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REVISIftS INTERNACIOIIALES 

A. CERÁMICA 

A.1. MATERIAS PRIMAS 
Prospección de arcillas para fabricación de ladrillos en el area tropi­
cal africana: Síntesis de los resultados. 
V.VENTÜRI. La Cerámica (IT) XXXII (1979) 5,21-25 (it). 

Después de un breve estudio geológico de los países tropicales 
del Oeste y del Este de Africa se ha señalado la génesis de los depósi­
tos políticos y se exponen los resultados de las prospecciones de ar­
cillas en estas áreas. Finalmente se muestran algunos datos de labora­
torio del comportamiento de las materias primas más interesantes y 
se revisan las principales dificultades que existen en tales prospeccio­
nes. 
6 fígs., 2 tablas, 2 refs. 

Arcillas rojas del Oeste de San Marino. 
G. BIFFI, G. EMO, B. FABBRI y C. FIORI, Ceramurgia (IT) IX 
(1979) 6,293-300 (it). 

Este trabajo expone la composición química y mineralógica, la 
distribución de tamaño de grano y las propiedades tecnológicas de 
las arcillas de cortaduras cerca de Montemaggio, al oeste de San Ma­
rino. Se desarrollan las consideraciones sobre las posibilidades de 
empleo de los depósitos mayores para fabricar productos cerámicos 
del tipo del gres. 
6 fígs., 4 tablas, 18 refs. 

Obtención de soluciones de metasilicatos sódicos a partir de sílice de 
deshechos urbanos o industriales como productos de partida para la 
precipitación de sílice activa y silicatos. 
A. KRYSZTAFKIEWICZ y L. DOMKA, Szklo i Ceramika (P) 30 
(1979) 11,290-293 (p). 

Se presenta la posibiüdad de explotación y transform^ación de la 
sílice que se obtiene como residuo de la fabricación del F ĵAl. Se han 
efectuado ensayos de disolución de la síüce bruta y lixiviada por áci­
dos en una solución de hidróxido de sodio bajo presión normal y a 
mayores presiones. Se han obtenido soluciones de metasilicato sódi­
co con diferentes proporciones de síüce dependiendo de las condi­
ciones. Así, se ha comprobado que con una presión de 5-7 atm. y 
una relación NaOH/SiOo de 1/2,5 se puede obtener una solución 
con una proporción de sílice de 2,8. 
2 fígs. 6 tablas, 8 refs. 

Aplicación de la espectrometría de fluorescencia de rayos X para el 
análisis de las materias primas cerámicas. 
K. MNICH, E. HUTNA y E. FILL, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 
8 - 9,228-232 (p). 

Se dan los resultados y gráficas de caUbración de apücaciones ex­
perimentales de la fluorescencia de rayos X en el análisis mineralógi­
co de materias primas para cerámica. 
3 fígs., 5 tablas, 10 refs. 

Influencia de la composición mineralógica de la arcilla de Tchassov-
lar en las características reológicas de las barbotinas para esmaltes. 
V.A. OVTCHAROV, S.I. SIAN y S.L GONTCHAROV, Steklo Ke-
ram (URSS) 10 (1978) oct, 14-16 (ru). 

Se han estudiado dos muestras de arcillas soviéticas en su aspec­
to, análisis térmico, difracción de rayos X así como la reología (ten­
sión de cizalla, viscosidad . . . ) de barbotinas conteniendo estas arci­
llas. Se muestra la influencia del contenido en caolinita e hidromica 
sobre las propiedades reológicas. 
3 figs., 1 tabla, 4 refs. 

Estudio comparativo de las arcillas naturales y de la arcillas sintética 
laponita. 
G.P. RODIONOVA, A.A. PERMINOV y N.S. SMIRNOV, Steklo 

Keram. (URSS) 12 (1978) die, 28-29 (ru). 
Se pretende reemplazar arcillas cuya calidad es inestable como 

aditivo de barbotinas de esmaltes porla Japonita que es un silicato 
de magnesio conteniendo Na20 y un poco de LÍ2O. Se comparan las 
composiciones químicas y mineralógicas, las pérdidas al fuego, el 
hinchamiento con el agua y el efecto anticoagulante comparando los 
resultados con dos arcillas refractarios y dos bentonitas; esta última 
característica es mejor en el caso de la laponita. 
1 fígs., 1 tabla, 1 refs. 

El mecanismo de agregación de las esmectitas. 
G.S. XIDAKIS y D. WHITE, Trans. And J. Brit. Cer. See (GB) 78 
(1979)6,129-132(0. 

Se han realizado con éxito experimentos para encontrar otro mé­
todo de dispersión en el tratamiento de resinas de cambio iónico pa­
ra las esmectitas. Se han obtenido dispersiones con la ayuda de 
acomplejantes tales como el EDTA y añadiendo cantidades relativa­
mente grandes de carbonato sódico. Todos estos métodos de disper­
sión actúan separando los cationes polivalentes de ciertos lugares de 
cambio en las esmectitas. En las arcillas que no se hinchan, tales co­
mo la tierra de Fullers, los cationes poHvalentes se unen entre sí a 
los lugares catiónicos de las aristas y de las caras; en las arcillas que 
se hinchan, parece que los cationes se unen entre sí a los lugares si­
tuados en las aristas. 
1 fígs. 4 tablas, 10 refs. 

Preparación y porpiedades térmicas del oxihidroxiapatito policiista-
lino denso. 
T. KIJIMA y M. TSUTSUMI. J. Am. Cer. Soc. (EEUU) 62 (1979) 
9-10,455460(1). 

Se han sinterizado cristales de oxihidroxiapatito en productos 
policristalinos de oxihidroxiapatito en el intervalo de 1050°C a 
1450^C. Se han medido la capacidad calorífíca, difusividad térmica 
y conductividad térmica de compuestos sinterizados por el método 
de flash de laser desde 130 ^ a lOOO^K. Los compuestos sinterizados 
tienen del 94,4 al 99,4^/o de la densidad teórica y de 0,8 a 12Mni de 
tamaño de grano. La sinterizadón está acompañada por el creci­
miento de grano y por la formación de vacantes y contracción de su 
celdilla unidad debido a la deshidratación térmica. Se obtienen valo­
res normales de cpacidad calorífíca, difusividad térmica y conducti­
vidad térmica de 0,73J/g°K, 0,0057 cm^/s y 0,013 J/s cm^K respec­
tivamente. La conductividad térmica a baja temperatura aumenta 
con el aumento de la temperatura de manera semejante a la de los 
sóHdos amorfos. Se discute este comportamiento anormal en fun­
ción del paso libre medio de fonones. 
9 fígs. 2 tablas, 34 refs. 

Técnicas para producir polvos cerámicos reactivos y homogéneos. 
T.A. WHEAT. J. Can. Ceram. Soc. (C) 46 (1977) 1,11-18 (i). 

Como consecuencia de la creciente demanda de materiales cerá­
micos de elevadas prestaciones, existe cada vez mayor necesidad de 
un riguroso control de todas las etapas de la manufactura, particu­
larmente en la preparación de materias primas. En muchos casos la 
base para una producción fructífera de nuevos materiales reside en 
la selección inicial de materias primas de elevada calidad. Algunos 
de los métodos de preparación de materias primas con la calidad de 
homogeneidad y reactividad necesarias se discuten, destacándose las 
ventajas y los inconvenientes de cada proceso. 
5 fígs. 64 refs. 

Características de la geología y de los depósitos de moldavitas. 
J. TURNOVEC, Sklar a Keramik, 29 (1979) 8,233-235. 

Las moldavitas son vidrios naturales de silicato de formas tabu­
lar, irregular o de gota. Se encuentran en Bohemia del Sur o en 
Moravia y se usan como piedras para joyería. 
1 tabla, 4 fígs., 8 refs. 
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A.2. OPERACIONES UNITARIAS 
La planificación y construcción de bienes de equipo como factor de 
desarrollo de la industria cerámica y vidriera. 
W. ROSTKOWSKI, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 8-9,204-206 (p) 

Se expone brevemente el problema de diseño y fabricación de 
bienes de equipo para la industria de cerámica y vidrio en Polonia 
así como la solución que se ha dado al mismo. 

A.3. HORNOS^ COMBUSTIBLES Y PROCESOS 
TÉRMICOS. 

Hornos continuos de la serie F-1: 
Cocción rápida y consumos relativos. 
A. SAINO, La Cerámica (IT) 32 (1979) 2,1-5 (it). 

El principal problema actual a escala mundial es el problema 
energético. También en la industria cerámica para la cocción de pro­
ductos la evolución técnica continua ha conducido a cambios radica­
les en los fundamentos tecnológicos. 

Las renovaciones se han enfocado siempre respecto a las investi­
gaciones, a la utilización o a la construcción pero nunca repecto al 
consumo. Ahora más que nunca es preciso resolver el problema del 
consumo energético. 
8 figs., 3 tablas. 

Simplicidad y economía en una moderna depuradora en ciclo de uti­
lización para humos de los hornos cerámicos: depurador de F-Pb. 
C. LASAGNI y G.P. NERI, La Cerámica (IT) 32 (1979)1, 24-27 (it) 

El sistema "limpiador de F-Pb" de la firma ICF S.P.A. para elimi­
nar los elementos contamientes de humos de los hornos de cocción 
cerámica se basa en la unión de procesos físicos y procesos quími­
cos. 

Se ha intentado lograr un sistema para la limpieza de humos de 
polvos y gases contaminantes que permita eliminar estos componen­
tes en un grado eficaz y con un consumo moderado con bajos costes 
de trabajo e instalación. Otro objetivo ha sido el resolver el proble­
ma de la eliminación final de sustancias contaminantes que provie­
nen del propio sistema depurador. 

Este sistema comprende: Reactivos químicos capaces de reaccio­
nar con los gases contaminantes para formar un producto en estado 
sóHdo, y materiales inertes finabnente pulverizados, como soporte 
de reactivos químicos. 
1 figura. 

Comportamiento en la cocción de fundentes contenidos en materia­
les cerámicos para edificios. 
F. SANDROLINI y C. PALMONARI, La Cerámica (IT) 32 (1979)2, 
27-29 (it). 

Se ha investigado el comportamiento de cocción y sobrecocción 
de algunos agentes fundentes contenidos en arcillas italianas emplea­
das en plaquetas cerámicas para suelos y paredes (mayólica, cotto-
forte y gres rojo), tales como óxidos alcalinoterreos y de hierro: El 
oxido de hierro (III) presente en los mismos o formados por des­
composición de los minerales de la arcilla en el intervalo de tempera­
tura de 600^ a 800^C comprende una disociación a temperaturas su­
periores a los 1000^, formándose algo de oxido de hierro (II) y oxí­
geno. Por otro lado, el contenido en óxidos alcalinoterreos controla 
la viscosidad de las fases vitreas formadas durante la sobrecocción. 
Así la arcilla mayólica funde bruscamente sin aprecialbes fenómenos 
de hinchado durante la sobrecocción, mientras que la arcilla de gres 
rojo muestra un intenso hinchado debido a la ausencia o a un bajo 
contenido de óxidos alcalinoterreos. La arcilla cottoforte muestra 
un comportamiento intermedio de hinchado según las cantidades re­
lativas de estos óxidos fundentes. 
3 figs., 16 refs. 

La alimentación de los hornos de cocción rápida y el almacenamien­
to del material crudo y cocido: problemas y orientaciones. 
G. GUERRIERI y F. BONI, La Cerámica 32 (1979) 1,12-16 (it) 

Hay dos razones que aconsejan la necesidad de un sistema de al­
macenamiento más racional para una mejor y mayor producción: 
Primero, la adopción de la nueva tecnología de la cocción rápida y 
segundo, por las necesidades de optimización del ciclo de produc­
ción. 

No se considera aquí el almacenamiento como un objeto final si­
no que se incluye en el contexto de una planta como lo más adecua­
do para el ciclo de producción, especialmente en relación con las ne­
cesidades de reorganización 

Se discuten también el plan de futuros desarrollos. Se dan las so­
luciones aportadas por las investigaciones de una firma especializa­
da. 
7 figs. 

Nuevo horno de cocción rápida para alfarería. 
T. ROVATTI, U Cerámica 3 2 (1979) 1,8-11 (it). 

El nuevo horno que se presenta se caracteriza por dos aspectos: 
1) Desde el punto de vista tecnológico porque es últil para cocción 

rápida. 
2) Desde el punto de vista funcional y tecnológico por las solucio­
nes que adpta para la carga y transporte del material a la zona de 
cocción en carros especiales alineados con fibras cerámicas de altas 
temperaturas y por los servicios y operaciones de esta instalación an­
tes y después de la cocción (movimiento de las piezas, almacena­
miento, etc.). 

Las ventajas son: 1) flexibilidad de operación, 2) bajos consumos 
de combustible; 3) independencia del tamaño de las piezas y com­
pleta automatización. 

A.4. ANALISIS, ENSAYOS Y CONTROL 

El microscopio electrónico de barrido como método para el conteo 
óptico de partículas de polvo atmosférico. 
J. BERNARD, Ceramurgia (IT) IX (1979) 4,196-200 (it y fr.) 

Después de investigar la importancia relativa de las causas de 
error en el conteo óptico de partículas de polvo atmosférico, el au­
tor propone un nuevo método de conteo empleando el microscopio 
electrónico de barrido. Se muestran sus principales ventajas que son: 
exactitud, sencillez y materialización de los resultados. 
4 figs. 

Aspectos anticontaminantes de la fabricación de las ferritas. 
H.L. TIMS, Ceramurgia (IT) IX (1979) 5, 231-234 (it e i.). 

Los problemas conteminantes durante la producción de ferritas 
son la contaminación del aire y del agua. Las partículas gruesas se 
eliminan por fuerzas de gravedad o por centrifugación. Las partícu­
las finas son depositadas empleando un floculante. Se da una des­
cripción de ambos métodos. Tanto las partículas depositadas como 
el agua son recicladas en el proceso de producción. 

El impacto de la presente legislación inglesa en las relaciones indus­
triales. 
S.V. EDWARDS, Trans, and J. Brit. Cer. Soc. (GB) 78 (1979) 4, XH 
(i). 

Se discuten varios aspectos sobre las últimas leyes dadas en Gran 
Bretaña y que afectan a las relaciones laborales en la industria. 

Robots en el trabajo. 
M.A. BIRCH, Trans, and J. Brit. Cer. Soc. (GB) 78 (1979) XI-XII (i) 

Se discute el desarrollo logrado en el empleo de robots en los 
procesos industriales. El empleo de robots plantea una serie de pre­
guntas clave sobre cómo evolucionarán los procesos de producción y 
los problemas que pueden traer consigo su empleo. 

Higiene y seguridad en la industria. 
JJD.G. HAMMER, Trans, and J. Brit. Cer. Soc. (GB) 78 (1979) 4, 
Vn-VIII (i). 

Se comentan y discuten algunas disposiciones legales inglesas so­
bre la salud y seguridad en las industrias. 

Valor de la resistencia a la flexión de las piezas de cerámica. 
C. PALMONARI y G. GAVIOLI, La Cerámica (IT) 32 (1979)2,11 
17 (it). 

Hay muchas causas que pueden producir tensiones mecánicas en 
las piezas cerámicas: el transporte, su manipulación, su colocación, 
su carga y deformación en trabajos de construcción. 

Los métodos de ensayos CEN para la medida de la resistencia a 
la flexión están estandarizados, pero no pueden dar información di­
recta del comportamiento bajo carga de piezas colocadas. 

Se propone aquí el uso de un facotr de corrección fácilmente cal­
culable para dar, basándose en los resultados de ensayos CEN, la car­
ga que pueden soportar piezas colocadas. 
7 figs., 4 tablas, 3 refs. 

El control de calidad: problemas específicos del mismo en la indus­
tria cerámica. 
G. RUINI, La Cerámica (IT) 32 (1979) 1, 33-36 (it). 

Se presentan y discuten algunas ideas básicas para realizar el con­
trol de calidad en la industria cerámica. 
6 figs. 

Problemas relacionados con la reestructuración de una fábrica de ce­
rámica. 
G. RUINI, La Cerámica (IT) 32 (1979) 1,28-32 (it), 

Se dan varios diagramas de flechas en los que se desglosan las 
operaciones a realizar para mejorar y reestructurar los procesos cerá-
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micos. Y se analiza cómo intervenir en las diversas etapas. 
8 figs. 

Métodos de recogida y análisis de emisiones contaminantes de la in­
dustria cerámica. 
B. BACCHILEGA, C. PALMONARI y G. TIMELLINI, La Cerámica 
(IT) 32 (1979) 4, 20-30 (it). 

Se discute el problema de la toma de muestras en fuentes conta­
minantes de la industria cerámica. Las principales razones para regis­
trar estos ensayos son: 
- Para obtener datos de la emisión, para evaluar el potencial de 
contaminación de una cierta actividad industrial. 
- Para determinar los valores según las normas legales. 
- Para reunir la información que podrá seleccionar el equipo de 
control apropiado. 
- Para determinar la eficiencia de los equipos de control instalados. 

Se describen los problemas relativos y procedimientos de medida 
de flujos gaseosos, para el muestreo de gases (fluoruros) y partículas 
(polvo, plomo) para analizar las muestras recogidas. 
8 figs. 2 tablas, 5 refs. 

El valor del análisis elemental para las industrias cerámicas. 
H.BENNETT. Trans, and J. Brit. Cer. Soc. 78 (1979) 1, XXII-
XXIV (i) 

Se expone la discusión mantenida sobre la importancia que 
tiene el análisis químico para las industrias cerámicas, así como as­
pectos muy interesantes sobre la información que suministra sobre 
el proceso de fabricación. 

Estadística. Información o falta de información. 
N.C. WILDBLOOB, Trans, and J. Brit. Cer. Soc. (GB) 78 (1979) 1, 
XXVI - XXVII (i) 

Se dan datos y gráficas estadísticas de la producción y comercio 
interior y exterior de la industria cerámica del Reino Unido, así co­
mo datos sobre la evolución de los precios en los distintos tipos de 
sectores de producción. 
6 figs., 5 tablas. 

El papel que desempeña el ATD en Cerámica. 
JJ. COOPER, Trans, and J. Brit. Cer. Soc. (GB)78(1979) 4, X-XI 
(i). 

Se da brevemente una exposición de los fundamentos de la técni­
ca de ATD o análisis térmico diferencial y sus aplicaciones para el es­
tudio de los materiales y los procesos cerámicos. 
1 fig., 7 refs. 

Aspectos financieros de la industria y cómo afectan a la misma. 
E. DANN, Trans, and J. Brit. Cer. Soc. (GB)78(1979)1, XXVIII-
XXIX (i). 

Se hace una análisis económico de los aspectos financieros de la 
industria cerámica inglesa: capital, inflación, ventas . . . 
2 figs., 7 tablas. 
Medidas del ácido fluorhídrico en emisiones exteriores e interiores 
empleando analizadores potenciométricos. 
M. MASCINI, Ceramurgia (IT) (X (1979) 5,241-243 (it). 

Las emisiones de ácido fluorhídrico se han determinado acoplan­
do un electrodo de ion selectivo con un sistema adecuado de con­
centración del fluoruro en solución. El intervalo de determinación 
en emisiones exteriores es de 10 jug/ ni - 100 mg/m mientras que 
el de las emisiones interiores es de 0,1-100 Mg/m . 

Los prototipos realizados trabajan en continuo y son atuomáti-
cos (el aparato para medir las emisiones está ya comercializado). Es­
tos aparatos pueden funcionar durante 10 días sin operador. Se dis­
cuten los problemas referentes a la obtención de datos de estos apa­
ratos. 
7 figs., 1 tabla, 5 refs. 

Método para neutralizar el fluoruro contenido en los gases emitidos 
por la industria. 
M.A. GOSTOMXZYK, J. KUROFKA y M. GLOMBA, Szklo i Cera-
mika (P) 30 (1979) 7,172-173 (p). 

Se recomienda un método de neutralización del fluoruro emitido 
en los gases por la industria del vidrio y de esmaltes que consiste en 
una absorción en tres etapas del fluoruro en una solución de sosa 
caustica. 
20 refs. 

Fuentes y control del polvo en la industria cerámica. 
W.A. BLOOR y R.E. EARDLEY, Ceramurgia (IT) IX (1979) 3,132-
140 (it. ei). 

Se discuten aquí las principales fuentes de polvo en las factorías 
cerámicas y los principios fundamentales para su control y elimina­
ción. Se describe la aplicación de estos principios en el control del 

polvo producido en la manipulación de los materiales y en la pro­
ducción de vajillas de mesa y cerámica sanitaria. Se demuestra la im­
portancia que tiene el polvo secundario que proviene de las prendas 
de vestir contaminadas y se dan los medios para reducirlo. 
10 figs., 5 refs. 

Análisis químico de los constituyentes de los materiales silico-alumi-
nosos: Puesta a punto de un método para espectrometría de absor­
ción atómica. 
B. FABBRI, Ceramurgia (IT) IX (1979) 2,57-64 (it). 

