
mer campo, es decir, desde el principio del ensayo has­
ta el cabo de 85 segundos, gira el agitador a un número 
elevado de revoluciones, por ejemplo, 1000 revoluciones 
por minuto (velocidad periférica de 20 m/segundo), y en 
el segundo campo, a un número más bajo de revoluciones, 
por ejemplo, 500 revoluciones por minuto (velocidad 
periférica de 10 m/segundo).

El diagrama indica que durante la carga
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del mezclador oon los componentes sólidos, óste comien­
za a girar al número más alto de revoluciones. Al cabo 
de 10 segundos comienza el tiempo de mezclado para la 
trituración de los diversos componentes, que dura 40 
segundos. Ahora bien, estos 40 segundos se pueden aho­
rrar en las mezclas en que no sea precisa una tritura­
ción. Tiene lugar entonces durante 15 segundos la car­
ga de una lejía sódica al 50%. La mezcla ahora existen­
te se mezcla durante 20 segundos. Una instalación de 
mando automática conmuta ahora la velocidad del agita­
dor. Los diversos tiempos son distintos para las dife­
rentes tandas de mezclas. Los valores numáricos pueden 
ser determinados mediante ensayos de comparación. Por 
lo general se mantiene la velocidad alta del agitador 
hasta que se comprueba el comienzo de la formación de 
granulos.

Con cantidades pequeñas de materias bru­
tas se llevaron a cabo los ensayos siguientes:

18. 24 partes de arena fueron puestas a 
una temperatura de 80°C. Para ello se agregaron 4,48 
partes de cal viva con una temperatura de 80°C. La mez­
cla no contenía ningún carbonato cálcico, es decir, 
calcita. Despuós de agregar 12 partes de lejía sódica 
al 50% con una temperatura de 75°C, resultaron gránulos 
secos.

28. En otro ensayo se mezclaron las mis­
mas partes de arena y de cal viva a una temperatura de 
80°C en cada caso, con nuevamente 12 partes de lejía 
sódica al 50%, si bien ésta vez con una temperatura 
de 85°C. Despuós de unamezcla durante dos minutos, la 
humedad ascendió a 10,4% y despuós de una mezcla de 4
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minutos, la humedad descendió a 10,1%. Al cabo de 5 
minutos se obtuvo un granulado bueno.

33. En otro ensayo se mezclaron:
12 partes de arena a una temperatura de 

150°C, 2,24 partes de cal viva a una temperatura de 
20°C, y 6 partes de lejía sódica al 50%, a328°C. La mez­
cla se removió durante 6 minutos. Se ha comprobado que 
las temperaturas de la arena eran demasiado altas, de 
modo que la humedad o respectivamente la proporción de 
agua en la mezcla descendió a valores demasiado peque­
ños. Por este motivo tuvieron que agregarse 500 c.o. de 
agua a alrededor de 30°C para conseguir un buen tamaño 
de grano. La temperatura después de un tiempo de mez­
clado que duró 6 minutos, ascendió a 105°C. La propor­
ción de agua contenida osciló entre 5 y 6%, según la 
granulación.

Este y otros ensayos similares han demos­
trado que el original tamaño de grano fino máximo de 
1 mm, ascendió hasta aproximadamente 10 mm como conse­
cuencia de la granulación.

43. Para demostrar que mediante el proce­
dimiento conforme al invento se puede conseguir una bue­
na granulación incluso con una sustitución tan sólo par 
cial de la soda por la lejía sódica y, correspondiente­
mente, con una sustitución tan sólo parcial del polvo 
de calcita empleado usualmente por cal viva, se llevó 
a cabo el ensayo siguiente:

12 kg de arena, 3kg de polvo de calcita,
1 kg de cal viva, 3,5 kg de sosa y 1,0 kg de lejía só­
dica al 50%, se cargaron en una mezcladora caldeada a
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aproximadamente 50°C y se calentaron hasta aproximada­
mente 62 °C con ayuda de vapor. Al mismo tiempo se hume­
deció la mezcla con 1,1 kg de agua, es decir, aproxi­
madamente 5% de toda la masa; la masa extraída de la 
mezcladora se briquetó seguidamente en una prensa. La 
humedad de la masa demostró ser de 7)9%. Los cuerpos 
prensados obtenidos se solidificaron al enfriarse y pre­
sentaron una densidad de aproximadamente 1,70 a 1,75 
kg/l.

Según la mezcla deseada, se pueden reali­
zar otros ensayos correspondientes para determinar des- 
puós de cuantos minutos de mezclado se puede esperar 
un granulado aprovechable. Esto se puede aprovechar, 
junto con el procedimiento de acuerdo con el invento, 
para automatizar la instalación. Así, por ejemplo, pue­
de estar programado previamente la velocidad y el tiem­
po que el mezclador intensivo trabaja durante la carga 
de los componentes sólidos. Conforme al programa se con 
muta seguidamente el mezclador intensivo a un segundo 
número más bajo de revoluciones que sus dispositivos ' 
agitadores, cuando se ha agregado fundente. La insta­
lación se desconecta automáticamente cuando ha discu­
rrido el tiempo de mezclado, después de lo cual pueden 
esperarse gránulos aprovechables de acuerdo con un en­
sayo.

Las medidas descritas en lo precedente 
son especialmente ventajosas cuando en el contingente 
de mezcla la soda se sustituye parcialmente por la le­
jía sódica usual en el comercio, y cuando el componente 
cálcico consiste al menos parcialmente en cal viva.
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Ahora bien, también en otros casos es muy ventajoso 
caldear la mezcla mediante la introducción de la arena 
en estado preoalentado, para asi poner toda la mezcla 
a una temperatura de tratamiento de aproximadamente 
70°C. Eventualmente puede llevarse a cabo el calenta­
miento también mediante la introducción de vapor. No 
obstante es preferible el calentamiento de la arena, 
por ejemplo, mediante los gases de escape del homo, 
para conseguir en la mezcla removida un oontenido de 
humedad de aproximadamente 5%.

Esta solicitud que corresponde a la pre­
sentada en Suiza el 1 de Abril de 1970, con el número 
4871/70, se acoge a los beneficios del articulo 51 del 
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

R E I V I N D I C A C I O N E S

Los puntos de invención propia y nueva 
que se presentan para que sean objeto de esta solici­
tud de Patente de Invención en España, por VEINTE años, 
son los siguientes:

1.- Un procedimiento para la preparación 
industrial de tandas de mezclas fusibles, por ejemplo, 
de una mezcla para la fabricación de vidrio, sustituyén-
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dose al menos parcialmente la soda por lejía sádica a 
aproximadamente 50% (usual en el comercio) y mediante 
aportación de calor, caracterizado porque el componente 
cálcico consiste, al menos parcialmente, en cal viva 
y se incorpora en un granulador mezclador a la arena, 
junto con la lejía sódica, asi como, eventualmente, con 
otros componentes sólidos, y porque la mezcla se remue­
ve bajo aportación de calor, hasta que se han producido 
gránulos compa otos.

2. - Un procedimiento de acuerdo con la 
reivindicación 1, caracterizado porque el granulador 
mezclador está hecho en forma de mezcladora intensiva 
muy revolucionada.

3. - Un procedimiento de acuerdo con las 
reivindicaciones 1 ó 2, caracterizado porque la mezcla 
de componentes sólidos se remueve durante y después de 
su carga a un primer número alto de revoluciones(de los 
dispositivos agitadores), y durante, así como después 
de la adición de la lejía sódioa, a un segundo número 
más bajo de revoluciones.

4. - Un procedimiento de acuerdo con una 
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3) caracterizado 
porque para el calentamiento de la mezcla durante el re­
movido, se agrégala arena en estado precalentado.

5. - Un procedimiento de acuerdo con una 
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado 
porque el contenido de agua de la mezcla se ajusta a 
aproximadamente 5 a 8%.

6. - Un procedimiento para la preparación 
industrial de tandas de mezclas fusibles.
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Tal y como se ha descrito en la Memoria 

que antecede, representado en los dibujos que se acom­
pasan y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas es­
critas a máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A. 2 8 ABR1871
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