El análisis por espectrometría de absorción atómica permite ob­
tener en materiales cerámicos los contenidos en óxidos de Si, Al, Ti, 
Fe, Mg, Ca, Na y K. El Si, Al y Ti se determinan con una llama de 
oxido nitroso/acetileno; sin embargo, una de aire/acetileno se em­
plea para los otros elementos; para el Na y K es preferible emplear 
una nálisis de emisión. Se determinan todos los elementos de una so­
lución obtenida pro fusión alcalina en crisol de grafito. Seleccionan­
do las condiciones analíticas instrumentales se ha considerado la re­
lación entre el combustible y el soporte de la combustión. Se propo­
ne un sistema de medida original para que el cambio en sensibilidad 
sea despreciable, fenómeno que tiene lugar cuando se emplean llama 
de N3O/C2H2. Se ha discutido el efecto de la matriz de la muestra 
cuando las determinaciones de elementos se basan en soluciones ti­
tuladas del elemento sencillo a determinar. 
10 figs., 6 tablas, 11 refs. 

A.7. ESMALTES, VIDRIADOS Y DECORACIÓN 
Evaluación de la calidad de los pigmentos cerámicos y de los esmal­
tes. 
Z. SZWAJA, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 8-9,216-219 (p) 

Se exponen algunos aspectos sobre el control de calidad de pig­
mentos cerámicos y esmaltes, analizándose brevemente este proble­
ma para las diversas clases de pigmentos y esmaltes. 
1 fíg., 2 tablas. 

Vidriados y agentes colorantes empleados en la decoración de pla­
quetas cerámicas. 
Z. STRZESZEWSKI y J. M. SZYMANSKI, Szklo i Ceramika (P) 30 
(1979) 8-9,226-228 (p) 

Se exponen y discuten la obtención de vidriados de Si02-PbO, 
SÍO2 - PbO- B2O3 y SÍO2- PbO-B203 para plaquetas cerámicas. 
5 figs., 1 tabla, 2 refs. 

Investigación de la síntesis-del pigmento amarillo de zircon. 
D. KLEINROK, H. KOZLOWSKA y H. JERUZALSKA, Szklo i Ce­
ramika (P) 30 (1979) 11,285-288 (p). 

Se exponen los resultados de investigaciones realizadas para sin­
tetizar el pigmento amarillo de zircon. Los pigmentos obtenidos se 
han estudiado por ATD y difracción de rayos X. 
2 figs., 2 tablas, 7 refs. 

Influencia de los óxidos alcalinos en las propiedades de los esmaltes 
de titania. 
I. WIECZOREK, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 10,248-251 (p). 

Se han obtenido las mejores propiedades en esmaltes de titanio 
cuando la relación Na20/K20 varía entre 0,36 y 1,21. Paia lograr 
una buena adhesión del esmalte blanco aplicado directamente sobre 
un soporte de acero es necesario aplicar una cierta adición de LÍ2O 
así como para la relación Na20/K20 de 0,67 a 1,00 y con un conte­
nido del l°/o de U2O así como para la relación Na20/K20 de 0,Í2 
a 1,21 con un contenido del 0,5®/o de LÍ2O. 
3 figs., 3 tablas, 24 refs. 

Fenómenos relacionados con la tensión superficial y el ángulo de 
contacto de los esmaltes sobre metales. 
F. RICKMANN Notiziario CISP (IT) 20 (1978) 92,4-13,16-18 (it) 

Se explica el fenómeno de la tensión superficial describiéndose 
de manera teórica el movimiento de un líquido en las paredes de 
una cavidad. Se dan ejemplos del comportamiento de diversos líqui­
dos y soportes. Se muestran los distintos casos de ángulo de contac­
to de una gota sobre una superficie plana indicando los valores para 
diversos líquidos sobre soportes de vidrio o de platino. Se revisa a 
continuación el caso del esmalte de masa y de cubierta basándose en 
los resultados de la observación directa del patrón del esmalte du­
rante la cocción y la determinación del ángulo de contacto. Se dis­
cuten sus relaciones con los defectos de los esmaltes. Se concluye 
que las capas de esmalte en fusión son estables cuando los ángulos 
de contacto sobre metal o sobre el esmalte de masa son nulos y que 
la tensión superficial del esmalte de cubierta debe ser inferior a la 
del esmalte de base. 
41 figs., 2 tablas, 10 refs. 
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El esmalte sobre metal, un revestimiento ideal para los calentadores 
de agua. 
G. AROSIO, Notiziario QSP (IT) 20 (1978) 93-94,35-38 (it). 

Se examinan las condiciones que se deben cumplir en: la calidad 
de la pieza a esmaltar empleada; el modo de construcción del calen­
tador de agua; la obtención del revestimiento esmaltado (prepara­
ción de la pieza, esmaltado, secado, cocción y control del esmalte). 
4 figs., 7 refs. 

El esmaltado electrostático alcanza su mayoría de edad. 
J.A. WEIRICK, Am. Cer. Soc. BuU. (EEUU) 57 (1978) 6, 611-612 
(O 

Se recuerda brevemente el principio del esmaltado electrostático. 
Se enumeran después las operaciones realizadas en una instalación 
típica de esmaltado. 
1 fig., 6 refs. 

Problemas de montaje relacionados con el diseño y con el tipo de es­
maltado. 
J. CROOKER, J. Am. Cer. Soc. (EEUU) 47 (1978) 29-30 (i). 

Se indican las condiciones que deben cumplirse para evitar los 
problemas de montaje de las piezas esmaltadas: forma o diseño de la 
pieza, diámetro de los agujeros para el paso de los bulones, espesor 
de la pieza y del esmalte y técnica de montaje. 
3 figs. 

Teoría y práctica del esmaltado por electroforesis. 
H. HOFFMANN, Am . Ceram. Soc. BuU. (EEUU) 57 (1978) 6,605-
608 (i). 

Se recuerdan los fenómenos que se producen en la deposición 
electroforética, desplazamiento de las partículas y las reacciones ga­
seosas. Se discute la influencia de la capa de zinc de la pieza. Se dan 
las características fundamentales de una instalación de esmaltado 
pro electroforesis. Para concluir se señala un procedimiento de es­
maltado de dos capas y con una cocción. 
9 figs., 4 refs. 

Nuevo método de análisis cuantitativo de difracción de rayos X para 
péneles revestidos de esmalte opacificado de TÍO2. 
E. TKALCEC y A. BEZJAK, Am. Ceram. Soc. Bull (EEUU) 57 
(1978)6,596-599(1). 

Se trata de un nuevo método para determinar la anatasa y el ruti­
lo cuantitativamente en esmaltes cocidos sobre plazas metálicas. Se 
ha probado en mezclas de composición conocida de anatasa, de ruti­
lo y de una fase amorfa, así como sobre esmaltes desprendidos de su 
soporte. Este análisis cuantitativo se ha realizado empleando el mé­
todo del patrón interno. La diferencia entre los valores calculados 
según el método presentado y los valores conocidos es bastante pe­
queña (± 0,50/0). Se han analizado placas esmaltadas cocidas a 780, 
830 y ¿SO^C. Los resultados se discuten en relación con el mecanis­
mo de separación de fases. 
2 figs., 6 tablas, 12 refs. 

Influencia del tratamiento térmico de las arcillas sobre las propieda­
des reológicas de una barbotina de esmalte. 
V.A. OVTCHAROV y A.K. KHUDIAK, Steklo Keram. (URSS) 4, 
(1979) abril, 13-14 (ru). 

Se exponen los resultados obtenidos con un viscosímetro de ro­
tación sobre barbotinas de un esmalte de masa soviético. Se han 
trazado las curvas de tensión de cizalla, viscosidad plástica y tixo-
tropía para el caso de una arcilla introducida en las barbotinas des­
pués del tratamiento térmico a diferentes temperaturas hasta 600° 
C. Otras curvas tiene que ver con las influencia del contenido en 
electrolito sobre las características reológicas. Se recomienda un ca­
lentamiento a ISO^C de la arcilla. 
2 figs., 1 tabla. 

Características de composición y de propiedades de los esmaltes cris­
talizados resistentes a los ácidos y a los álcalis. 
L.G. TCHEMERKO y N.I. KOVALENKO, Steklo Keram. (URSS) 2 
(1979) 2,13-14 (ru) 

Se dan algunas indicaciones sobre la puesta a punto de una com­
posición de esmalte anticorrosión conteniendo Zr.02 y presentando 
buenas características de resistencia al calor y al cheque mecánico. 
Se tiene en cuenta las relaciones de LÍ2 0/Na20 y de óxidos alcah-
nos/Zr02 y el contenido d^^,R€f(PbO, MgO, CaO) y Sk02 en las 
propiedades de estos esmaltes. 
3 figs., 2 refs. 

Las causas de la formación del escamado en un esmalte sobre acero. 
E.I. LITVINOVA Steklo Keram. (URSS) 9 (1978) 16-18 (ru). 

Se señala el aspecto que tiene el defecto de escamado en los es­
maltes. Se estudian los mecanismos de formación y los factores que 
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determinan su aparición sobresaturación del acero en hidrógeno du­
rante el esmaltado, tensiones producidas por las presionas locales y 
por el hidrógeno, tensiones térmicas. 
4 figs., 1 tabla, 6 refs. 

Velocidad de calentamiento del metal en el proceso de fusión por 
inducción de los revestimientos de esmaltes vitrificados aplicados 
sobre tubos. 
V.B. KOVALEVSKY, V.l. lALANSKAIA y A.A. SIROTINSKY, 
Steklo Keram. (URSS) 8, (1978) 17-18 (ru). 

Se da cuenta de los ensayos de laboratorio en que se ha conside­
rado la velocidad de avance de tubos de acero en el horno así como 
la distribución de la potencia en la zona del inductor y de la tempe­
ratura sobre la longitud de los tubos. La velocidad de calentamiento 
puede llegar a varias centenas de grados por segundo. 
4 fígs., 4 refs. 

El esmaltado del interior de las calderas. 
W. JOSEPH, Mitt. VDEfa (RFA) 27 (1979) 4,3741 (a). 

Se muestra que la resistencia a la corrosión de un esmalte en 
una caldera de agua industrial es del mismo orden de magnitud que 
la de un vidrio especialmente concebido para este fin. Se indica que 
el esmaltado del interior de las calderas es más corriente en Estados 
Unidos que en Europa y que las calderas americanas difieren de las 
europeas por su construcción, modo de calentamiento y que la tem­
peratura es más elevada para las segundas. Se expone luego la prepa­
ración del acer y del esmalte propiamente dicho y se dan varias indi­
caciones sobre la manera de asegurar la calidad del esmalte. Se anali­
zan al final los costes de una instalación de esmaltado de calderas 
(en marcos alemanes) y del esmaltado (en °/o). 
7fígs., 3 tablas, 12 refs. 

Obtención de fritas de esmalte en horno eléctrico, una nueva tecno­
logía que respeta el medio ambiente. 
W. JOSEPH, Mitt. VDEfa (RFA) 26 (1978) 1,7-11 (a). 

Debido a la legislación existente sobre la emisión de compuestos 
de fluor a la atmósfera los esmaltadores deben purificar estos humos 
por un procedimiento seco o húmedo. Se indica en una tabla la legis­
lación a este respecto en diferentes países. Se resumen los resultados 
de la emisión de fluor de un vidrio borosilicatado fundido en horno 
eléctrico en función del contenido en F, del tiempo y de la veloci­
dad del gas en la superficie del baño fundido. Se señalan los proble­
mas encontrados en la purificación de los humos. Se trata a conti­
nuación el principio y la realización de la fusión en horno eléctrico 
con electrodos sirviendo de resistencia el esmalte conductor en ca­
liente. Este procedimiento debe ser económico teniendo en cuenta 
el coste de una instalación de purificación de humos y debería ser 
aplicado a todos los tipos de esmaltes. 
5 figs, 1 tabla. 

Procedimientos económicos que tienen en cuenta el medio ambien­
te en la preparación del metal para esmaltado. 
H. GEORGE, Mitt. VDE fa (RFA) 26 (1978) 10,142-143 (a) ̂  

Se trata de un trabajo condensado sobre los aspectos económicos 
de la preparación del metal para el esmaltado. 

Importancia del color y de la estabilidad de los colores. 
J.W. GOODWIN y K.E. WHITELOCK, Mitt. VDEfa (RFA) 27 
(1979) 1,1-6 (a). 

Se clasifican los métodos de medida del color en dos grupos: mé­
todos físicos de medida de la reflexión del color; las técnicas físico-
químicas se apoyan en que los colores son mezclas de tres colores 
básicos. Se indican los principios generales. Se señala la forma de ex­
presar las tolerancias del color. Se revisan los factores que influyen 
la estabilidad del color de los esmaltes sobre metales: temperatura y 
tiempo de cocción, composición de la frita, adiciones al molino, at­
mósfera del horno. Se considera asimismo el caso de las fritas colo­
readas. 
5 fígs. 

Colectores solares de metal esmaltado. 
J. JONG y M.F.A. HOENS, Mitt. VDE fa (RFA) 26 (1978) enero, 
1-6 (a). 

Un esmalte para un colector solar debe resistir a la intemperie y a 
la luz. Se tratan en este artículo estas características así como las ca­
racterísticas ópticas de absorción, emisión y reflexión que deben 
presentar este tipo de esmaltes. Se explica porque deben ser negros 
estos esmaltes y cómo pueden ser diferentes los valores de absorción 
aunque el aspecto sea el mismo. Se da un esquema de un colector 
plano: la radiación solar atraviesa una placa de vidrio antes de ser 
absorbida por la planea esmaltada siendo el agua el fluido caloporta-
dor. 

Se da una ecuación de la eficacia y se indica el interés que tiene 
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una capa de selección espectral de oxido de estaño o de indio. Se 
da al final un esquema de la instalación de fabricación de unos 
lOOOm /día de colectores solares de acero esmaltado con la capa de 
selección espectral. Esta instalación ocuparía IlOm , costaría 1 
MDM y el precio de venta sería inferior a 10 DM/m . 
5 fígs., 1 tabla, 10 refs. 

Análisis de la deformación: Un método de estudio de la formación 
en frío de piezas finas para esmaltado. 
W. MUESCHENBORN y K. BLUEMEL, Mitt. VDEfa (RFA) 26 
(1978)6,73-81(a) 

Se analizan los ensayos de laboratorio de la deformación de pie­
zas de acero para esmaltado. 
17 figs., 2 tablas, 18 refs. 

Los parámetros que rigen el esmaltado sobre metales. 
J.A.A. BOERRIGTER, Klei Keram. (H) 28 (1978) oct, 170-175 (h). 

Se describen los parámetros de la fabricación de productos es­
maltados y cómo elegir el método más adecuado de esmaltado así 
como las últimas tendencias de la técnica del esmaltado. 
1 tabla. 

Características de solubilidad en las barbotinas de esmalte de masa y 
un nuevo método de medida de estas características. 
M.H. OLIEMAN, Mitt. VDEfa (RFA) 26 (1978)9,118-123 (a) 

Se indica la solubilidad de los iones alcalinos, las reacciones del 
silicio y los defectos que pueden provocar la solubilidad sobre el 
esmalte. Se presentan tres métodos de ensayo. El primero empírico 
que requiere cuatro días: consiste en la observación visual después 
de la cocción de un esmalte obtenido con una barbotina que se ha 
dejado reposar hasta 96h. a 40°C antes de su aplicación. El segundo 
método necesita la puesta a punto de un modo de operación que 
comprende elección del agitador, molienda, temperatura y duración 
del ensayo e inclusión de una determinación de conductividad eléc­
trica. Este ensayo dura medio día. El tercer método que es el reco­
mendado es una variante del segundo ; este ensayo no se efectúa más 
que sobre una fracción de grano del esmalte y dura media hora. 
9 fígs., 3 tablas, 22 refs. 

Estudio del papel de los óxidos promotores de adherencia en el es­
maltado indirecto. 
K J. VRIES, M. GHODSI, R. DERIE y J.P. PROSSNITZ, Mitt. VDE 
fa (RFA) 26 (1978)12,167-170 (a) 

Se han estudiado con ayuda de una mocrosonda electrónica las 
reacciones que se producen en la interfase entre una pastilla de FeO 
sinterizada y una pasta de composición variable. Se han realizado los 
ensayos a 830°C y en atmósfera inerte. Las masas que contienen 
CoO o CuO se depositan cerca de la interfase de los microprecipita-
dos de los metales correspondientes. 

Se han estudiado también las reacciones por simple mezcla de la 
masa y del FeO; en este caso se pone de manifiesto la formación del 
F63O4 junto al Cu o al Co. Se puede concluir que la teoría electro­
química clásica de la adherencia del esmalte no responde completa­
mente a la realidad. 
4 fígs, 7 refs. 

Teoría de la adherencia del esmalte de masa en piezas de acero. 
A. DIETZEL, Mitt. VDEfa (RFA) 27 (1979) 1,6-10 (a) 

El autor resume los resultados de anteriores trabajos sobre este 
asunto. Se considera el caso de los esmaltes sin oxido de adherencia 
(papel de los óxidos de hieno, difusión del oxígeno) y el caso de es­
maltes que contienen óxidos adhérentes (óxidos de cobalto y de 
manganeso). 
2 fígs., 11 refs. 

Limpieza del metal y su preparación antes del esmaltado. 
HJD. HEINDENBLÜTH, H.G. GERMSCHEID y H.J. GOEHAUSEN, 
Mitt. VDEfa (RFA) 26 (1978) 12,159-167 (a). 

Se indican las etapas clásicas de preparación del acero para el es­
maltado en dos capas o en directo. Se proponen las diferencias técni­
cas en la mejora de la limpieza y del decapado. Se considera igual­
mente el modo de preparación del acero para el esmaltado por elec-
troforesis. 
4 fígs, 4 tablas. 

El esmaltado electrostático: Experiencias con las instalaciones exis­
tentes en Europa. 
K. HEBERLEIN, Mitt. VDEfa (RFA) 26 (1978) sept., 113-117 (a). 

Se dan una serie de fotografías y esquemas sobre las instalaciones 
de esmaltado electrostático de plvos en las empresas europeas: Ce-
pem, Moulinex y Qapen. Se indican las características de estas insta­
laciones teniendo en cuenta las exigencias de producción y las piezas 

a esmaltar. Se dan conclusiones generales, necesidad de una tensión 
de 100-120 KV; empleo de polvo de esmalte listo para su empleo; ai­
re de pulverización que no contiene más de 2g/m de humedad y 2 
mg/m de aceite, posibilidades de funcionamiento en circuito cerra­
do (7 figs.). 

A.8. REFRACTARIOS Y CEMENTOS 

Refractarios basados en mezclas de zircón-cyanita obtenida a partir 
de residuos minerales. 
E. TAUBER, D.N. CROOK, L.M. MIDDLETON y J.V. PEIRCE, J. 
Austr. Cer. Soc. (A) 13 (1977) 2, 34-37 (i). 

Se han realizado ensayos del empleo de residuos minerales de 
zircón-cyanita de la zona de Midland del Oeste de Australia como 
principal componente en la formulación de refractarios densos y 
ligeros. Se han determinado las propiedades de cocción de compo­
siciones de zircon-cyanita-arcilla extrusionadas y prensadas y los 
resultados han indicado que es posible obtener refractarios de ele­
vada densidad por estos medios. 

Estos materiales se pueden usar en condiciones de servicio en 
donde prevalezcan condiciones de corrosión por escorias fundidas y 
elevadas temperaturas. También pueden obtenerse refractarios lige­
ros con un empleo semejante a partir de mezclas de zircón-cyanita. 
4 figs., 4 tablas, 1 refs. 

Influencia del diverso contenido en P2O5 sobre las características 
físicas y mecánicas de los refractarios magnésicos. 
G. SARINQ, A. BONETTI, G. ZUCCOLOTTO y R. DAL MAS-
CHO, La Cerámica (IT) 32 (1979) 3,1-6 (it). 

Se ha estudiado el efecto del P2O5, finamente y homogéneamen­
te introducido como PO4 H (NH4)2 en cantidades del 0,1 al 1 % 
sobre las propiedades físicas y mecánicas de los refractarios de mag­
nesia. 

Se ha encontrado que para las cantidades que normalmente se 
encuentran en algunos fósforos sintéticos para las mayores adiciones 
experimentadas hay una ligera péfdida de las propiedades mecánicas 
a alta temperatura y a temperatura ambiente. 
2 figs., 1 tabla, 3 refs. 

Propiedades y aplicaciones de los materiales refractarios de carburo 
de silicio. 
A. N. PICK, Trans, and J. Brit. Cer. Soc. (GB) 78 (1979) 4, XIII-XV 
(i). 

Después de exponer las propiedades físicas fundamentales del 
carburo de silicio se discute cómo algomerar los materiales refracta­
rios de este compuesto y las propiedades físicas, químicas y mecáni­
cas de este tipo de materiales. 
3 figs., 3 tablas, 14 refs. 

Materiales abrasivos de corindón sinterizado. 
L. HASaiX), L. KNOP y K. WOZNIAK, Szklo y Ceramika (P) 30 
(1979) 7,177-181 (p). 

Se presentan las características de nuevos materiales abrasivos de 
corindón sinterizado. Basándose en la bibliografía de las patentes, se 
describen algunos métodos aplicados en la fabricación de estos abra­
sivos. Se han comparado las propiedades de conrindones sinterizados 
con los electrocorindones. Su elevada resistencia y ductibilidad y en 
particular la posibilidad de producir granos de una forma determina­
da, demuestran las amplias posibilidades de aplicación de los corin­
dones sinterizados principalmente en las operaciones de rectificación 
forzada a elevada velocidad. 
7 figs. 4'tablas, 14 refs. 

El hidróxido de magnesio y el carbonato de magnesio básico como 
materiales de partida para obtener cementos de periclasa. 
M.R. KAMEL, Ceramurgia GDIX (1979) 5,244-249 (it e i). 

Se ha preparado óxido de magnesio a partir de hidróxido de mag­
nesio y carbonato básico por calcinación a 1200°C durante dos ho­
ras. Se ha obtenido cemento de periclasa a partir de oxido de magne­
sio obtenido, añadiendo el 30°/o de solución de Cl2Mg. 6H2O para 
mejorar las propiedades. Se han determinado la resistencia a la com­
presión, densidad, porosidad aparente y pérdida al fuego después de 
1,3,7 y 28 días de curado. Las muestras de cemento curadas al aire 
durante 28 días se han sometido a análisis de ATD y TG. El oxido 
de magnesio obtenido a partir del hidróxido magnésico tiene mejo­
res propiedades aglomerantes que el obtenido a partir del carbonato 
básico. Las muestras de cementos endurecidas preparadas a partir 
del oxido de magnesio se caracterizan por su elevada densidad y re­
sistencia. 
7 fígs., 1 tabla, 19 refs. 

Estudio de materiales refractarios de zírcón sinterizado. 
S.B. HANNA, E.M.H. IBRAHIM y M.N. ABOU SEKKINA. Cera-
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murgia(IT)IX(1979) 3,141147(itei). 
Se ha preparado materiales de zircon sinterizado empleando adi­

tivos de oxido de magnesio y oxido de calcio en una proporción ma­
yor del 20°/o mol y a temperaturas de cocción de 1300° a 1400°C 
durante 0-6 horas. Se han realizado las determinaciones de las fases 
formadas por difracción de rayos X. Se han llevado a cabo medidas 
de conductividad eléctrica de corriente continua a temperaturas ele­
vadas. Se forman las fases: zircona y forsterita junto con zirconia y 
el silicato calcico por reacción del zircon con el oxido de magnesio y 
el óxido de calcio repectivamente. Las medidas de conductividad 
electrica han demostrado que estos materiales son semiconductores. 
La energía de activación y la resistividad eléctrica disminuye cuando 
aumenta la razón molar de los aditivos. Se relacionan la constitución 
de las fases con la conducción de estos materiales y se discuten los 
resultados basándose en la formación de nuevas fases y de soluciones 
sólidas. 
4 figs., 1 tabla, 15 refs. 

Relaciones de fase y nücroestructuras de ciertos sistemas contenien­
do oxido de cobre y su influencia en el ataque de escorias de cobre 
en los materiales refractarios. 
H. PRESSLEY y J. WHITE, Trans, and J. BritL Cer. Soc. (GB) 78 
(1979)1,4-10(1). 

Se han investigado las relaciones de compatibilidad de equilibrio 
de fases entre mezclas de periclasa-espinela y la fase líquida en los 
sistemas MgO-Al203-CuO, MgO-Cr203-CuO y MgO-FeO-CuO en ai­
re a 1400°C. Los factores microestructurales que afectan al ataque 
de fundidos conteniendo CuO en magnesia sinterizada ha sido tam­
bién estudiado. 

De este trabajo se deduce que la acción mejorada de los refracta­
rios de cromo-magnesita en relación a los de magnesita en hornos de 
cobre se atribuye en principio a la gran resistencia de la espinela que 
contiene Cr203 al ataque por silicato ferroso contenido en la escoria 
mas bien que al ataque de los óxidos de cobre. 
8 fígs., 1 tabla, 14 refs. 

Formación de cordierita y piroxeno de magnesio en vidrios basados 
en mezclas de arena cuarcitica- dolomita- magnesita-arcilla. 
A.A. OMAR, M. Y. MAHMOUD y S.M. SALMAN, Trans, and J. 
Brit. Cer. Soc. (GB) 78 (1979) 4,81-86 (i). 

Se ha investigado el comportamiento de cristalización de cuatro 
vidrios obtenidos a partir de mezclas de arena de cuarzo - dolomita -
magnesita - arcilla. Las proporciones de estos compuestos varía en­
tre: arena cuarcitica: 2,3-2l,7°/o;dolomita: 15,2-26,3°/o;magnesi­
ta: 5»4-11J°/Q V -arcilla 46¿ - 64.2* /̂o. En algunas de las comDosl-
ciones se han añadido pequeñas cantidades de F2Ca ó Cr.203 como 
agentes nucleantes. 

Los fundidos obtenidos cristalizan muy lentamente hasta con 
una velocidad de enfñamiento de 10°C/h. Los vidrios enfriados 
bruscamente y tratados térmicamente dan lugar a cristalizaciones 
de: piroxenos-otro y clinomagnesianos, anortita, cordierita, forsteri­
ta y Oí - cuarzo. Con F2Ca aumenta la formación de cordierita. El 
Cr203 suprime en cambio la formación de cordierita y anortita pero 
favorece la cristalización del piroxeno. 
4 fígs., 2 tablas, 7 refs. 

Refractarios aglomerados con silicato de etilo en un sistema de bu-
zas de corredera 
A. J. RIGBY, H.G. EMBLEM, y E.W. ROBERTS, Trans, and J. Brit. 
Cer. Soc. (GB) 78 (1979) 1,10-15 (i). 

Las buzas de mullita/zircón llevando alúmina calcinada dan resul­
tados relativamente buenos en Iso sistemas de corredera. Los blo­
ques de mullita sinterizada conteniendo alúmina calcinada dan igual­
mente bastante buenos resultados. El comportamiento de estos re­
fractarios está relacionado con la textura desarrollada duruante la fa­
bricación en el curso de la cual se emplea el silicato de etilo como 
aglomerante. Esta relación también se ha establecido por examen al 
microscopio de materiales usados y nuevos. El comportamiento de 
estos refractarios bajo tensiones térmicas fuertes, está unido a la tex­
tura de la matriz. Actualmente se estudian las propiedades mecáni­
cas de materiales nuevos estudiando la resistencia a los choques tér­
micos. La observación de la zona de reacción entre el refractario y la 
capa de acero oxidado ha puesto de manifiesto el posible mecanismo 
que limita la duración de estas buzas. 
llfigs.,1 tabla, 8 refs. 

Refractarios especiales obtenidos por el proceso del silicato de etilo 
H.G. EMBLEM y T.R. TURNER. Trans, and. J. Brit. Cer, Soc. (GB) 
78(1979)5,X-XIII(i). 

Se explica en qué consiste el proceso de fabricación de materiales 
refractarios a partir del silicato de etilo o tetraetoxisilano. Se dan fo­
tografías de diversos materiales obtenidos por este método y se enu­
meran las aplicaciones principales en la industria del vidrio y en la 
industria del acero. 5 figs. 12 refs. 

La resistencia a la corrosión en fundidos de refractarios de magnesia 
conteniendo carbón. 
H.K. PARK y L.R. BARRETT, Trans, and J. Brit. Cer. Soc.(GB) 78 
(1979)5,10-96(1). 

Se ha estudiado el comportamiento de disolución de refractarios 
de magnesia conteniendo carbón comparado con los de magnesia po­
rosos sin carbono y la del monocristal sencillo en productos de fu­
sión sometidos a una fuerza de convección simulando las condicio­
nes de una acería. 

La técnica de estudio que se ha empleado consiste en analizar si­
multáneamente los gases de CO/CO2 desprendidos por cromatogra­
fía gaseosa y la magnesia disuelta en la fase fundida por espectrosco­
pia dejus punto de fusión han sido el metavanadato» el tetraborate 
y el disiHcato de sodio. 

Este trabajo ha demostrado que el carbono rebaja la velocidad de 
corrosión de la magnesia en los baños de borato y de silicato. En 
cambio sucede lo contrario con el vanadato. La velocidad de corro­
sión de la magnesia está relacionada con la velocidad de oxidación 
del carbono lo que hace suponer que el papel de este último es resis­
tir a la penetración de la escoria taponando los poros de la magnesia 
en los fundidos viscosos en el intervalo de temperatura considerado. 
5 figs., 3 tablas., 26 refs. 

Composición y propiedades de algunos materiales refractarios de úo-
lomita-zircón. 
MA. SERRY y S.B. HANNA, Trans, and J. Brit. Cer. Soc (GB) 78 
(1979)3,64-67(1). 

Se ha estudiado el efecto de la composición y temperatura de las 
fases formadas en algunos amteriales refractarios de mezclas de do-
lomita-zircón. Se han empleado para ello dolimita de Egipto y zir­
con de Australia con razones de 3:1 y 4:1 y cocidas a 1000^,1200^, 
1400^ y 1550^C. La reacción se ha seguido por anáüsis químico y 
difracción de rayos X. 

Se han preparado ladrillos de dolomita-zircón (con una razón en 
peso de 3:1) a partir de materiales de Egipto por cocción a 1550^C. 
Se discute la relación entre la composición de las fases y las propie­
dades físicas y refractarias de estos ladrillos. 
4 fígs., 3 tablas, 7 refs. 

Avances en el campo de los refractarios para la fabricación de vidrio» 
T.S. BUSBY, Glass. Technol. (GB) 20 (1979) 4,132-143 (i). 

Se representa la evolución de los refractarios para la fabricación 
de vidrio a lo largo de los diez años anteriores a 1977. Se exponen 
las reacciones fundamentales de la corrosión en contacto con el vi­
drio y se las compara con los perfiles de los hornos comerciales. Se 
trata de la concepción de las gargantas y del desprendimiento de ga­
ses en la interfase vidrio-refractario, y se insiste sobre el notable 
progreso realizado en lo que se refiere a la eficacia de la refrigeración 
y del aislamiento. La introducción de los refractaros fundidos y co­
lados ha constituido uno de los avances más importantes, que ha 
permitido aumentar consideralbmente el rendimiento de los hornos. 
Estos materiales se están mejorando constantemente. Para las bóve­
das se continúan empleando refractarios de sílice, pese a que su re­
sistencia al choque térmico imponga ümitaciones a la temperatura 
de los hornos. Los refractarios fundidos podrían ofrecer una alter­
nativa. Los recuperadores constituyen la causa principal de los de­
fectos de los hornos y, aunque las reacciones son complejas su físi-
co-química_eĝ j¿a bjen^gonocida. Los materiales refractarioj pueden 
desempeñar un papel cada vez más importante en los recuperadores, 
sí bien se requiere un mayor perfeccionamiento. 
16 figs., 77 refs. 

Papel de los compuestos de magnesio en la mullitización de mezclas 
de arcilla-salúmina. 
P. DAS, Trans, and J. Brit. Cer. Soc. (GB) (1979) 6,113-118 (i). 

Se ha estudiado el papel de los diferentes compuestos de magne­
sio tales como el óxido, carbonato, fluoruro e hidroxido en la sinte-
rización y mullitización de mezclas de arcilla-alúmina. Se ha conside­
rado además el efecto de la alúmina derivada de los diferentes mate­
riales de partida. Se ha encontrado que el carbonato de magnesio es 
el mejor aditivo, desde el punto de vista de la densificación, aunque 
la extensión de la mullitización muestra una disminución con el au­
mento de la temperatura y la cantidad añadida. Entre las tres dife­
rentes variedades de alúmina empleadas, la alúmina obtenida por 
descomposición del alumbre producido es la que da los mejores re­
sultados. 
5 figs., 3 tablas, 8 refs. 

A. 12. GENERAL 

Algunas propiedades del 7- AIO2LÍ en relación con su empleo como 
soporte del electrolito de pilas de combustible de alta temperatura. 
F. KLEIN, C. GLEITZER y J. AUBRY, Siücates Industriels (B) 
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XUV (1979) 11, 257-264 (fr). 
El 7-aluminato de litio tiene el interés de ser un producto cerámi­

co utüizable en las pilas de combustibles de electrolitos a base de 
carbonatos fundidos o en reactores químicos que emplean carbona-
tos alcalinos en estado líquido. Además, este material cerámico se 
puede emplear en la industria nuclear como sporte sólido del litio en 
la preparación del tritio por irradiación neutrónico. Se estudian aquí 
todos los aspectos referentes al 7-A102LÍ desde los referentes a su 
preparación en el laboratorio o fabricación industrial hasta las pro­
piedades tecnológicas de este material. 
5 figs., 3 tablas, 10 refs. 

Diagrama de fases de una parte del sistema LÍ20-Md203-P205. 
J. NAKANO, T. YAMADA y S. MÏYAZAWA, J. Am Cer. Soc (EE 
UU) 62 (1979) 910,465467 (i). 

Se ha examinado parte del diagrama de fases ternario LÍ20~Nd^ 
O3-P2O5 en la zona de formación de los cristales de P409Nd y li­
quido en la temperatura peritéctica de 970^C. Para que el cristal 
crezca es preciso emplear una mezcla de P2O5. LÍ2O como fundente 
Se han aclarado las composiciones de fusión a partir de las cuales 
nueclea el FNL (7 fígs, 9 refs) 

Caracterización por espectroscopia Raman del desorden aniónico en 
compuestos de zirconato de A2Zr207 (A: tierra rara) 
B«E. SHCEETZ y W,B, WHITE, J, Am. Cer. Soc. (EEUU) 62 (1979) 
9-10,468-470 (i). 

Se han medido los espectros Raman a temperatura ambiente y a 
temperatura del nitrógeno-líquido en seis zirconatos de tierras raras 
(TR)2 Zr207 (TR=Nd, Sm, Gd, Dy, Er y Yb). Los espectros de los 
tres compuestos con iones mayores muestran la mayor parte de las 
bandas Raman de la estructura tipo pirocloro pero con gran anchura 
media independiente de la temperatura que se pueden relacionar con 
la pérdida de simetría traslacional impuesta por el azar incipiente de 
las vacantes de oxígeno sobre los lugares aniónico s útiles. Los com­
puestos con iones de tierras raras menores tienen estructura tipo 
fluorita en la que el desorden es debido a la distribución al azar com­
pleta de siete iones oxígeno sobre ocho lugares equivalentes crista­
lográficamente. Este grado de desorden reduce el espectro Raman a 
una ancha y característica densidad de estados continuos. 
3 figs. 1 tabla, 14 refs. 

Autodifusión de Er en Er203 puro y policristalino dopado con 
H£02. 
R.H. SCHEIDECKER y M.F. BERARD, J,Am.Cer.Soc.(EEUU)62 
(1979)9-10,470-475 (i). 

Usando una técnica de seccionado con trazador se ha medido la 
autodifusión del Er en Er20q puro y policristalino dopado con 
Hf02 a temperaturas de 1614° a 1900°C. Por encima de ^10°/o 
mol de Hf02 los coeficientes de autodifusión del Er siguen una rela­
ción basada en vacantes cationicas como los principales defectos mó­
viles y útiles para la difusión de los cationes. Por encima del 10°/o 
mol de Hf02 tiene lugar una desviación de este relación, debida apa­
rentemente a la aglomeración de vacantes cationicas e intersticides 
de oxígeno alrededor de los iones hafnio. La energía de activación 
para la autodifusión del Er en el Er203 puro es de 82,2 Kcal/mol y 
aumenta con el nivel de Hf02 dopante. 
6 figs., 19 refs. 

Estructura y propiedades dieléctricas de los materiales en solución 
sólida del sistema Pb(Mg 1/3 Nb2/3) O3 : Pb (Wl/2 Mg 1/2) O3. 
S. NOMURA, S.J. JANG, L.E. CROSS y T.R. NRENHAM, J.Am. 
Cer. Soc. (EEUU) 62 (1979) 9-10,485488 (i). 

Se han estudiado las soluciones sólidas entre el relajador ferroe-
léctrico Nb209 Pb3 Mg (NPM) y el antiferroeléctrico ordenado 
WO6 Pb2 Mg (WPM). La difracción de rayos X muestra que las ca­
racterísticas reflexiones de la superestructura del desdoblamiento 
de la subcelda de la perovskita evidente en el WPM puro comienza a 
aparecer en composiciones que contienen más del 20°/o mol 
de WPM. Las medidas dieléctricas sin embargo muestran que el com­
portamiento de transición difusa característica del NPM persiste en 
composiciones superiores al 80^/o mol de WPM. Se discuten los re­
sultados basándose en los modelos actuales para el comportamiento 
del relajador ferroeléctrico. 
7 figs., 8 refs. 

Relaciones de fase y reacción de sinterización de la espinela de oxi­
nitruro de aluminio cubico transparente (ALÓN) 
J.W. Me CAVLEY y N.D. CORBIN, J.Am. Cer. Soc. (EEUU) 62 
(1979) 9-10,476-479 (i). 

Se presenta un nuevo diagrama de fases isobarico condensado en 
la región de estabilidad de la espinela de oxinitruro de aluminio cú­
bico (ALÓN) a lo largo de launión seudobinaria AI2O3-NAI, a par­
tir de varias medidas analíticas y de observaciones microestructura-

les. Se demuestra que la espinela de oxinitruro de aluminio funde 
incongruentemente a AÍ 2050^C y está centrado en la composición 
Ä35,7°/O mol de NAl, que equivale a la siguiente composición este-

quiométrica: A23 O27 N5 o 5 NAl. 9AI2O3. La fase sencilla del 
material sinterizado ALÓN con densidad casi completa es transpa­
rente a la luz visible. 
8 fígs., 11 refs. 

Reacción de los silicatos calcicos hidráulicos con el dióxido de car­
bón y el agua. 
C.J. GOODBRAKE, J.F. YOUNG y R.L. BERGER, J.Am. Cer. Soc. 
(EEUU) 62 (1979) 9-10,488491 (i). 

Se ha estudiado la carbonatación de polvos húmedos de ß- silica­
to dicáldco iß- 2 CaO.Si()2 =l3-SC2) y de siHcato tricálcico (3 
CaO.Si02 =SC3) en función de las condiciones de reacción. La ra­
zón agua/sólidos es un parámetro importante y hay un valor óptimo 
para cada silicato. La humedad relativa y la presión parcial del CO2 
afecta también fuertemente a la reacción. La velocidad de carbona­
tación se puede persentar representando el grado de carbonatación 
frente al logaritmo del tiempo. La calcita y el C-S-H son los produc­
tos iniciales de la reacción. Consecuentemente, la carbonatación del 
C-S-H. produce gel de sílice, sin embargo se puede formar aragonito 
si se deja secar el sistema. 
5 figs, 10 refs. 

Permeabilidad de hidrógeno del oxido de aluminio sinterizado. 
R.M. ROBERTS, T.S. ELLEMAN, H. PALMOUR III y K. VER-
GHESE, J. Am. Cer. Soc. (EEUU) 62 (1979) 9-10,495499 (i). 

Se ha medido la permeabilidad del hidrógeno de tubos de alúmi­
na sinterizados de alta pureza y elevada densidad en función de la 
temperatura y de la presión usando tritio como trazador. La permea-
biüdad, (J , de 1200^ a 1450^C y presión parcial de hidrógeno entre 
2 y 50 KPa es: 0 (átomos H cm cm"̂  s , KPa ""̂ )̂ =exp (48,95 ± 
0,61) exp [ - 318.2 ± 18,8 KJ (g. atom) "̂  (RT "̂ ) J 

Los coeficientes de difusión y valores de solubilidad deducidos 
de estos experimentos concuerdan con las medidas antes indepen­
dientemente. No se ha observado penetración acelerada debida a de­
fectos microestructurales. Comparando los valores aquí obtenidos 
de permeabilidad con los de los metales se ha visto que la alúmina 
puede ser un material de cubierta para su uso como barrera de la pe­
netración de hidrógeno. 
9 fígs., 17 refs. 

Materiales aislantes para el generador magnetohidrodinaihico. 
A. DROZNIAK, Szklo y Cerámica (P) 30 (1979) 11,288-297 (p). 

Se describe el método de obtención de aleaciones sinterizadas 
basadas en oxido de ytrio que se pueden emplear como aislantes 
térmicos en Iso generadores magnetohidrodinámicos. Esta aleacio­
nes sinterizadas de Y2O3 de débil porosidad cocidas a temperatura 
de 1900^C se obtienen introduciendo oxido de zirconio Zr02 ®̂  ^^ 
2,6°/o mol así como oxido de lantano La203 en un 0,8°/o mol. 
4 tablas, 23 refs. 

Análisis de RPE de un recubrimiento cerámico de plomo con una 
composición industrial compleja dopada con los cationes cromófo-
ros del primer grupo de transición. 
CJB.AZZONI, G.L. DEL NEGRO, A. KRAJEWSKI y A, RAVA-
GLIOLI, Trans, and J.áBrit. Cer. Soc. (GB) 78 (1979) 6,118-122 (i) 

Se ha estudiado por RPE (resonancia paramagnética electrónica) 
un recubrimiento de composición compleja que se caracteriza por 
tener difwentes relaciones de Na /K para determinar el efecto del 
Na sobre la configuración de los lugares de coordinación de los ca­
tiones cromóforos del primer grupo de tramición. 

Se dedica más atención al Cu^ y al Cr siendo estudiadas varias 
muestras con medidas de RPE a temperatura variable para alcarar el 
papel de estos iones en el proceso nocivo de solubilidad del plomo a 
partir de recubrimientos cerámicos coloreados. Se ha determinado la 
simetría de los lugares preferendales ocupados por estos iones en las 
muestras cocidas a diversas temperaturas. Se indican los cambios de 
difusión iónica y de valencia y se postula la hipótesis del agrupa- ' 
miento para explicar la situación particular que resulta del desplaza­
miento de los cationes según la coordinadóiToctaédrica de orden 6. 
2 tablas, 37 refs. 

Diagrama de equilibrio de fases Ce02 - SrO - BaO entre 900^ y 1650 

y.LONGO, F. RICCIARDIELLO y G. TORRIANO, La Cerámica 
(IT) XXXII (1979) 5,104 (it). 

Se han investigado las relaciones de fases en esto sólido del siste­
ma Ce02 - SrO - BaO entre las temperaturas de 900° y 1650° C 3 
figs., 1 tabla, 8 refs. | 
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Medida de perfiles en profundidad por espectrometría de masas de 
ion secundario determinando la difusividad del trazador de oxígeno 
en rutilo. 
M. ARITA, M. HOSOYA, M. KOBAYASHI y M. SOMENO, J. Am. 
Cer. Soc. (EEUU) 62 (1979) 9-10,443-446 (i). 

Se ha aplicado la espectrometría de masas de ion secundario para 
medir la difusividad del trazador de oxígeno en la dirección c del 
cristal sencillo de rutilo en un intervalo de temperatura de 1150 a 
1450^K a 6000 Pa de presión de oxígeno. Se han analizado para el 
l^Q y 18Q n ŷestras recocidas por difusión en oxígeno gaseoso con­
teniendo ^*0. Se ha determinado la difusividad del trazador a partir 
del perfil en profundidad del O, teniendo en cuenta una reacción 
superficial de cambio de oxígeno. La difusividad del trazador en ru­
tilo dopado con Cr203 fué de 3 a 8 veces mayor que en el rutilo pu­
ro. Para el rutilo puro se expresa la difusividad por D(m /s) =3,4 x 
10"̂  exp [ - 251 (KJ/mol)RT] y para 0,08^/o mol de rutilo dopado 
con Cr203 por D (m^/s) = 20 x lO"* exp [ - 204 (KJ/mol/RT]. El 
doping con Cr203 tiene un efecto catalítico. 

La constante de velocidad para el rutilo puro es k(m/s) = 2,4 x 
10"^exp [-246(KJ/mol)/RT)ly para el rutüo con el 0,08°/o mol de 
Cr203 de K (m/s) =3,5 x lO"̂  exp [-131 (KJ/mol)/RT J 
5 figs., 1 tabla, 23 refs. 

Reactividades de varios silicatos con el hidroxido calcico y el agua. 
R. KONDO y S. OHSAWA, J. Am. Cer. Soc. (EEUU) 62 (1979) 9-
10,447449 (i). 

La reactividad de óxidos y silicatos con soluciones alcalinas es 
muy importante en la química del cemento y está muy relacionada 
con la reacción puzolánica, la reacción alcalino-agregado y el refor­
zamiento con fibra de vidrio del cemento endurecido. Así, se ha es­
tudiado la velocidad de hidratación entre varios silicatos y el Ca 
(0H)2 o el cemento protland a 20° y 80°C. Los resultados mues­
tran una alta reactividad en la reacción con el Ca (0H)2 de la puzo-
lana italiana, el metacaolín y la gel de sílice en la que los dos prime­
ros tienen areas superficiales Blaine muy altas. La reacción puzoláni­
ca de óxidos típicos y silicatos se ha estudiado desde el punto de vis­
ta termodinámico. 
2 figs., 3 tablas, 7 refs. 

Materiales cerámicos conductores iónicamente y sus aplicaciones. 
T.A. WHEAT. J. Can. Ceram. Soc. (C) 47 (1978) 1,7-15 (i). 

Se consideran diversos grupos de materiales cerámicos con con­
ducción iónica desde el punto de vista de sus características eléctri­
cas y estructurales. Asimismo se presentan las aplicaciones actuales y 
potenciales de este importante clase de materiales. 
8 figs., 57 refs. 

Medidas de ruido 1/f. 
L.F.PENDER. J.Can. Ceram. Soc. (C) 47 (1978) 1,17-19 (i). 

Se examina la determinación de ciertas propiedades electrónicas 
básicas de materiales mediante medidas de señales de interferencia. 
La aplicación de estas medidas 1/f se discute en detalle con objeto 
de determinar las concentraciones de transporte de carga. Esta téc­
nica debería resultar particularemente útil para su aplicación a mate­
riales cerámicos de baja conductividad. Finalmente se discute un 
aparato de análisis espectral poco costoso para medidas de señales de 
interferencia 1/f. 
2 figs., 6 refs. 

Estabilización de la circona mediante cationes mixtos. 
S. ZADOR y A. PEKARSDY, J. Can. Ceram. Soc (C) 46 (1977) 1, 
1-9 (i). 

Se estudian algunas propiedades de la circona parcialmente esta­
bilizada por adición simultánea de magnesia y calcio, con respecto a 
su aplicación como electrolito sólido en sistemas oxigenados. El aná­
lisis por difracción de rayos X y las observaciones microestructurales 
cualitativas han sido utilizadas para apreciar los efectos de ocmposi-
ción y de la duración del tratamiento térmico sobre la cantidad de 
circona monodínica agregada. Algunas de las pastillas de circona así 
fabricadas se pusieron en contacto con probetas que contenían oxí­
geno y se ensayaron en acero fundido. Su función se ha comparado 
con las observaciones efectuadas por rayos X y con las microestruc­
turales. 
6 figs., 1 tabla, 16 refs. 

Circona tetragonal en circona-alúmina fundida y congelada. 
A.K. KURIAKOSE y L. J. BEAUDIN. J. Can . Ceram. Soc (C) 46 
(1977) 1,45-50 (i). 

Las aleaciones de circona-alúmina fundidas y congeladas conti-
tuyen una nueva clase de materiales de elevada eficiencia para la in­
dustria de abrasivos. La caracterización de estos materiales es muy 
importante y el trabajo se ha llevado a cabo por rayos X y métodos 
microscópicos. 

En contra de lo que cabía esperar, las aleaciones de alúmina-cir-
cona contienen cantidades considerables de circona tetragonal cuan­
do se enfrían rápidamente a partir de su estado fundido. Ordinaria­
mente la circona tetragonal como tal no puede enfriarse bruoamente 
hasta la emperatura ambiente sin transformarse en la forma mono-
clínica estable. Debido al ensanchamiento y a la resolución inade­
cuada de los picos de las formas monodínica y tetragonal de circona 
en una mezcla de ambas, los métodos convencionales de difracción 
de rayos X no puedenemplearse para la determinación cuantitaviva 
de circona tetragonal. Se describe de un método para estimar las 
cantidades relativas de circona tetragonal bajo tales condiciones. 

Este método puede ser aplicable a otros sistemas. 
En las aleaciones de alúmina-circona una elevada velocidad de en­

friamiento durante la solidificación favorece la formación de circona 
tetragonal, mientras que un lento enfriamiento favorece la forma 
monodínica normal. Los estudios microestructurales empleando 
técnicas SEM muestran que las células eutécticas de alúmina-circona 
contienen tubitos extremadamente finos o láminas cuando el conte­
nido de circona es alto. Con una estructura autéctica celelar más 
gruesa predomina la circona monodínica. Parece que varios factores 
controbuyen a la estabilización de la circona tetragonal en la alúmi­
na-circona*, además de un mecanismo de estabilización dimensional. 
9 figs., 10 refs. 

Soluciones Rayleigh-Ritz a la ecuación de Navier-Stokes. 
C.J. MCSHEEHY y J. RAWSON. Glass. TechnoL (GB) 20 (1979) 4, 
158. 

Influencia de las condiciones de sinterizado de materiales cerámicos 
espedales sobre sus propiedades físicas. 
T. KALA, Sklar a Keramik, 29 (1979) 9,268-273. 

En este artículo el autor describe el resultado de investigaciones 
concernientes a la influenda de las condidones de sinterizado bajo 
presión normal, sobre los materiales cerámicos de composición 
Pt>062í L^oos C^^OóS'y TiÖ35)o98 ^3 y sobre SU microestructura y 
propiedades piezoeléctricas. Se establedó, que la microestructura 
deseada y el máximo peso volumétrico de las muestras sinterizadas, 
se puede alcanzar bajo condiciones de sinterizado "óptimas" en el 
intervalo de temperaturas 1150^C/20 horas - 1200^C/7 horas -
1250^C/4 horas - 1300°C/1 hora. Se determinó también que para 
las masas sinterizadas existe un peso aparente mínimo (cerca del 
96^/o de la densidad teórica), que es de importanda para el uso 
práctico en aplicaciones piezoeléctricas, 
1 tabla, 10 figs., 11 refs. 

Biocerámica. 
S. CHYLEK, I. VRBACKY, Sklar a Keramik, 29 (1979) 10. 

Los biocerámicos son materiales cerámicos ligados con organis­
mos vivos, especialmente con el cuerpo humano, donde sustituyen 
tejidos naturales del curpo. En el artículo, encontramos una revisión 
de los materiales cerámicos que pueden aplicarse como sustitutivos 
convenientes de huesos y articulaciones y se discute su relación con 
los tejidos circundantes. Los materiales cerámicos en base a fosfato 
de calcio y de alúmina son conoddos por su compatibilidad alta con 
los tejidos humanos y hacen posible una buena adherencia entre el 
hueso y la cerámica. Se discute con detalle el reemplazo de la articu­
lación coxal con la aplicación de alúmina sinterizada. 
3 figs., 7 refs. 

B. VIDRIOS 

Smtesís y estudio de las propiedades eléctricas de nuevos vidrios de 
elevada conductividad iónica. 
B. BARRAU, S. M. LATOUR, D. RAVAINE y M. RIBES, SiHcates 
Industriels (B) 44 (1979) 12,275-281 (fr). 

Con el fin de comprobar si la débil conductividad de los vidrios 
empleados como electrolitos sólidos es un fenómeno relacionado 
con estado vitreo se han sinterizado nuevos tipos de vidrio para ser 
empleados como electrolitos sólidos y se ha medido su conductivi­

dad iónica. Los vidrios aquí sintetizados son del sistema S M2-S2 X 
en donde M = Na, K y X-Si, Ge. En este sistema se forman varios 
tiosilicatos y tiogermanatos alcalinos cristalinos. Como conclusión 
de este trabajo se ha comprobado por ejemplo que el vidrio de com-
posidón 0,5SNa2 - 0,5S2Si tiene una elevada conductividad iónica 
del orden de 10 ( Í2 cm) a temperatura ambiente debido a los io­
nes sodio y posee una amplia zona de estabilidad redox; estas pro­
piedades hacen que pueda servir como electrolito sólido en la obten-
dón de bacterias de sodio/azufre. 
S fi^^, 2 tablas, 7 refs. 

El suministro de materiales y el aumento del rendimiento del trabajo 
en la industria del vidrio. 
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K. KOWALSKA, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 11, 281-282 (p). 
Se exponen aspectos económicos de la evolución de la produc­

ción y rendimiento de la industria polaca de vidrio desde 1971 a 
1977. 
2 tablas, 8 refs. 

Soluciones sólidas de estructuras semejantes al SÍO2. Estudio de sus 
estados vitreos y policristalinos. 1^ parte: O tención de vidrios difí­
cilmente fusibles de sílice y de sílice-titania. 
E. GORLICH, A. STOCH, J. OBLAKOWSKI y K. BLASZCZAK, 
Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 10,239-242 (p). 

Se describe un método químico de obtención de mezclas bina­
rias, homogéneas y amorfas en el sistema SÍO2 - TÍO2. Se han fundi­
do vidrios con estas mezclas y se ha estudiado sus condiciones de fu­
sión. Se han averiguado las condiciones de fusión de stos vidrios en 
el horno de Verneuill. 
6 figs., 11 refs. 

Posibilidades de aplicación de los fenómenos magnetohidrodinámi-
cos en la industria del vidrio. 
J. CABON, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 11,274-278 (p). 

Se dan los fundamentos teóricos de la magnetohidrodiánmica 
aplicada a la mezcla de medios viscosos. Se describen los ensayos 
realizados para confirmar los principios teóricos y se presentan los 
resultados de ensayos industriales y en un horno relleno de vidrio 
fundido, 
9 fígs., 7 refs. 

Dicroismo de vidrios coloreados por óxidos de metales de tierras ra­
ras 2* parte: vidrios de praseodimio. 
J. FORNALIK, B. KROLAK, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 11, 
278-281 (p). 

Se ha estudiado el dicroismo de vidrios de composiciones a base 
de: AS2O3 - BaO - CaO - K2O - Na20 - PbO - SÍO2 coloreados con 
Pr203. 
2 figs., 4 tablas, 4 refs. 

Determinación de los parámetros del tratamiento térmico durante la 
devitrificación basándose en los cambios de la viscosidad con el 
tiempo. 
B. ZIEMBA, Szklo i Cerámica (P) 30 (1979) 10,243-248 (p). 

Se han presentado los resultados de estudios de cambios de visco­
sidad de vidrios fácilmente devitrificables durante tratamientos tér­
micos isotérmicos. Se ha elevado un método para determinar el 
tiempo de calentamiento a la temperatura más baja de devitrifica­
ción y la velocidad de paso de la temperatura inferior a la superior 
del tratamiento térmico para evitar que los productos se deformen. 
6 figs., 3 tablas, 13 refs. 

Vidrios de alúmina para la soldadura de materiales cerámicos de co­
rindón. 
I. BUJALSKA y M. SEPIOL, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 8-9, 
222-225 (p). 

Se han obtenido vidrios para soldar materiales cerámicos de co­
rindón y se estudian con las técnicas de ATD, y de espectroscopia 
infrarroja, dándose además varios esquemas sobre como realizar es­
tas soldaduras. 
5 figs. 1 tabla, 9 refs. 

Efecto de la cristalización en la disminución de la señal de electrones 
Auger en un vidrio y vitrocerámico de LÍ2O.2 SÍO2. 
F. OHUCHI, D.E. CLARK y L.L. HENCH, J. Am Cer. Soc. (EEUU) 
62(1979)9-10,500-503(1). 

Se discuten los problemas relacionados con el análisis Auger de 
vidrios. Cuando un haz elecírónico incide en la superficie de una 
muestra de vidrio, la señal Auger producida por los elementos alcali­
nos disminuye con el tiempo de exposición. La proporción con que 
disminuye la señal depende de la composición del vidrio, densidad 
de corriente del haz, potencial de aceleración del haz primario y 
temperatura del sustrato. Todas esta variables deben ser controladas 
cuidadosamente para otener un análisis fiable. En sistemas de mate­
riales vitrocerámicos se ha observado una disminución semejante de 
la señal Auger en los elementos alcalinos. La proporción de disminu­
ción de la señal en la fase cristalina es diferente que en fase vitrea y 
depende del volumen de cristalización. Este comportamiento impli­
ca que se pueda usar la espectroscopia de electrones Auger para es­
tudios microestructurales asic orno para análisis de composición. 
6 figs., 10 refs. 

Preparación y propiedades de los vidrios de oxinitruro de alumínio-
silicio-ytrio. 
R.E, LOEHMAN, J.Am. Cer.Soc.(EEUU) 62 (1979)9-10, 491-494 
(i). 

Se han obtenido vidrios conteniendo más del 7^/o at. de ñitro-
teno en el sistema Y-Si-Al-0-N. La temperatura de transición vitrea, 
dureza y resistencia a la fractura aumenta y el coeficiente de dilata­
ción térmica disminuye con el aumento del contenido en nitrógeno. 
Las perdidas de peso después de 350 horas a 95^C en agua destilada 
no se relacionan con el contenido en nitro feno sino que en algunas 
composiciones son la mitad de las de la sílice fundida. La conducti­
vidad eléctrica a 549^C y lOk Hz vale 7,8 x lO"^" (fi cm) ^ en una 
composición. Por espectorscopia infrarroja y anáhsis de las transfor­
madas de Fourier se ha comprobado la presencia de enlaces Si-N en 
estos vidrios. Los resultados obtenidos sugieren que el nitro feno sus­
tituye al oxigeno en la red vitrea para producir una estructura mu­
cho más enlazada transversalmente. 
4 figs., 4 tablas, 14 refs. 

Comportamiento de conductividad de los vidrios de alta sílice con 
varias concentraciones de iones sodio. 
C.J. SIMMONS y J.H. SINMMONS, J. Am. Cer. Soc (EEUU) 62 (9-
10,479484 (i). 

La conductividad de baja frecuencia de los vidrios de sílice con­
teniendo el 5^/0 de B2O3 y del 0,02 al 6,7°/o de Na20 se extrapola 
a valores de corriente continua y se analiza en términos de su depen­
dencia con la concentración de la conductividad ocurre únicamente 
en la entalpia de activación. 

Esto supone un análisis del número de iones que participan en la 
conducción total, pero una muestra para la que los datos de difusión 
de trazador dieron un factor de correlación de la unidad en la ecua­
ción de Nernst-Einstein. Se analizó la dependencia con la concentra­
ción de la entalpia de activación. La entalpia de activación varia li-
nealmente con la separación sodio-sodio o la distancia del salto. Este 
resultado sugiere que a bajas concentraciones de Na, los iones con­
ductores realizan varios movimientos separados entre los lugares de 
no equilibrio antes de alzanzar el lugar equivalente más próximo. 
Se muestra la ecuación empírica que se ajusta a los datos de energía 
de activación de los vidrios de sílice que contienen del 0,06 al 40°/o 
de NajO. 
5 fígs., 3 tablas, 25 refs. 

Estudios ópticos y de RMN de la interdifusión de plata en vidrios de 
R2O-AI2O3-B2O3-SÍO2. 
K. KOBAYASHI, J. Am. Cer. Soc. (EEUU) 62 (1979) 9-10 440-442 
(i). 

Se ha investigado la interdifusión de iones plata en vidrios de 
R^O-Al203-B203-Si02 en donde R = Na o K empleando transmi­
sión optica resonancia de spin electrónico (REE) métodos químicos 
para determinar la concentración y estado químico de la plata y es­
pectros de resonancia magnética imcïear (RMN) comb una sonda de 
la estructura del vidrio.La concentración de la plata introducida por 
cambio iónico aumenta monotónicamente cuando las anchuras de lí­
neas de los espectros RMN del 27 Al disminuye cuando la razón 
R2O/B2O3 se aproxima a la unidad con una proporción fija de AI2 
O3. Cuando la razón de BO4 a BO3 se aproxima a la unidad y la 
constante de acoplamiento de cuadrupolo de las unidades BO3 varía 
de 2,70 a 2,96 MHz y cuando la razón R2O/AL2O3 se aproxima a la 
unidad para una proporción fija de B2O3. Todos estos datos sugie­
ren una relación entre la difusión de la plata y la estructura del vi­
drio, aunque el fenómeno de la separación de fases y el efecto alcali­
no mixto podría también influir en la formación de plata coloidal en 
los vidrios estudiados. 
4 figs., 1 tabla, 15 refs. 

Estudio por espectroscopia Raman de las reacciones en una mezcla 
formadora de vidrio con composición molar: 30 CO3K2 IAS2O3 70 
SÍO2. 
H. VERWEIJ, J. Am. Cer. Soc. (EEUU) 62 (1979) 9-10,450455 (i) 

Se estudian las reacciones de formación de vidrio de una mezcla 
de composición: 30 CO3K2. IAS2O3. 7OSÍO2. Se ha empleado la es­
pectroscopia Raman de laser no destructiva para Mentificar los iones 
silicato carbotano, arsenito (As ) y arsenato (As ) en estado vitreo 
o cristalino. En la primera etapa de la fusión se forma una fase líqui­
da rica en potasio que contiene cadenas de matasilicato (Si03^^ ^ 
iones carbonato en donde todo el arsénico está presente en estado 
pretavalente como ASO4 . Cuando esta fase líuida reacciona con la t 
"composición final de viMo los iones As04^ se condensan para for­
mar iones AS2O7 (As ) y describe la eficacia del AS2O3 como 
agente afinante. Al contrario del punto de vista de la bibliografía 
sobre la acción afinante del AS2O3 se ha encontrado un importante 
efecto en la evolución del O 2 digerido por las variaciones de concen­
tración del oxido alcalino durante la fusión. 
5 fígs., 1 tabla, 29 refs. 

Sustitución de SÍO2 por AIPO4 en cordierita sintética, en vidrios de 
cordierita y en materiales vitrocerámicos. 
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J.A. TOPPING y M.X. MURTBY, J. Can. Ceram. Soc (Q 46 (1977) 
1,19-25 0). 

La zona de formación de vidrio en el sistema 2 MgO. 2 AI2O3 x 
AIPO4 (5-2x) se extiende hasta x= 1,25 a temperaturas de fusión 
por debajo ae 1600°C Los coeficientes de dilatación térmica y los 
puntos de reblandecimiento de los vidrios con x = 0 ; 0,25 y 0,50 
son muy parecidos. La proporción en que puede sustituirse el SÍO2 
por Al PO4 para acomodarse en la red de la cordierita es inferior al 
20°/o. La û!- cordierita puede incorporar mayor cantidad que la M -
cordierita. La temperatura de la transición de la forma u a la Oise mi­
dió por ATD y resultó menor a medida que se aumentó el contenido 
de Al PO4. Se describen las propiedades de los maeriales vitrocerá-
micos preparados empleando TÍO2 como agente nucleador. 
4 figs., 4 tablas, 18 refs. 

Disminución de la resistencia del vidrio por defectos creados a alta 
temperatura. 
R. PUYANE y H. RAWSON. Glass Techn. (GB) 20 (1979) 5, 186-
193 (i). 

Se han examinado y analizado por microsonda electrónica las 
partículas de la superficie interna de envases de vidrio fabricaods por 
el procedimiento de prensado-Soplado. Se ha comprobado que casi 
todas estas partículas tenían un elevado contenido de hierro o de 
carbono. Se han preparado discos de vidrio y sobre su superficie se 
han depositado partículas de diferentes materiales a tres temperatu­
ras distintas: 1000, 800 y 600^C. Estos discos se han sometido des­
pués a esnayos de resistencia mecánica o flexión biaxial. Los resulta­
dos se discuten teniendo en cuenta la influencia del coeficiente de 
dilatación térmica de los distintos materiales y el estado de altera­
ción y el tamaño de las partículas, 
llfigs., 1 tabla,&l4refs. 

Resistencia mecánica de algunos vidrio opales. 
J. M. PARKER y Q.A. JUMA'A GLASS TECHNOL (GB) 20 
(1979)5,194-199(1). 

Se ha medido la resistencia mecánica de una serie de vidrios opa­
les de composición lNa20,27NaF, UÍCaO^ZnOi-x), 2 AI2 O3, 58 
SÍO2 (mol^/o), siendo x =0,75; 0,50; 0,25 y O, habiéndose encon­
trado una variación sistemática de 128 a 294 MN/m . 

Los resultados obtenidos por difracción de rayos X, microspiea 
óptica y microsonda electrónica permiten explicar el fenómeno por 
efecto de las variaciones de composición de las capas superficiales 
debidas a la volatilización de los contribuyentes durante el enfria­
miento, lo que dio lugar a la formación de tensiones como conse­
cuencia de la diferencia de los coeficientes de dilatación. Estas ten­
siones se han medido provocando la formación de fisuras superfi­
ciales con ayuda de un microdurómetro, habiéndose podido com­
probar que su forma y su tamaño permitían explicar las difenrencias 
de resistencia mecánica. 
5 figs., 4 tablas, 20 refs. 

Cambios químicos que tienen lugar durante el enfriamiento de los 
gases calientes procedentes de hornos de vidrio plano. 
B J. laRKBRIDGE. Glass. TechnoL (GB) 20 (1979) 5,174-180 (i). 

Se ha calculado la composición de equilibrio del gase de los hu­
mos emitidos por un horno de vidrio plano a varias temperaturas en 
el intervalo comprendido entre 1000 y 1800°K. Para ello se ha utili­
zado datos termodinámicos calculados y datos relativos al Na'2S04 
(g), basados en la bibliografía y referentes a la presión de vapor del 
Na2S04. 

El cálculo demuestra que el sodio presente en el gas se condensa 
en gran parte (>95^/o) bajo la forma de NaOH(g) y de Na Cl(g) a 
temperaturas superiores a la temperatura del comienzo de la conden­
sación del material a partir del gas, tanto si el horno se caliente con 
fuel como con gas. El Na2S04 (g) es siempre un constituyente se­
cundario de la fase gaseosa. Sin embargo es el sulfato de sodio el que 
primero se condensa durante el enfriamiento del gas, debido a la 
combinación de los dos factores siguientes: a) la creciente estabili­
dad de la molécula de Na2S04(g) al bajar la temperatura y b) el he­
cho de que el sulfato sódico tenga la menor presión de vapor de los 
compuestos de sodio presebtes en el sistema. 

Con un exceso estequiométrico de azufre sobre el sodio presente 
en los humos del sodio, presente en el gas de los hornos calentados 
por gas, la totalidad del sodio presente en el gase de los hornos debe­
ría condensarse en forma de sulfato. En el caso de un exceso de so­
dio con respecto al azufre la totalidad del azufre debería considerar­
se en forma de sulfato sódico, depositándose e temperaturas más ba­
jas el sodio del NaCl del gas resulta poco afectado por la condensa­
ción de otros compuestos de sodio y su concentración permacene 
estable hasta que la temperatura del gas desciende hasta que el nivel 
en que la concentración de NaCl(g) es justamente superior a la pre­
sión del vapor y se produce la condensación de cloruro sódico. 
Cuando hay un exceso de azufre en Na CL(g) junto con otros com­

puestos de sodio se transforma en sulfato sódico condensad© y el 
cloro se separa del sistema en forma de HCl gaseoso. 
5figs., atablas, 16 refs. 

Corrosión bajo tensión de recipientes de vidrio e influencia de los 
tratamientos superficiales. 
S.M. BUDD y W.P. CORNELIUS, Glass. Technol. (GB) 20 (1979)5, 
170-173(1). 

Mediante una técnica dinámica de medida bajo carga se ha estu­
diado el comportamiento a la corrosión bajo tensión, de vidrios en 
forma de botellas. 

Los datos se han interpretado usando dos métodos de análisis. 
Los coeficientes de corrosión bajo tensión obtenidos presentan una 
buena concordancia con los valores de la bibliografía referentes a vi­
drios sódico calcicos sometidos a ensayos de fatiga estática y dinámi­
ca. 

El tratamiento de la superficie externa de las botellas de vidrio 
con oxido de estaño no afecta de manera significante al comporta­
miento de corrosión bajo tensión. Por el contrario el tratamiento de 
la superficie interna tiene un influencia considerable, aproximándose 
los coeficientes detenidos a los citados en la literatura para vidrios 
con una buena durabilidad química. 
4 figs., 1 tabla, 14 refs^ 

Medida del rendimiento térmico del trabajo del vidrio a la llama. 
D.M. MATTOX y D.E. SESTRICH. Glass.íflFechnol (GB) 20 (1979) 
5,181-185 0). 

Se ha medido el rendimiento térmico de los procesos de fabrica­
ción a la llama en vidrios de borosilicato, vidrios sódico-cálcicos y 
vidrios al plomo. En los sódico-cálcicos y en los de plomo el rendi­
miento térmico de la llama gas natural-aire es del 5^/o. Si se reem­
plaza aire por oxígeno, el rendimiento aumenta a un 17^/o, mien­
tras que con llamas de hidrógeno-oxígeno se puede llegar al 20°/o. 
La velocidad de flujo y la estequiometría de la mezcla son paráme­
tros secundarios pero importantes. La forma del mechero constituye 
un factor de tercer orden. 
6 figs., 4 refs. 

Medida de la distribución no uniforme de tensiones residuales en dis­
cos de vidrio templado. 
D.B. MARSHALL y B.R. LAWN. Glass. TechnoLä(GB) 19 (1978) 3, 
57-60(1). 

Propiedades mecánicas de superficies de vidrio recubiertas de óxido 
de estaño. 
W.E. SWINDLEHURST y B. CANTOR. Glass Techn. (GB) 19 
(1978)1,14-15(1). 

Estudio mineralógico de algunos mecanismos de ataque debidos a 
modificaciones producidas en el régimen del homo. 
P.ROBIJN. Glass. Technol. (GB) 19 (1978) 2,23-26 (i). 

Se expone el estudio de dos casos presentados en hornos de fu­
sión de vidrio, uno en la bóveda de un horno para fusión de vidrio 
hueco y otro en un recuperador de un horno para vidrio plano. Se 
muestra cómo los exámenes mineralógicos pueden iniciar si el ata­
que se debe a la calidad del refractario o a la conducción de horno. 

A partir de estos ejemplos se extraen conclusiones con objeto de 
evitar accidente análogos. 
10 figs., 2 refs. 

Estudio de laboratorio sobre la transferencia de calor entre el vidrio 
y el molde durante el prensado. 
C.J. FELLOWS y F. SHAW. Glass. TechnoL (GB) 19 (1978) 1,4-9 
(i). 

Se describe un ensayo de laboratorio para estudiar el contacto 
térmico entre el vidrio y el molde durante el prensado. La variación 
del coeficiente de transmisión de calor vidrio-molde ha sido utilizada 
para medir el contacto térmico en relación con otras variables tsdes 
como la temperatura inicial del molde y la presión de contacto. 

Se observa una disminución inicial rápida del coeficiente de 
transferencia de calor en todo el intervalo de presiones de prensado 
estudiadas (20400/K Pa). 

Se ha comprobado que por encima de una temperatura inicial de 
moldeado de 605°C se produce una adherencia del vidrio al molde 
de acero. 
8 figs., 5 refs. 

Estudio sobre la devitrifícación del vidrio Corning 7575 para solda­
dura. 
R.G. FRIESER y CC.GOLDSMITH. Glass. Technol. (GB) 19(1978) 
1,10-13(1). 

El vidrio Corning 7575 se emple corrientemente en numerosas 
aplicaciones para soldaduras de vidrio. En este trabajo se estudia su 
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devitrificación en función del tiempo y de la temperatura. Las fases 
cristalinas formadas se han investigado por difracción de rayos X y 
por análisis térmico diferencial. Se han observado cinco fases prima­
rias, de las cuales se han podido identificar las tres siguientes: 2PbO 
4-ZnO +B2O3; 5PbO +SÍO2 +B2O3 y larsenita PbO +ZnO + 
Si02- De las dos fases no identificadas se indican sus distancias inte­
rreticulares. 
4figs., 12refs. 

Control de calidad e inspección de moldes. 
D. DECAT, Glass. Technol (GB) 19 (1978)5,120426 (i). 

El control de calidad de los moldes depende del concepto del ar­
tículo de vidrio y requiere una atención cuidadosa antes, durante y 
después de la manufactura del equipo. Parte de una amplia informa­
ción que debería comunicársele al fabricante de los moldes: equipo 
mecánico y tipo de artículo a fabricar y algunas exigencias caracte­
rísticas del molde por parte de su utilizador último. El trabajo discu­
te estos factores y propone el uso de una hoja universal de informa­
ción. 

Las técnicas modernas basadas en el empleo de ordenadores han 
mejorado notablemente la precisión de la mecanización. El trabajo 
revisa estos aspectos partiendo de una descripción del perfil, del cal­
culo de volumen, del desplazamiento del molde y de las tolerancias 
de la mecanizaron. 

La calidad del hierro de fundición es un factor muy importante 
en la vida del molde. El trabajo presenta algunos equipos típicos pa­
ra el ensayo de moldes de hierro colado que ofrecen información so­
bre la vida previsible del molde. 

Se propone una hoja universal de inspección que podría usarse el 
fabricante del molde y ser suministrada conjuntamente con el equi­
po. Este sistema permitiría prescindir de la doble verificación, de las 
tolerancias mecánicas, etc. 

Finalmente el trabajo destaca la importancia de una buena infor­
mación para el fabricante de moldes para mejorar la calidad de la fa­
bricación en el futuro. 
5 figs., 1 tabla. 

Recocido de soldaduras vidrio-metal y vidrio-cerámica. Segunda par­
te. Método experimentales. 
S.M. REKHSON. Glass. Techn. (GB) 20 (1979) 4,132-143 (i). 

Se estudia la influencia de un tratamiento térmico isotermo en el 
intervalo de recocido sobre la variación, en función de la temperatu­
ra, de tensiones axiales en soldaduras "sandwich" y de tensiones tan-
genciales-radicales y axiales en soldaduras lineales. Se han estudiado 
soldaduran entre vidrio y molibdeno, tungteno, aluminio y aleacio­
nes de hierro-níquil y de hierro-níquel-cobalto. Se ha comprobado 
que es posible aumentar o disminuir la compresión o la tensión resi­
duales por un tratamiento térmico isotermo en el intervalo de reco­
cido. El resultado de este tratamiento térmico isotermo en el inter­
valo de recocido. El resultado de este tratamiento depende sobre to­
do del nivel de temperatura que sea posible alcanzar si se conocen 
las temperaturas características de la curva tensión-temperatura de la 
soldadura. Para soldaduras constituidas por vidrio y metales puros 
conviene elegir como temperatura característica la temperatura má­
xima Tm. Sin embargo, en todos los casos, es decir, tanto en solda­
duras vidrio-metales puros, como en soldaduras vidrio-ateaciones, se 
pueden emplear las temperaturas de reblandecimiento Ts , p. 
23 figs., 17 refs. 

Luz sobre el vidrio. 
G.P. SMITH. Glass. TechnoL (GB) 20 (1979) 4,149-157 (i). 

Se expone la historia de los vidrios cuyas propiedades sufren 
cambios sensibles o permanentes por efecto de su exposición a la 
luz. En primer lugar se consideran los fenómenos de solarización que 
se producen en vidrios sódico-calcicos acompañados de un cambio 
de color. j, 

La acentuación de este fenómeno como consecuencia de la pues­
ta a punto de nuevas composiciones ha desembocado en la obten­
ción de la familia de vidrios fotosensibles. La utilización de compo­
siciones especiales dentro de este campo, sometidas a tratamientos 
térmicos definidos permitió poner a punto los materiales del tipo 
'*fotoform" químicamente manipulables, así como los del tipo "fo-
toceram" de alta cristalinidad. Los vidrios polícromos son los últi­
mos que se han obtenido y presentan una amplia gama de colores. 
Vidrios situados en otro área de composiciones presentan una reac­
ción reversible frente a la irradiación: son los vidrios fotocrómicos. 
El efecto inverso es también posible, pudiendo modificarse las pro­
piedades de la luz por efecto del material. Los vidrios magnetoópti-
eos y vitrocerámicos constituyen ejemplos de esto; 
18 figs., 23 refs. 

Estudio sobre la aplicación de la espectroscopia de reflexión infra­
rroja al análisis de la durabilidad de vidrios medievales con indica­

ción de los procesos de conservación. 
L.L. HENCH, R.G. NEWTON y S. BERNSTEIN. Glass. Technol. 
(GB) 20 (1979) 4,144-148. 

Se realiza un análisis superficial no destructivo de los cambios es­
tructurales debidos a la corrosión por agua en dos vidrios medievales 
sintéticos, mediante una técnica de espectroscopia de reflexión in­
frarroja. Las variaciones del tiempo y de la temperatura de corrosión 
hidrolítica y las diferencias de composición de los vidrios se mani­
fiestan como cambios de las características expectroscopicas de la 
superficie del vidrio. La eliminación sucesiva por pulido de dos tipos 
diferentes de defectos superficiales, la formación de una película ri­
ca en sílice y de cráteres de corrosión ha podido seguirse por este 
método. Se proponen aplicaciones relativas a los procesos de conser­
vación. 
5figs., 2 tablas, 12 refs. 

Cristalización de vidrios de trisilicato de litio. 
N.A. GHONEIM, H.A. EL BATAL, A.A. AHMED y F.A. KHALI­
FA, Trans, and. J. Brit. Cer. Soc (GB) 78 (1979) 1,15-22 (i). 

Se ha realizado un estudio de cristaüzación controlada de algu­
nos vidrios seleccionados de Lio O-SÍO2. Se ha estudiado el r̂ '̂̂ to 
de algunos agentes de nucleacion en la cristalización de vi¿^ i de 
LÍ2O. 3 SÍO2. Se ha comprobado que la cristalización de este tipo 
de vidrios tiene lugar de acuerdo con el diagrama de fases. La princi­
pal fase que se forma es el LÍ0O.SÍO2 junto con cantidades menores 
de cuarzo y tridimita. La maxima velocidad de nucleacion de los 
cristales de disilicato de litio en vidrios de LÍ2O.3SÍO2 tiene lugar a 
aproximadamente 460^C y vale aproximadamente 800 núcleos/cm 
mientras que la velocidad de cristalización tiene su máximo en 900° 
C con un valor de 70 /Lim/s. Los efectos de los agentes de nucleacion 
sobre la cristalización de vidrios de LÍ20i3Si02 se atribuyen a su in­
fluencia en la viscosidad del vidrio y a la promoción de separación 
de fases metaestable antes de la nucleacion heterogénea. 
6 figs., 3 tablas, 24 refs. 

Mejoras del método de determinación del contenido en PbO y ZnO 
en vidrios. 
P. DZIECIOL, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 6,141-144 (p). 

Se han introducido mejoras en el método electrolítico de deter­
minación de PbO y el método de titulación del contenido de PbO y 
ZnO en vidrios. Las muestras de vidrio se disuelven en mezcla de FH 
y NO3H. Se ha realizado una estimación estadística de la exactitud 
de estos dos métodos. Se ha comprobado que estos métodos son 
exactos, rápidos y sencillos y se recomiendan para los laboratorios 
de análisis de vidrios. 
2 figs., 3 tablas, 5 refs. 

Obtención e investigación de vidrios opacos para la producción de 
plaquetas de vidrio. 
Z KOMOROWSKI y W.G. SMIRNOW, Szklo i Ceramika (P) 30 
(1979) 6,139-141 (p). 

Se describe un ensayo de fabricación de vidrio opal debidamente 
alcalino empleando materias primas baratas no tóxicas de residuos. 
Se mezclan, funden y estudian cinco composddones a base de SÍO2, 
CaO, AI2O3 y Na20 con un opacificante de SZn en varias propor­
ciones. Se han empleado los métodos de microscopía electrónica, di­
fracción de rayos X y viscosimetría para estudiar los vidrios obteni­
dos. Se establecen la composición óptima y los parámetros para pro­
ducir este tipo de vidrios. 
7 figs., 2 tablas. 

Resistencia a la corrosión de los espejos. 
Z. GRYGOROWICZ, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 5,118-120 (p) 

La resistencia a la corrosión de los espejos es uno de los factores 
que deciden sobre su utilidad. Las fábricas de espejos tienen grandes 
dificultades para evaluar la resistencia y el control de los factores 
tecnológicos que influyen en la resistencia a la corrosión de los espe­
jos. Se analiza, pues, aquí estos factores y la problemática relaciona­
da con este tipo de ensayos. 
1 tabla, 5 refs. 

Enfriamiento controlado de los hornos de vidrio. 
J. WARTNIK, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 5,117-117 (p). 

Se discuten algunas ideas sobre el proceso de enfriamiento térmi­
co controlado de los hornos para la fabricación de vidrio. 
1 fig., 1 tabla, 5 refs. 

La industria vidriera polaca en los años 1929-1936. 
W. BARAN, Saklo i Ceramika (P)30(1979) 2, 39-41 (p). 

Se enumeran las principales industrias de vidrio que había 
en Polonia entre los años 1929-1936, así como las características 
más importantes por sectores de producción. Se dan varias tablas so­
bre la evolución de la producción en dichos años y se comparan al-
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gunos de estos datos con los de otros países de marcada tradición vi­
driera. 
7 tablas, 9 refs. 

La fabricación de espejos de vidrio. 
Z. GRYGOROWICZ, Szklo i Ceramika (P)30 (1979)2, 34-36 (p). 

Se ha recogido toda la información bibliográfica existente en el 
campo tecnológico de la fabricación de espejos así como las propias 
experiencias del autor. Se presta atención a las diferencias tecnológi­
cas entre las fábricas de espejos que ejercen una influencia funda­
mental sobre la economía de la producción. 
2 figs., 16 refs. 

Tolerancias y acabado de los moldes metálicos para artículos de vi­
drio. 
W. WOJTASIK, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 2,36-38 (p). 

Se dan algunos esquemas y tablas de tolerancia sobre moldes me­
tálicos que son empleados en la fabricación de productos de vidrio. 
7 figs., 2 tablas. 

Vidrios de fluofosfato: Fabricación, propiedades físico-químicas y 
e structuras 
J. WASYLAK, Szklo i Ceramika (P) 30 (1979) 5,114-116 (p). 

Se ha determinado la zona de formación de vidrio del sistema 
(1*03)2 Ba-F2 Mg- 0,4 F3AljO,6 F2Ca y las propiedades de los vi­
drios de este sistema. Se ha visto que los extremos que aparecen so­
bre las curvas de dependencia de las propiedades físicas (d,nQ, 0̂  
con la composición en la zona entre el 40-50°/o del fluoruros, de­
penden de la rotura y desaparición de moléculas de cadenas estruc­
turales de metafosfato y la unión de las moléculas de pirofosfato, 
fluofosfato y de fluoruro en un motivo estructural. 
5 fígs., 5 refs. 

Sistema por computador para optimizar el transporte del vidrio pla­
no en Polonia. 
M. DRAWCZAR y A. ZIOLKOWSKI, Szklo i Ceramika (P) 30 
(1979) 4,95-97 (p). 

La tarea de optimización del transporte de vidrio plano en Polo­
nia consiste en definir las plantas óptimas con menores gastos de: 6 
tipos de vidrio, 6 fábricas de vidrio para 49 provincias y para dos ti­
pos de clientes. Se indica la formulación matemática del problema si 
como la realización del sistema con un ordenador. Este sistema ha si­
do introducido en 1978 por la empresa ZRSB-VITROBUD. Este sis­
tema supone un ahorro de 12 millones de zlotys al año. 
3 refs. 

Especificaciones y procedimientos recomendados para el ensayo y 
análisis de arenas para la fabricación de vidrio. 
Anón. Glass. TechnoL (GB) 19 (1978) 5,93-101 (i). 

Materiales para moldes. 
T.F. ENSOR. Glass TechnoL (GB) 19 (1978) 5,113-119 (i). 
12 fígs., 8 refs. 

Cambios en una fábrica de vidrio al plomo: una mirada al pasado y 
al futuro. 
S.R. EVENSON. Glass. Technol (GB) 19 (1978) 5,101-109 (i). 
9 figs. 

Microestructura de materiales vitrocerámicos y de vidrios fotosensi­
bles. 
G.H. BEALL. Glass. TechnoL (GB) 19 (1978) 5,109-119 (i). 

Las microestructuras particulares que presentan los materialessvi-
trocerámicos y los vidrios fotosensibles son frecuentemente las res­
ponsables de sus especiales propiedades ópticas, térmicas y mecáni­
cas. Estas microestructuras resultan típicamente de procesos que 
preceden o son comunes a la cristalización del vidrio: separación de 
fases, nudeación heterogénea. Se incluyen algunos ejemplos impor­
tantes de estructuras de grano ultrafino, soluciones sólidas de tipo 
vitrocerámico en soluciones sólidas de j3-cuarzo transparente, estruc­
turas residuales en mullita refractaria y en materiales vitrocerámicos 
de alta resistividad constituidos por silicoaluminato de cinc, estruc­
tura intermedia en materiales vitrocerámicos mecanizables de mica y 
estructuras dendríticas complejas de vidrios fotosensibles y policro­
máticos. 
9 figs., 11 refs. 

Efecto del tratamiento térmico sobre la resistencia química de su­
perficies de vidrios de Na20^Si02 y de Na20-BaO-Si02. 
V. KOMPPA. Glass. TechnoL (GB) 19 (1978) 5,124,126 (i). 

La resistencia química de las superficies de vidrio aumenta gran­
demente si el vidrio se deja previamente almacenado durante algunas 
semanas antes de ser sometido a un tratamiento térmico de 300°C. 

El efecto se discute basándose en reacciones químicas superficiales 
que dan lugar a notables cambios en los perfiles de concentración 
próximos a la superficie del vidrio. 
4 figs., 2 tablas, 10 refs. 

La velocidad de enfriamiento de fibras de vidrio. 
R. MADDISON y P.W. McMILLAN. Glass. TechnoL (GB) 19 (1978) 
5,127-129(1). 

Se ha medido la velocidad de enfriamiento de fibras de vidrio de 
0,1 a 0,2 mm de diámetro durante su estirado continuo a partir de 
la masa fundida. Se han determinado tiempos de enfriamiento del 
orden de segundos y se ha comprobado que se cumple la ley de en­
friamiento de Newton. 

El tiempo de enfriamiento ha resultado ser proporcional a la (ve­
locidad de estirado) 

El tiempo de enfikmiento ha resultado ser proporcional a la (ve-1 
locidad de estirado) y al (radio) . Estos resultados se comparan 
con los valores de la velocidad de enfriamiento previamente estima­
dos. 
8 fisg., 4 refs. 

Trabajo en vidrio en Heralec. 
J. ADLER, Sklar a keramik, 29 (1979) 7,211-214. 
(48 refs.) 

Fatiga estática y dinámica de una fibra óptica de sílice fundida recu­
bierta con un polímero. D. KALISH y B.K. TARIYAL, J. Am. Cer. 
Soc. (EEUU) 61 (1978) 11-12, 518-523 (i). X 

Se ha empleado la relación entre resistencia a la fractura y la veloci­
dad de deformación tensión (fatiga dinámica) para establecer los pará­
metros del lento crecimiento de grietas en fibras ópticas recubiertas 
con acetato de etilenvinil. Se ha medido la resistencia con cinco veloci­
dades de deformación en cuatro o cinco humedades relativas (del 2 al 
97<7o) en muestras de 5 cm. de largo. Se ha medido la resistencia a la 
fractura a baja temperatura y en atmósfera seca. Se han analizado es­
tos resultados según el modelo de mecánica de fractura, incluyendo el 
crecimiento lento de grietas, para la fatiga estática. Un aumento en la 
humedad relativa promueve la fatiga dinámica y conduce a una acele­
ración prevista de la fatiga estática. Las medidas de fatiga estática 
tiempo-rotura en tres niveles de tensión aplicada (en muestras de 61 
cm. de largo) en el 91% de humedad relativa concuerdan con el com­
portamiento previsto basado en la fatiga dinámica. Se discute la apli-
cabilidad de las leyes de crecimiento de grietas de la mecánica de frac­
tura en fibras de silice fundidas empleando el modelo de tensión-
corrosión de Charles y Hillig. 

7 figs. 3 tablas. 2& refs. 

Carga superficial de la sílice vitrea y de vidrios de silicato en soluciones 
electrolíticas acuosas. J.M HORN, JR. y G.Y. ONODA, JR. J. Am. 
Cer. Soc. (EEUU) 61 (1978) 11-12, 523-527 (i). 

Se han investigado las variaciones de la carga superficial en función 
de la concentración iónica de la solución de sistemas electrolíticos 
acuosos con sílice vitrea. Las determinaciones del punto cero de carga 
en vidrios de Na2Q_̂ ^Q ,̂gjQ^ ^ ^^^^ _ Q^Q^^^Q^ muestran pequeña 
diferencia en los valores de la sílice vitrea. A diferencia de los iones so­
dio y bario, los iones aluminio invierten el signo del potencial zeta pa­
ra la sílice vitrea, indicando la interacción química con la superficie. El 
grado de su interacción depende del estado de hidratación de la super­
ficie. La carga superficial positiva creada por la adsorción del ion alu­
minio se puede invertir por adsorción de los iones citrato de la solu­
ción a los lugares de aluminosilicato de la superficie. 

8 figs. 44 refs. 

Análisis por SIMS (espectrometría de masas de iones secundarios) de 
perfiles de corrosión acuosa en vidrios de Na20-CaO-Sí02. R.G. 
GOSSINK, H.A.M. de GREFTE y H.W. WERNER, J. Am. Cer. 
Soc. (EEUJJ) 62 (1979) 1-2. 4-9 (i). 

Al aplicar la técnica de SIMS en vidrios es necesario compensar la 
carga superficial para evitar la migración de los iones móviles. Se ha 
ensayado un método de compensación de carga que implica el empleo 
de un diagragma metálico en la superficie de la muestra y un haz ióni­
co primario de barrido en perfiles de corrosión acuosa de un vidrio de 
composición 20Na2O. lOCaO. 7OSÍO2 (̂ 0 ^o\). El método fue eficaz 
con iones primarios O" y O 

9 figs. 20 refs. 

-,2 + 

Criterios para la elección de líquidos en modelos físicos de iiinniotl̂ iíill 
sa para la fabricación del vidrio. R.A. GUARGA, J. Am. Cer. Soc. 
(EEUU) 61 (1978) 9-10, 388-391 (i). 
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Se analiza la semejanza entre los modelos y prototipos de hornos 
balsa para la fabricación de vidrio teniendo en cuenta los aspectos 
hidrodinámicos y termodinámicos de problema. Se pueden obtener 
condiciones semejantes entre modelo y prototipo aplicando un análisis 
a las ecuaciones de Navier-Stokes y al primer principio de termodiná­
mica. Tales condiciones se pueden emplear para elegir el mejor liquido 
para simular el vidrio fundido. Se concluye en este artículo que la se­
lección de un líquido determinado requiere que los aspectos hidrodiná­
micos y termodinámicos sean considerados, que se pueden establecer 
un conjunto de condiciones para garantizar la semejanza entre modelo 
y prototipo y que tales condiciones se pueden cumplir generalmente 
con líquidos reales. 

2 figs. 15 refs. 

Fatiga estática inducida por contacto de! vidrio recocido y templado. 
P. CHANTIKUL, D.B. MARSHALL y B.R. LAWN, J. Am. Cer. 
Soc. (EEUU) 61 (1978) 9-10 414-417 (i). 

Se ha estudiado el papel del crecimiento de grietas ayudado por el 
entorno en la degradación de la resistencia inducida por contacto de 
superficies frágiles. Se ha empleado la mecánica de fractura por pe­
netración incorporando una función standard velocidad-grieta para 
predecir la resistencia residual como una función de la carga de con­
tacto y de la duración. Los ensayos de resistencia de discos de vidrio 
recocido y templados, penetrados con una pirámide de diamante o con 
una esfera de carburo de wolframio en medio acuoso, concuerdan con 
las características previstas de degradación. Los resultados indican 
que posiblemente los efectos de la fatiga sean sólo de importancia se­
cundaria en el diseño de la máxima resistencia al daño por contacto en 
la puesta en servicio del vidrio. 

4 figs. 18 refs. 

Durabilidad química de vidrios del sistema Na2 O-K2 O-CaO-SiO^ 

M.F. DILMORE, D.E. CLARK, y L.L. HENCH, J. Am. Cer. Soc. 
(EEUU) 61 (1978) 9-10, 439-443 (i). 

Se ha estudiado el efecto alcalino mixto en la durabilidad química 
de vidrios en polvo y en probeta del sistema Na2 O-K2 0-CaO-SiO2. Sé 
discuten dos contribuciones a este efecto: las de la estructura del vidrio 
y la de la solución de corrosión. La magnitud del efecto alcalino mixto 
depende del-pH deja solución de corrosión. Par^pH 9 el efectp_al-
calino mixto es mayor, sin embargo, para pH 9 el electo es menor. 
Cuando el cambio iónico es el mecanismo de corrosión que controla la 
velocidad la magnitud del efecto alcalino mixto depende de la exten­
sión de la reacción. Puesto que la cinética de la corrosión está influida 
por la razón del área superficial del vidrio al volumen de solución, los 
resultados obtenidos cuando esta razón es mayor pueden engañar si se 
extrapolan a razones menores. Se ha obtenido una evidencia física del 
efecto alcalino mixto en probetas de vidrio por medio de la 
microscopía electrónica de barrido y de la espectroscopia de reflexión 
en infrarrojo. 

7 figs. 18 refs. 

Los cambios de composición como prueba de la descomposición espi-
nodal en el vidrio. M. TOMOZAWA, J. Am. Cer. Soc. (EEUU) 61 
(1978) 9-10, 444-447 (i). 

La separación de fases de algunos vidrios de borosilicato muestra la 
aproximación gradual de las composiciones de dos fases a las del 
equilibrio. El cambio en la velocidad de ataque (o lixiviación) se debe 
al cambio gradual en la fase de composición rica en borato alcalino y 
el cambio gradual de viscosidad se debe al cambio gradual de la com­
posición de la fase rica en sílice. El cambio gradual de las composi­
ciones con dos fases rechaza el mecanismo de crecimiento y nucleación 
clásica y apoya el mecanismo de transformación desarrollado por 
Hillert y Cahn. Aunque este último mecanismo abarca la descomposi­
ción espinodal y la nucleación y el crecimiento, el cambio gradual ob­
servado de las dos composiciones para vidrio con composiciones ini­
ciales que caen cerca del centro de la cúpula de inmiscibilidad es una 
evidencia directa de la descomposición espinodal. 

7 figs., 41 refs. 

Punto de encuentro internacional 
del mundo del vidrio 
Encuentre en Düsseldorf a los técnicos de la industria, comercio y artesanía del vidrio, encuentre a los ex­
positores de una oferta internacional que, entre otros, incluye los siguientes productos: Máquinas« Mol­
des • Herramientas y Aparatos para la fabricación« Tratamiento y elaboración de vidrio hueco y vidrio de 
laboratorio • Aparatos de medida e Instrumentos de vidrio parala técnica «Medicina y Química • Herra­
mientas para vidrieros y Aparatos para vidrierías. 

Düsseldorf 25.-28.9.1980 
VI Feria Internacional de la lndustria,Comercioy Artesanía del Vidrio 
Aplicación - Maquinaria - Equipamientos 

Cupón 
Agradeceremos nos remitan gratis: 

D Folleto para el visitante 

D Material informativo para el foro: 
"El vidrio en la construcción" que se celebrará  
los di'as 25 y 26 de Setiembre de 1980 

D El Catálogo, al precio de 10.~ DM  
más gastos de envío 

I CÁMARA DE COMERCIO ALEMANA PARA ESPAÑA.- P, Castellana 18, MADRID - 1 
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Comentarios y Resúmenes de los 
libros recibidos de Editoriales 
(Nacionales e Internacionales). 

:C|uaderni;.;-;-
. d lch imica-
appicata. ••••• 

VETRI 

EL VIDRIO (VetrO por G. SCAKINCI, T. 
TONINATO y B. LOCARDI. Publicado por 
CASA EDITRICE AMBROSIANA (Müan) 
199 págs. 1977. 

La obra se encuadra en el ámbito de la 
colección "Cuadernos de Química Aplica­
da" y está destinada fundamentalmente a 
los estudiantes y a los principiantes en la 
ciencia del vidrio. Consta de 9 interesantes 
capítulos que estudian la naturaleza del vi­
drio , las condiciones de formación desde los 
puntos de vista cinético y estructural, las 
propiedades físicas y químicas, los aspectos 
físico-químicos de la producción, el vidrio 
plano, el vidrio curvo, los vidrios especiales 
y las fibras de vidrio. 

Dr. Juan Espinosa de los Monteros. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

PROYECTOS DE VIDRIADOS. UN FOR­
MULARIO DE VIDRIADOS SIN PLOMO. 
(Glaze Projects. A formulary of leadless Gla­
zes) por RICHARD BEHRENS. PubHcado 
por CERAMICS MONTHLY MAGAZINE, 
USA, 1978,64 págs. 

Se trata de la 4^ edición, realizada en 
1978, de esta sencilla pero interesantísima 
obra fundamentalmente al artista cerámico. 
A lo largo de sus 64 páginas se presentan de 
forma sencilla pero muy completa los dife­
rentes tipos de vidriados que son de utilidad 
al artista. 

Se trata de una publicación eminente­
mente práctica. 

Dr. Juan Espinosa de los Monteros. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

FÍSICA D E LOS MINERALES Y MATE­
RIALES INORGÁNICOS. (Physics of Mine­
rals and Inorganic Materials) por A.S. MAR-
FUNIN. Editado por SPRINGER-VERLAG, 
1979, 340 págs. 138 figuras. 

Se trata de una obra eminentemente 
científica distribuida en 8 amplios y docu­
mentados capítulos que cubren los siguien­
tes contenidos: 
- Quantum Theory and the structure of 

atoms. 
- Crystals Field Theory. 
- Molecular Orbital tehory. 
- Energy band Tehory and Reflectance 

Spectra of Minerals. 
- Spectroscopy and the chemical Bond. 
- Optical Absorption Spectra and Nature 

of colors of Minerals. 
- Structure and the Chemical Bond. 
- Chemical Bond in some Classes an 

Sroups of Minerals. 
Destaca su excelente presentación y cali­

dad. 

Dr. Juan Espinosa de los Monteros. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

Diffiaction 
and 
imaging . 

Material 
Science 

TÉCNICAS DE DIFRACCIÓN Y DE IMA­
GEN EN CIENCIA DE LOS MATERIALES. 
Vo. I y II (Diffiaction and Imaging Techni­
ques in Material Sdence, Col. I and II) Edi­
tado por S. AMELINCKX, R. GEYERS y J. 
Van LANDUYT. Publicado por NORTH 
HOLLAND PUBLISHING COMPANY. 847 
págs. 1978. 

La obra consta de dos volúmenes en los 
que se recogen en total 21 trabajos especiali­
zados y puestos al día que fueron presenta­
dos en el Inernational Summeer Course on 
Material Science celebrado en 1969 en Ant­
werp. 

El volumen I está dedicado a la micros­
copía electrónica y en el se recogen los si­
guientes trabajos. 

• General review of the experimental 
methods for the determination of 
atomic clusters. 

• Kinematical theory of electron di­
ffraction. 

• Dynamical theory of electron diffrac­
tion. 

• The study of planar interfaces by 
means of electron microscopy. 

• The weak-beam method of electron 
microscopy. 

• Identification of small defect-clusters 
in particle-irradiated crystals by 
means of transmission electron mi-
corcopy. 

• Some applications of transmission 
electron microscopy to phase transi­
tions. 

• Maitensitic transformations: Electron 
microscopy to phase transitions. 

• Computed electron micrographs and 
their use in defect identification. 

• Direct structure imaging in electron 
microscopy. 

• Kikuchi electron diffraction and 
applications. 

• Study of substitution order-disorder 
by means of X-ray and electron di­
ffraction. 

El volumen II se dedica a las técnicas de 
imagen y de difracción y presenta los si­
guientes trabajos: 

• The theory of high energy electron 
diffraction. 

• Recent progress in high voltage elec­
tron microscopy. 

• Surface characterization by low ener­
gy electron diffraction. 

• Advances in Z-ray neutron diffrac­
tion techniques. 

• Techniques and interpretation in X-
ray topography. 

• Contrast of images in X-ray topogra­
phy. 
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• Mirror electron microscopy tehory 
and applications. 

• Surface studies by field emission. 
• Developments in field ion microsco­

py. 

Es de destacar la excelente presentación 
de la obra y su elevada calidad científica. 

Dr. Juan Espinosa de los Monteros. 
Insituto de Cerámica y Vidrio. 

MICROSCOPÍA ELECTRÓNICA DE BA-
RRIDO/1979/1 y II. (Scanning Electron Mi­
croscopy /1979/ I and II). Publicado por 
SCANNING ELECTRON MICROSCOPY, 
Inc. (USA) 1979,1508 págs. 

La obra se presenta en 2 grandes volúme­
nes y en ella se recogen los trabajos presen­
tados en congresos celebrados en el año 
1979. 

El volumen I, de 558 págs. presenta en 
total 71 expléndidos y especializados traba­
jos relacionados con los siguientes temas: 

Thermal Cathode Illumination Systems; 
Raman Microprobe Analysis; 
Theory of Electron Back-scattering; 
X-Ray Photoelectron and Auger Elec­

tron Spectroscopy in Microelectro­
nic Processing; 

Interdiffusion in Au-Refractory Systems; 
Electron Beam Depth Profiling in Semi­

conductors; 
Lithographic Processes in VLSI Circuit; 
Electron Beam Chopping Systems in the 

SEM; 
Failure Analysis - How to Choose the 

Right Tool; 
Preservation and Cleaning of Fractures; 
Daguerreotypes: The Plates and the 

Process; 
LM & SEM of Bituminous Coal Consti­

tuents; 
SEM & TEM Characterization of Fly-ash 

and Analogs. 

El volumen II recoge en sus 910 páginas 
97 trabajos más dedicados a los siguientes 
temas: 

Progress in SEM Microanalysis; 
Optimization of STEM for X-Ray Mi­

croanalysis; 
Quantitation of ELS Spectra; 
Mass Measurement with the Electron Mi­

croscope; 
Principles of X-Ray Microanalysis in Bio­

logy; 
Laser Microprobe Mass Analusis; 
Scanning Auger Microscopy; 
Electron-Specimen Interactions; 
Surface Originating Contamination; 
The Perception an Measurement of 

Depth; 
Cathodoluminescence ; 
Critical Point Drying; 

Preparation System for Low Temperatu­
re SEM; 

Backscattered Electron Imaging in Biolo­
gy. 

Se trata de una expléndida obra perfecta­
mente presentada y cuidada. 

Dr. Juan Espinosa de los Monteros. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

TRATADO SOBRE CIENCIA Y TECNO­
LOGÍA DE LOS MATERIALES. Vol. 9 
PROCESO DE FABRICACIÓN CERÁMICA 
(Treatise on Materials Science and Techno­
logy). Editado por F.F. Y. WANG. Publica­
do por ACADEMIC PRESS, INC (USA) 
1978, 379 págs. 

Se presenta una obra, de gran valor y 
magníficamente presentada, que pretende 
ser un libro de introducción para cualquier 
especialista cerámico que desee fabricar con 
arreglo a las últimas y más recientes técnicas 
y, al mismo tiempo, para su utilización 
como libro de texto. 

Se tratan temas prácticos modernos y se 
utiüzan los conceptos teóricos sólo en el ca­
so de que sean indispensables para ayudar a 
comprender algunos aspectos, lo cual hace 
que su contenido sea eminentemente prácti­
co. 

Se centra la atención en la fabricación 
de productos cerámicos especiales, tales co­
mo cerámica electrónica de alta alúmina, 
fenitas magnéticas, capacitadores de circo-
nato-titanato y óxidos cerámicos tales como 
magnesia, circona, etc. 

Forman la obra 17 capítulos, escritos, ca­
da uno, por especialistas en el tema, con el 
siguiente contenido. 

1.Powder Preparation Processes. 
2. Milling 
3. Characterizacion of Ceramic Powders. 
4. Effects of Power characteristics. 
5.Dry Pressing 
6.Hot Pressing 
7. Isotatic Pressing 
8. S Up casting 
9.Doctor Blade Process 

lO.Firing 
11. Ceramic Machining and Surface Fini­

shing 
12. Surface Treatments 
13.Mechanical Behavior 
14. Methods of Measuring surface texture 
15.Crystal growth 
16. Controlled solidification in ceramic en-

tectic systems 
17.Contr' lied grain growth. 

La cuidadosa presentación y el gran inte­
rés de los temas hacen de este libro una obra 
de ^an ayuda. 

Dr. Juan Espinosa de los Monteros. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

^PRÖPEPffliSlRill 
•CLÄT-POEfPiffiÄ 

FORMACIÓN Y PROPIEDADES DE LOS 
COMPLEJOS ARCILLA-POLÍMEROS OR­
GÁNICOS (Formation and Properties of 
clay-polimer complexes) pœ B.K.G. 
THEN G. Editado por ELSEVIER SQENTI-
FIC PUBLISHING COMPANY 1979, 362 
pgs. 

Tal y como se afirma en una de las cará­
tulas de esta obra, es el primer libro que tra­
ta de forma extensa y en profundidad las 
reacciones entre los minerales de la arcilla y 
los polímeros orgánicos. 

La obra consta de tres partes, la primera 
de las cuales se dedica al estudio de los mi­
nerales de la arcilla, así como a los aspectos 
básicos de la relación arcilla-polímeros, in­
cluyendo entre otros los comportamientos 
de absorción, etc. 

En las partes segunda y tercera se hace 
una detallada y sistemática descripción de 
las reacciones de los minerales de la arciUa 
con varias clases de polímeros orgánicos na­
turales y sintéticos. En la parte correspon­
diente a los polímeros sintéticos se estudian 
las reacciones de tres grupos de polímeros: 
polímeros ni iónicos, polímeros cargados ne­
gativamente (polianiones) y polímeros carga­
dos positivamente (policationes). En el apar­
tado correspondiente a polímeros naturales 
se estudian por separado las interacciones de 
los minerales de la arciUa con las proteínas, 
los encimas, los ácidos nucleicos, las nuclo-
proteinas, los polisacariods, los Ugnosulfona-
tos y los ácidos luimicos. 

Cada tipo de producto se estudia en un 
capitulo separado, que recoge una descrip­
ción extensa de las aplicaciones prácticas y 
de las propiedades de los productos mixtos 
resultantes, de modo que puede contemplar­
se cada uno de estos capítulos como un tra­
bajo de reunión particularizado que contie­
ne su propia bibüografía. 

Este Hbro será de gran utilidad tanto a 
los estudiosos de la mineralogía de las arci­
llas como a los científicos del suelo y a los 
investigadores agronómicos, sin olvidar a los 
geoquímicos y a todos aquellos que de una 
forma u otra se dedican al estudio de las in­
teracciones de los productos inorgánicos 
(óxidos, minerales, vidrios inorgánicos, etc.) 
con moléculas orgánicas. 

Dr. J.L. Oteo Mazo 
Instituto de Cerámica y Vidrio 
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NOTICIAS Y 
ACTIVIDADES 
DE LA S.E.C.V. 

JORNADAS CIENTÍFICAS 

SOBRE 

CERÁMICA Y VIDRIO 

OVIEDO. 23-25 JUNIO 1980 

ORGANIZADAS POR LA 
SECCIÓN DE CIENCIA BÁSICA 

DE LA 
SOCIEDAD ESPAÑOLA DE CERÁMICA Y VIDRI 

CON LA COLABORACIÓN DE: 

• Universidad de Oviedo 

• Departamento de Química Inorgánica de la Faculti 

de Ciencias 

• Colegio de Químicos de España 
(DeJegaoión de Asturias y León) 

PROGRAI\/IA 

La inscripción, la sesión de apertura, las conferencias y las 
sesiones científicas tendrán iugar en el Centro Asturiano del 
Naranco. 

"EL CARBON COMO ALTERNATIVA ENERGÉTICA 
EN LOS HORNOS DE COCCIÓN DE CERÁMICA 
Y REFRACTARIOS" 
Prof. Dr. J. B. Escudero Fernández 
Instituto Nacional del Carbón. C.S.I.C. Oviedo 

11,30 h. Intervalo 

Sección I."" 

MINERALOGÍA DE ARCILLAS 

12.00 h. "MINERALOGÍA DE LAS ARCILLAS DEL BAIX EBRE 
(TARRAGONA)" 
D. S. Martínez Manenl 
Profesor Ayudante de Mineralogía. Departamento de 
Mineralogía. Facultad de Geología. Universidad de 
Barcelona. 
D. C. de la Fuente Cuileli 
Profesor Adjunto de Mineralogía. Departamento de 
Mineralogía. Facultad de Geología. Universidad de 
Barcelona. 

12.30 h. "ESTUDIO FISICO-OUIMICO Y MINERALÓGICO DE 
SILICATOS LAMINARES Y FIBROSOS DE ANDA-
LUCIA" 
Dr. P. Rodríguez Rubio 
Dr. G. García Ramos 
Dr. J. Pérez Rodríguez 
Departamento de Química Inorgánica. Facultad de 
Ciencias. Universidad de Sevilla y Centro de Edafo­
logía y Biología Aplicada de El Cuarto del C.S.I.C. 
Sevilla 

13.00 h. "MINERALOGÍA DE ARCILLAS DE COLOMBIA" 
J. Rubio 
Profesor Asociado. Departamento de Química de la 
Universidad de Colombia. Bogotá 
Dr. J. García Vicente 
Profesor de Investigación del C.S.I.C. Instituto de 
Edafología. C.S.I.C. Madrid 
Dr. C. Rodríguez Pascual 
Profesor de Investigación del C.S.I.C. Instituto de 
Edafología. C.S.I.C. Madrid 

Tiempo libre para el almuerzo 

LUNES, 23 de JUNIO 

9,00 a 

9,45 h. INSCRIPCIÓN. Centro Asturiano del Naranco. Sali­
da de un autobús desde la Plaza de la Catedral 
a las 8,25 t i . 

10,00 h. SESIÓN DE APERTURA, presidida por el Excelen­
tísimo Señor Rector de la Universidad de Oviedo, 
con intervención del Presidente de la Comisión 
Organizadora y del Presidente de la Sociedad Es­
pañola de Cerámica y Vidrio 

10,30 h. CONFERENCIA inaugural: 

BOL.SOC.ESP.Ct:RAM.VIDR.VOL.19-NUM.3 

Sección 2.* 

CRISTALOQUÍMICA DE ÓXIDOS REFRACTARIOS 

16,00 h. CONFERENCIA a cargo del Prof. Dr. C. Otero Areân 
del Departamento de Química Inorgánica de la Fa­
cultad de Ciencias, Universidad de Oviedo, sobre 
el tema: 
"CARACTERIZACIÓN DE DISOLUCIONES SOLIDAS" 

17,00 h. "ESTUDIO DE LA COORDINACIÓN DE IONES 
Cr̂ + EN VIDRIOS DEL SISTEMA BaOa-Al.OrNa.O 
y B.Os-R^O ( R = Li, Na, K)" 
A. Duran Cervera 
Licenciada en Ciencias Químicas 
J. M.* Fernández Navarro 
Profesor de Investigación del C.S.I.C. 
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Instituto de Cerámica y Vidrio. C.S.I.C. Arganda del 
Rey (Madrid) 

17.30 h. Descanso 

18,00 h. "SÍNTESIS POR REACCIÓN EN ESTADO SOLIDO 
DE ESPINELAS DE COBALTO, GALIO E INDIO. 
LIMITES DE SUSTITUCIÓN ISOMORFiCA Y DIS­
TRIBUCIÓN DE CATIONES" 
Dr. A. Mata Arjona 
Catedrático de Química Inorgánica. Facultad de 
Ciencias. Universidad de Oviedo 
J. L. Rodríguez Blanco 
Profesor Ayudante de Química Inorgánica. Facultad 
de Ciencias. Universidad de Oviedo 
J. M. Rubio Gonzátez 
Profesor Agregado de Química. IN EM 
Dr. C. Otero Areán 
Profesor Agregado de Química Inorgánica. Facultad 
de Ciencias. Universidad de Oviedo 

18 30 h "ESTUDIO DE LA CONDUCTIVIDAD ELECTRICA 
DE SOLIDOS A BASE DE CIRCONIA" 
Dra. C. Pascual 
Colaboradora Científica del C.S.I.C. 
Dr. J. R. Jurado Egea 
Colaborador Científico del C.S.I.C. 
Dr. P. Duran Botía 
Investigador Científico del C.S.I.C. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. C.S.I.C. Arganda del 
Rey (Madrid) 

19,00 h. "INFLUENCIA DE DIVERSAS ADICIONES DE Cr.Oa 
SOBRE LA CRISTALIZACIÓN DE UN VIDRIO DEL 
SISTEMA Lî O-SiO," 
J. Rincón Ldpez 
Colaborador Científico del C.S.I.C. Instituto de Ce­
rámica y Vidrio. Arganda del Rey (Madrid) 

MARTES, 24 de JUNIO 

9.30 a 
10,30 h. CONFERENCIA a cargo del Exorno. Sr. D. Matías 

Rodríguez Inciarte, Subsecretario del Ministerio de 
Relaciones con las Comunidades Europeas, sobre 
el tema: 
"PERSPECTIVAS DE LA INDUSTRIA CERÁMICA 
ANTE LA ASOCIACIÓN DE ESPAÑA A LAS CO­
MUNIDADES EUROPEAS" 
Coloquio 

10,45 h. Descanso 

Seccióri 3 / 

DIAGRAMAS DE FASES EN SISTEMAS 
DE ÓXIDOS REFRACTARIOS 

11,00 h. "ESTUDIO DE ALGUNAS SECCIONES EN EL SIS­
TEMA ZrOa-AÎ Oa-SiOa-TlOa" 
Dra. P. Pena Castro 
Colaboradora Científica del C.S.I.C. 
Dr. S. de Aza Pendas 
Profesor de Investigación del C.S.I.C. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. C.S.I.C. Arganda del 
Rey (Madrid) 

11.30 h. "CALCULO TERMODINAMICO DE DIAGRAMAS DE 
EQUILIBRIO DE FASES" 
Dra. P. Pena Castro 
Colaboradora Científica del C.S.I.C. 
Dr. S. de Aza Pendas 
Profesor de Investigación del C.S.I.C. 
Instituto de Cerámica y Vidrió. C.S.I.C. Arganda del 
Rey (Madrid) 

Sección 4 / 

COLOR Y DUREZA EN SISTEMAS 
DE ÓXIDOS REFRACTARIOS 

12.00 h. "ESTUDIO TEORICO-PRACTICO DEL EMPLEO DE 
ÓXIDOS DE ERBIO COMO DECOLORANTES DE 
VIDRIO SILICO-SODICO-CALCICO" 

D. R. G. Gago 
Licenciado en Ciencias Químicas 
D. A. Joglar 
Licenciado en Ciencias Químicas 
Cristalería Española, S. A. La Maraca. Aviles 

12.30 h. "EFECTO DEL CONTENIDO EN HIERRO Y DEL 
ESPESOR DEL VIDRIO SOPORTE SOBRE LA RE-
FLECTANCIA ENERGÉTICA DE LOS ESPEJOS UTI­
LIZADOS EN LA CAPTACIÓN DE ENERGÍA SOLAR" 
D. A. Jogtar 
Licenciado en Ciencias Químicas. Cristalería Espa­
ñola, S. A. La Maruca. Aviles 

13,00 h. "ESTUDIO DE LA DUREZA DE DISTINTOS TIPOS 
DE GRES A ESCALA MICROSCÓPICA" 
D. M. Venden Saz 
Facultad de Geología. Universidad de Barcelona 
D. S. Martínez Manent 
Profesor Ayudante de Miíneralogía. Departamento de 
Cristalografía y iMIneralogía. Facultad de Geología. 
Universidad de Barcelona 

13,30 h. Tiempo libre para almuerzo 

15,30 h. CONFERENCIA a cargo del Dr. A. García Verduch, 
Profesor de Investigación del C.S.I.C, Instituto de 
Cerámica y Vidrio, C.S.I.C., Arganda del Rey (Ma­
drid), sobre el tema: 
"MATERIALES OBTENIDOS A PARTIR DE ROCAS 
FUNDIDAS" 

Sección 5/ 

ANALISIS DE VIDRIOS. 
SINTERIZACION DE ÓXIDOS 

16,30 h. "ESTUDIO DEL MECANISMO DE FORMACIÓN DE 
UN PIGMENTO CERÁMICO DE CIRCON-SULFOSE-
LENIURO DE CADMIO" 
Dr. V. Latnbies Lavilla 
Departamento de Química Inorgánica. Facultad de 
Químicas. Universidad de Valencia 
D. J. M. Rincón López 
Colaborador Científico del C.S.I.C. Instituto de Ce­
rámica y Vidrio. C.S.I.C. lArganda del Rey (Madrid) 

17.00 h. "CALCULO DEL CONTENIDO EN AGUA EN VI-
DRIOS DEL SISTEMA SiO.-B.Oa-R^O (R = Li, Na. K)" 
D.̂  I. Nieto Jiménez 
Colaboradora Científica del C.S.I.C. 
D.̂  A. Duran Cervera 
Licenciada en Ciencias Químicas 
D. J. L. Oteo Mazo 
Investigador Científico del C.S.I.C. 
D. J. M.̂  Fernández Navarro 
Profesor de Investigación del C.S.I.C. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. C.S.I.C. Arganda éel 
Rey (Madrid) 

17,30 h. "SINTERIZACION DE UO,. PARÁMETROS GRANU-
LOMETRICOS" 
Dr. E. Aparicio Arroyo 
Asesor de Materiales Combustibles. Junta de Ener­
gía Nuclear. División de Metalurgia. Madrid 

18,30 h. 'Acto social en El Lagar 

21,30 h. Regreso a Oviedo 

MIÉRCOLES, 25 de JUNIO 

9,30 h. Salida de la Plaza de la Catedral en autobús para 
realizar visitas a fábricas 
Grupo A.—^Fábrica de cerámica de San Claudio e 
Ibercalco 
Grupo B.—Fábrica de vidrio de Industria y Laviada 
(Gíjón) 

13,30 h. Almuerzo ofrecido por las entidades patrocinadoras 
y clausura de las jornadas 

CORRESPONDENCIA: 

Prof. Dr. D. Andrés Mata Arjona Universidad de Oviedo 
Catedrático de Química Inorgánica Avenida Calvo Sotelo, s/n. 
Facultad de Ciencias Oviedo 

Teléfono: (985) 23 25 26 
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LA FEWA DE LA CERÁMICA Y VIDRIO CONCEDE 
UNA BECA FIN DE CARRERA QUE DESARROLLARA 

UN ESTUDIO SOBRE EL SECTOR AZULEJERO 
Se ha reunido el Jurado que tenía que conceder una ayu­

da para la realización de un proyecto de fin de carrera, tra­
bajo que desarrollará el tema relacionado con la administra­
ción, organización y gestión técnico económica de la indus­
tria azulejera. 

El Jurado después de estudiar los trabajos presentados, 
acordaron conceder la ayuda o beca de 50.000,— ptas., a D. 
Andrés Carrion García, alumno de la Escuela Técnica Supe­
rior de Ingenieros Industriales de Valencia. 

El Concurso ha sido organizado por la Feria Monográfica 
de Cerámica, Vidrio y elementos decorativos, con la colabo­
ración de la Escuela Técnica Superior de Ingenieros Indus­
triales. 

IMPORTANTE PRESENCIA EN EL CERTAMEN DE 
COMPRADORES EXTRANJEROS 

Bajo la Presidencia de D. Eugenio de Azcárraga y Vela, 
se ha reunido el Comité Ejecutivo de la Feria Monográfica 
de Cerámica, Vidrio y elementos decorativos. 

Se destacó en dicha reunión por el Presidente de la Co­
misión de Comercio Exterior, Sr. Espejo Martínez, la am­
plia presencia en nuestro Certamen de compradores extran­
jeros especialmente procedentes de Alemania, R.F., Dina­
marca, Suecia y Reino Unido. Se han potenciado los recur­
sos de la Feria merced al establecimiento de grupos de visi­
tantes, con fecha fija de visita al Certamen, con salida de los 
Aeropuertos de Frankfurt, Cop^^rhague y Londres, lo que 
permitió, al reducir costos, el incrementar la presencia de vi­
sitantes en Feria, con respecto a la última Edición ferial. 

Independientemente de ello, han asistido a la Feria otros 
grupos de compradores procedentes de los Países Arabes y 
Sudáfrica. 

Finalmente, informó el Sr. Espejo de estar iniciada la vi­
sita de varios grupos de compradores especialmente proce­
dentes del Centro de Europa, en viajes organizados por ellos 
mismos. 

Por otra parte, se informó de que la Misión que visitará 
Argentina y Chile lo hará a finales de julio principios de 
agosto —fechas adecuadas en los países a visitar—, cuya Mi­
sión servirá de preparación para la Exposición de productos 
españoles, del 16 al 23 de octubre próximo, en Buenos Ai­
res. 

El Presidente de la Comisión de Relaciones Públicas, Sr. 
Benlloch informó de la amplia participación extranjera 
—más de setenta soücitudes— en el Concurso de Diseño In­
dustrial, siendo más limitada la participación nacional. 

En último término, se consideró la utilización en lo suce­
sivo de un nombre abreviado para el Certamen. 

MISIÓN COMERCIAL ARGENTINA Y CHILE 
Como ya viene siendo habitual, finalizada la Feria, se ini­

cian de nuevo las programaciones de cara hacia el exterior. 
El Comité Ejecutivo de la Feria Monográfica de Cerámica, 
Vidrio y elementos decorativos, estudió en su día que paí­
ses sería conveniente visitar para promocionar los produc­
tos fabricados en España. 

Dentro de unos días saldrán hacia Argentina y Chile los 
componentes de una Misión Comercial que estará dirigida 
por el Presidente de la Feria de la Cerámica y Vidrio, D. Eu­
genio de Azcárraga y Vela, a quién acompañarán los Seño­
res Colom, Fernández, Sanz, Vinuesa, Moure, Llovera, In­
glés, Córdoba, Monzó, Coma y López, fabricantes de cris­
talerías, servicios de mesa, figuras de porcelana y cerámica 
popular, de Valencia, Madrid y Asaturias. 

La Misión comercial está patrocinada por el Ministerio 
de Comercio y Turismo, con la colaboración de la Cámara 
Oficial de Comercio, Industria y Navegación de Valencia y 
la propia Feria Monográfica de Cerámica, Vidrio y Elemen­
tos Decorativos. 

Estas misiones tienen como fin estudiar y ampliar mer­
cados en el extranjero, siendo cada uno de los industriales 
que la componen especialistas en unos productos diferen­
tes. Luego, en la próxima feria, los clientes o interesados 
en las materias que. se ofrecen, visitan habitualmente Valen­
cia. La Misión comercial permanecerá en estos países duran­
te diez días. 

.fí*;-v *-*^ijf,-:ftr.'*. 
'-i: í'* *;• 

BOL.SOC.ESP.Ct:RAM.VIDR.VOL.19-NUM.3 215 



Situación energética en los sectores de 
vidrio y cerámica 

1. INTRODUCCIÓN 

El sector de fabricación de 
vidrio es altamente consumi­
dor de energía; supone el 
4,25 por 100 del total de 
fuel-oil consumido por la in­
dustria. Si se contabilizan los 
demás tipos de energía supo­
ne el 5,5 por 100 de toda la 
industria. 

La evolución de la produc­
ción durante los últimos años 
se recoge a continuación: 

Evolución de la producción en 
los últimos años 

A«« Vidrio hueco Ano ^^^ Vidrio plano 
(t) 

1971 . . . . 592.684 218.777 
1972 . . . . 691.237 270.111 
1973 . . . . 958.738 301.686 
1974 . . . . 1.130.792 342.064 
1975 . . . . 1.191.977 312.733 
1976 . . . . 1.196.139 307.625 

Se puede apreciar cómo la 
producción ha ido en aumen­
to desde el año 71, si bien en 
el vidrio plano se produjo 
una recesión a partir de la 
crisis que empezaron a exoe-
rimentar los sectores de la 
construcción y la automo-
ción. 

En general se puede decir 
que la tecnología de los hor­
nos de fusión de vidrio es 
multinacional; prácticamen­
te casi la totalidad de las ins­
talaciones están relacionadas 

en mayor o menor grado con 
sociedades francesas, alema­
nas o norteamericanas, faci­
litándose de esta manera la 
labor de intercambio en 
ideas de mejoras que por su 
similitud son aplicables a to­
do el colectivo de hornos. 

Cabe señalar que, general­
mente, los hornos españoles 
están en primera línea com­
parándolos con los de insta­
laciones europeas. 

Realmente, la antigüedad 
de las instalaciones en este 
sector no es nada significati­
va. El motivo reside en el 
hecho de que cada cinco o 
seis años los hornos se refor­
man y/o renuevan totalmen­
te aprovechando algunas 
partes del horno anterior. El 
resto de los equipos —arcas 
de recocido, hornos dé tem­
ple, etc.— no se reforman 
con tanta frecuencia, sino 
que se van cambiando con 
una cadencia superior a la 

de los hornos o se van intro­
duciendo las mejoras opor­
tunas. 

En el sector del vidrio lo 
hemos dividido según el tipo 
de producto. No según toda 
la gama de productos comer­
ciales existentes en el merca­
do, sino agrupándolos según 
la incidencia del proceso se­
guido para su fabricación en 
el consumo específico. 

2. ENERGÍA  

La mayor parte de la ener­
gía no eléctrica se consume 
en los hornos de fusión (84,4 
por 100 en el vidrio hueco y 
92 por 100 en el vidrio pla­
no), siguiéndole en impor­
tancia los feeders. 

La electricidad se utiliza 
principalmente en aplicacio­
nes mecánicas (79,6 por 100 
en el vidrio hueco y 74 por 

Clasificación del Secto r del Vidrio según 
Subsectores y Productos 

Sector Subsector Productos 

• Botellas y Tarros 
VIDRIO HUECO • Frascos 

• Vajilla 

VIDRIO 

i l 

\ VIDRIO PLANO 
• Luna flotada y vidrio 

Estirado 

• Vidrio Colado 

• Vidrios Especiales 
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C A R A C T E R Í S T I C A S DE HORNOS 

N. Concepto 

Tipo de horno x. 

1 

1 

CO 

C Ci 

l e 
UJ r 

<0 
x: 
o 

Ü 
ta 

o o 

"^ .o 

O 1 

8 

II 
O 

o 

o 

cu 

IE 
P 
^ .«0 

V) 1 

o 1 
^ 1 
-c: 1 
c "o" 1 

Recuperadores 254,5 1,77 5 7,5 91,0 26,2 2.210,0 25,7 25,0 49,3 

/ 

/ 

Llamas en 
bucle 

986,8 2,49 91,1 94,0 2 7,2 1.479,5 40,3 35.7 24,0 

/ 

/ Llamas 
transversales 1.498,2 1,22 91,0 96,4 27,7 2.090,5 26,3 53,7 20,0 

Total  2, 739,5 1,73 90,2 94,7 27,3 1.781.1 32,3 45.4 22,3 

100 en el vidrio plano). La 
electrotermia es el 20,2 por 
100 en 1̂ vidrio hueco y 25,8 
por 100 en el vidrio plano. 

2.1. Tipos de hornos 

En el proceso productivo 
de fabricacióA-de vidrio, el 
horno de fusión^consume el 
83,6 por 100 de la energía en 
forma de combustibles y el 
76 por 100 del total de la 
energía directa. 

La clasificación de los hor­
nos se puede hacer de acuer­
do con su geometría y el pro­
ceso empleado en la fabrica­
ción de cada tipo de pro­
ducto. 

Con el objeto de conseguir 
una temperatura de combus­
tión elevada (1.500-1.600 
grados centígrados) necesa­
ria para la fusión y mejorar 
el rendimiento térmico de los 
hornos, se hace necesario 
precalentar el aire secunda­

rio de combustión. Según el 
procedimiento utilizado para 
este fin existe la siguiente 
clasificación: 

A) Hornos a recuperado­
res. 

B) Hornos a regenerado­
res e inversión 

B.l. Llama en bucle. 
B.2. Llama transversal. 
Del análisis de los estu­

dios energéticos se han obte­
nido los siguientes valores de 
interés: 

CONSUMO ESPECIFICO - PRODUCTO (HORNOS) 

Proceso 

Vidno hueco  

Vidrio plano (Estirado vertical) . . 

Vidrio plano (Estirado horizontal) 

Vidrio plano (Sistema de flotación) 

Vidrio plano (Vidrios colados) . . 

Total  

Factor de (1) 
marcha 

anual (^/o) 

87,8 

96,8 

97,1 

100,7 

74,1 

90,0 

Factor de 
marcha (2) 
usual (%) 

93 

98,3 

98 

102 

85.8 

74,7 

Consumo 
específico 
(Th/Tm) 

Rendimiento (%) 

1.607,5 

1.388,4 

3.135,5 

1.862,7 

1.740,2 

1.781,1 

33,1 

23,5 

17,8 

29,1 

34.0 

32,3 

Notas: 

vidrio fundido (Tm/año) (1) Se entiende por tal factor, el cociente:  
capacidad de producción (Tm /dia) x 365 dias 

(2) Igual que (1), pero considerando únicamente los dias de funcionamiento de los hornos. 
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2,2, Consumos específicos. 
Defínición 
y parámetros 
dependientes 

El consumo específico nos 
mide la efectividad de la uti­
lización de la energía y de­
pende del rendimiento nomi­
nal de los equipos, de su es­
tado físico y de su modo y 
ritmo de utilización. 

Los parámetros que afec­
tan a los valores del consu­
mo específico son: 

— Extracción nominal del 
horno. 

— Carga del horno. 
— Antigüedad del horno. 
— Temperatura del aire 

secundario. 
— Relación aire/combus­

tible. 
— Porcentaje de casco de 

vidrio. 
— Profundidad del horno 

y calorifugado. 
— El tipo de vidrio y su 

color. 
— Diseño del conducto de 

quemadores. 
— Calidad de pulveriza­

ción de cornbustibles. 
— Control de la atmósfe­

ra del horno. 
— Temperatura del fuel-

oil. 
— Sistema de carga. 

Extracción nominal 

La extracción nominal es 
uno de los factores que más 
influye en el consumo es­
pecífico. 

La extracción nominal se 
define como el cociente en­
tre la capacidad de produc­
ción diaria en toneladas, di­
vidida por la superficie de 
fusión en metros cuadrados. 

Suponiendo que el resto 
de los factores sean de un 
orden de magnitud similar, 
el consumo específico dismi­
nuye a medida que la extrac­
ción aumenta. 

La extracción nominal se 
establece en base al tipo y 
color del vidrio que se quie-

Variación del consumo específico con la extracción nominal. (Hornos 
con recuperador). 

t ^ » ^ WW 170 

EXTRACCIÓN NOMMAL (f/m*idiol 

1 ^ 

Variación del consumo específico con la extracción nominal. (Hornos 
regeneradores oon llamas en bucle). 

•orcaâs V TAIMOS 

EXTRACCIÓN NOMINAL ( l/m'.dio) 
Or6fi60 4.9 

Jt-i2 1 ir « — 5 2?—«—« tg «p y y y y y 

Variación del consumo específico con la extracción nominal. (Hornos 
de regeneradores con llamas transversales). 

0.80 ôTo y o 1̂10 i|io IJ80 . 1 ^ ijw y t^ i^ t|70 y o »̂ o 

EXTRACCIÓN NOMMAL (t/«i'««i«) 
Ordfleo 4.10. 

re fabricar y a las necesida­
des del mercado. En vidrio 
hueco, por ejemplo, los hor­
nos destinados a frasquería 

tienen una extracción menor 
que los destinados a vajilla y 
mucho menor que los desti­
nados a botellas y tarros. La 
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razón radica en la necesidad 
de que el vidrio permanezca 
en la zona de reposo más 
tiempo del requerido para los 
otros productos, con el obje­
to de conseguir la calidad re­
querida. En vidrio plano, flo­
tado o estirado, la extracción 
es aún menor que en el caso 
de frasquería debido a la alta 
calidad que se exige en el 
producto en cuanto a conclu­
siones, planicidad, uniformi­
dad en el espesor, e t c . , se 
refiere. El sistema de flota­
ción tiene una mayor flexibi­
lidad en cuanto a espesores 
de las lunas se refiere y la 
extracción es mayor. En vi­
drios colados no se exige 
tanta calidad como en las lu­
nas, razón por la cual la 
extracción es mucho mayor. 

Para un mismo producto 
final, la extracción depende 
también del color del vidrio. 
Para vidrios de color la 
extracción es menor que pa­
ra vidrio claro. 

A continuación se presen­
tan tres gráficos, uno para 
cada tipo de horno, en los 
que se recoge cómo evolu­
ciona el consumo específico 
en función de la extracción. 
Realmente, lo que se presen­
ta es un franja en lugar de 
una curva, debido a que, con 
los datos disponibles, no es 
posible establecer una rela­
ción consumo específico/ 
extracción pura, ya que el 
resto de las variables tam­
bién influyen y puede ocurrir 
que un horno de niayor 
extracción que otro tenga, 
paradójicamente, mayor 
consumo específico. 

También se puede apreciar 
como, en general, el consu­
mo específico de las botellas 
y tarros es menor que el de 
vajilla, éste menor que el de 
vidrios colados y, a su vez, 
éste último menor que el de 
los frascos. La razón estriba 
en la diferencia de calidad 
exigida, que obliga a una 
extracción menor o mayor. 

Efecto de la carga del horno 

Al variar la carga del hor-

BOL.SOC.ESP.CERAM.VIDR.VOL.19-NUM.3 

no la extracción se separa 
de su valor nominal y su 
efecto negativo queda reco­
gido en el siguiente gráfico. 

Efecto del envejecimiento 
del horno 

A medida que el horno va 
envejeciendo, el grosor de 
sus paredes va disminuyen­
do, con lo que las pérdidas a 
través de las mismas va au­
mentando, además de ir dis­
minuyendo el rendimiento de 
las cámaras de regeneración. 

Efecto de la temperatura 
del aire secundario 

Los gases de combustión, 
al abandonar el horno, llevan 
una temperatura del orden 
de los 1.490^ C. Con las cá­
maras de recuperación en 
buen estado, el aire secunda­
rio puede ser precalentado 
hasta 1.100^ C. 

Si los recuperadores no es­
tán en buen estado, la tem­
peratura es menor. 

En el gráfico siguiente se 
puede apreciar la economía 

en combustible que puede 
suponer la temperatura del 
aire secundario. 

El recuperador del horno 
cumple dos misiones a través 
de su función, que es recupe­
rar calor. Por un lado elevar 
la temperatura de la llama y 
por otro ahorrar combusti­
ble. Pero el recuperador se 
hace viejo: Los gases que se 
desprenden de la masa fundi­
da y el polvo que acompaña 
a las materias primas reac­
cionan químicamente con el 
refractario produciendo de­
terioros en los empilajes. 
Con el tiempo llegan a for­
marse auténticas chimeneas 
que hacen que la eficacia del 
refractario disminuya nota­
blemente. Ello reduce la 
temperatura del aire secun­
dario y aumenta el consumo 
de combustible, que fácil­
mente puede llegar a ser un 
20 por 100 mayor. 

Efecto de la relación 
aire a combustible 

Puesto que el 94 por 100 
de los hornos consumen 
fuel-oil, es sobre dicho com-

Relación del consumo especi'f ico con el factor de carga del Horno. 
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Relación del consumo específico de un hoñio con el número de años de 
funcionamiento. 

1,40-

NUMERO DE ANOS DE FUNCIONAMIENTO 

Ahorro de combustible en función de la temperatura del aire secundario. 

TEMPERATURA DEL HORNO 
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bustible sobre el que se rea­
lizan los siguientes comen­
tarios. 

La proporción aire a fuel-

oil tiene una notable influen­
cia sobre el consumo de 
energía. 

El ajuste y control de esta 

relación tiene, como todos 
sabemos, gran influencia en 
la utilización racional de la 
energía. 

Exceso de aire en ios liumos 
(disminución del aire 
parásito) 

Una reducción de 4 pun­
tos sobre,el exceso de aire 
en los humos (de 15 a II por 
100, por ejemplo) permite un 
ahorro de combustible de al­
rededor de 3,8 por 100. Este 
ahorro se explica por una 
disminución sensible de las 
pérdidas por la chimenea. 

Efectos del porcentaje 
de casco de vidrio 
en la composición 

En la medida en que dicho 
porcentaje aumenta, el con­
sumo específico disminuye. 
Un aumento de los diez pun­
tos permite un ahorro de 
combustible de alrededor del 
5 por 100. 

La relación consumo espe­
cífico-porcentaje de casco de 
vidrio sigue una curva asin-
tótica, de tal forma que a 
medida que dicho porcentaje 
aumenta, a intervalos iguales 
del porcentaje de casco 
corresponden decrementos 
en el consumo específico ca­
da vez menores. 

Esto es, evidentemente, 
debido a la disminución del 
calor de elaboración del vi­
drio. 

Efecto de la profundidad 
del horno y del calorífugo 
específico de las distintas 
zonas de la cuba 

Realmente, la conducción 
térmica simple juega un pa­
pel no muy importante, pero 
la transferenci t térmica por 
corrientes de convección, 
añadida a la transmisión por 
radiación, son los más im­
portantes. De ahí que en la 
medida en que la profundi­
dad es mayor y el calorífugo 
mejor, ei consumo específico 
es menor. 
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CONSUMOS ESPECIFfCOS Y COSTES 

Subsector 
Tf>o de 

fabricación 

CONCEPTO 

Producto 

CONSUMO ESPECIFICO 
Coste 
de la 

energía 
(ptasITm) 

Repercusión 
de la energía 

sobre P. venta 
(%) Subsector 

Tf>o de 
fabricación 

CONCEPTO 

Producto 

Eléctrico 
(kWh/Tm) 

No eléctrico 
(ThJTm) 

En E, primaria 
(Th/Tm) 

Coste 
de la 

energía 
(ptasITm) 

Repercusión 
de la energía 

sobre P. venta 
(%) 

Vidrio hueco Moldeado Botellas v tarros 
Frascos 
Vajilla 

259,2 

787,2 

690,3 

2.384,7 

5.167,0 

4.869,7 

3.025,0 

7.111,4 

6.565,7 

2.002.0 
5.304.4 
5.259.4 

14,16 
11,61 
10,03 

Vidrio plano Estirado 
Vertical 

Vidrio estirado 
Vidnos especiales 

89,5 

496,7 

3.272,0 

4.087,3 

3.493,0 

5.314,1 

2.457.7 
3.996,0 

14,95 n 
8.80 

Vidrio plano 

Estirado 
horizontal' 

Vidrio estirado 78,1 5.053,0 5.246,0 3.374.7 14.20 

Vidrio plano 

Flotación Luna flotada 
Vidrios especiales 

200,2 

J.186,2 

2.690,0 

3.432,5 

3.184,5 

6.362,4 

2.029,0 
4 112,4 

16,55 1 
8.47 

Vidrio plano 

Vidrios - Colados 35,7 2.212,0 2.300,1 1.702.5 21,67 

RESUMEN DE MEJORAS DEL SECTOR VIDRIO 

Tipo de mejora 
Ahorro 

eléctrico 
(MWh) 

o/o 

Ahorro no 
eléctrico 

(tep) 
% 

A horro de 
E primaria (ojo) 

(tep) 

\ 
Inversión [ 
(miles de 

ptas) ' 
1 

Período 
de 

'amortización 

Mejoras en hornos de 
fusión  - - 15 000,85 58,66 15.000,85 44,46 

1 

220.140 17-117 (28) 

Mejoras en otros hor­
nos  4.451,12 13,44 3755.50 14,70 4.854,93 14,38 109.140 10-97(32) 

Recuperación de color 1.180,62 3,56 6424,00 25,12 6.715,61 19,90 149.250 11-68(38) 

Autogeneración 25.700,00 77,62 6.347,90 18,81 168.000 40-60(42) 

Otras mejoras 1.781,11 5,38 389.50 1,52 j 829,43 2,45 16.400 7-62(24) 

Total 33.112,85 100,00 25569.85 100,00 33.748,72 100,00 662.930 ,7-117(34) 

2.3. Tablas de consumos 
específicos y costes 

Los consumos específicos 
y los costes de energía de 
los productos acabados son 
los siguientes: 

Obviamente, las diferen­
cias en los consumos de los 
distintos productos obedece 
a la diferente calidad exigida, 
que cuanto más creciente es 
esta demanda, un mayor 
tiempo de reposo y control 
de calidad. 

El sistema de flotación, en 
general, presenta un consu­
mo específico medio en ener­
gía primaria 1,20 veces me­
nor que el sistema de estira­
do. La razón fundamental ra­
dica en la energía consumi­
dad en los hornos de fusión. 

Puede verse que el coste 
de la energía respecto al pre­
cio de venta oscila entre el 
8,47 por 100 y el 21,67 por 
100 para los diferentes pro­
ductos. Porcentajes que de­

mandan una especial aten­
ción en el control y perfec­
cionamiento de la utilización 
racional de la energía en el 
sector del vidrio. 

2.4. Tabla de mejoras 

Todas las medidas encami­
nadas al ahorro de energía, 
comunicadas por los indus­
triales, han sido clasificadas 
de la siguiente manera: 

— Mejoras en los hornos 
de fusión. 
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Relación ahorro-inversión-período de amortización en "vidrio plano' 

»«p»dnco«t conMOTO «tacto (Th/t ) 

— Mejoras en otros hor­
nos. 

— Aprovechamiento de 
calores residuales. 

— Autogeneración de 
energía eléctrica. 

— Otras mejoras 

• Curvas de ahorro-
inversión-período 
de amortización 

Se ha obtenido la curva 
que relaciona los tres con­
ceptos de ahorro, inversión 
y período de amortización. 

La obtención de estas cur­
vas se realiza clasificando to­
das las mejoras de un sector 
por intervalos de períodos de 
amortización de año en año. 
Sumando luego los valores 
de ahorro de energía e inver­
sión de todas las medidas 
comprendidas en cada inter­
valo y representando poste­
riormente los valores acu­
mulados. 

Es decir, la curva nos dice 
el porcentaje de ahorro que 
se puede lograr con todas las 
mejoras que tienen período 
de amortización menor o 
igual a un cierto año. Igual­
mente la inversión reque­
rida. 

Como puede apreciarse, el 
progreso del ahorro energé­
tico, como cualquier ley de 
mejoras, es asintótico y tie­
ne un límite donde los es­
fuerzos económicos y huma­
nos no compensan los resul­

tados obtenidos. 

2.5. Recomendaciones 
y otras medidas 

A continuación se enume­
ran una serie de medidas en­
caminadas al ahorro de ener­
gía, algunas de las cuales han 
sido citadas en los estudios 
de un modo cualitativo; otras 
se han incorporado. 

— Se consigue un ahorro 
de energía en la medida que 
la superficie específica de las 
materias primas, especial­
mente de la arena, sea ma­
yor. Para ello es necesario 
que la granulometría sea la 
menor posible siempre que 
no dé lugar a volatilizacio­
nes, que los granos sean me­
nos redondos y que la super­
ficie del grano sea más ás­
pera. 

— Cambio de materias 
primas: se podría sustituir 
parte o todo el carbonato só­
dico por lejía de sosa, y tra­
tando adecuadamente ésta 
con la composición se obten­
dría un presilicato «pelletiza-
do», cuya fusión requeriría 
menos energía. 

— Introducir la composi­
ción al horno con el mínimo 
de volátiles y, en el caso de 
que existan, realizarlo con 
un ligero contenido en hu­
medad. 

— Empleo de casco de vi­
drio recuperado en propor­
ción más importante. 

— Vigilancia máxima so­
bre la calidad de pulveriza­
ción de los quemadores. 

— Vigilancia más efectiva 
de la combustión, a ser posi­
ble automáticamente, con 
objeto de limitar el exceso 
de aire. 

— Vigilancia de las entra­
das de aire parásito sobre el 
circuito de humos. 

— Reducción del tiempo 
sin llama durante la inver­
sión. 

— Diseño de hornos que 
favorezcan el desarrollo inte­
gral de las llamas. En los 
hornos estrechos de llamas 
transversales simultáneas 
conviene alternar los quema­
dores de forma que las lla­
mas no choquen entre sí. 

— Posibilidad de implan­
tar hornos de cámaras de re­
generación con empilajes 
electrofundidos. 

— Construcción de hor­
nos supercaloiifugos y con 
supeificies de fusión mayo­
res en la medida de lo po­
sible. 

— Mejorar los sistemas 
de limpieza periódica de re­
cuperadores y cámaras de 
regeneración. 

— Se podrían instalar 
puertas especiales con aber­
tura rápida para evitar una 
parte de las pérdidas calorí­
ficas en las aberturas y miri­
llas de los hornos. También 
cabe la posibilidad de utilizar 
la técnica de mantenimiento 
de refractario en caliente pa­
ra tapar las juntas de los 
refractarios. 

— No refrigerar las líneas 
de nivel de vidrio de los hor­
nos al comienzo de campa­
ña, cuando esta refrigeración 
está comprobado no es efec­
tiva. 

— Aprovechamiento de 
parte del calor residual de 
los humos procedentes de 
los hornos para calentar el 
aire y el propano en arcas y 
canales de alimentación. 
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— Modernización de las 
máquinas de fabricación de 
vidrio hueco, instalando 
mando electrónico. 

— Evitar al máximo las 
pérdidas de aire comprimido 
en las máquinas de fabri­
cación. 

— Considerar todos los 
métodos posibles para incre­
mentar la producción, como 
puede ser el angeramiento de 
los recipientes del vidrio 
hueco, siempre que ello sea 
compatible con sus caracte­
rísticas de uso. Esto implica 
un menor consumo de ener­
gía y materia prima por uni­
dad. 

— Poner refrigeración in­
termitente en moldes y pla­
cas muertas de máquinas de 
moldeo de recipientes. 

— Procurar que el tiempo 
de cambio de moldes sea 
mínimo. 

— Llevar a cabo un pro­
grama de mantenimiento 
preventivo para evitar para­
das imprevistas. 

— Instalación de equipos 
que den lugar a latas produc­
ciones, siempre que ello no 
dé lugar a muchos cambios 
de fabricación. Se trata, en 
definitiva, de buscar un equi­
librio entre ambos. 

— Optimizar la programa­
ción de cambios de moldes 

en vidrio hueco y de medidas 
en vidrio plano para asegurar 
extracciones estables de vi­
drio fundido. 

— Utilizar moldes con 
aletas para mejorar la refri­
geración y reducir la canti­
dad de aire necesaria para 
ello. 

— Establecimiento de las 
curvas adecuadas de trata­
miento (recocido y temple) 
evitando tiempos y tempera­
turas innecesarias para el 
proceso. 

— Evitar al máximo las 
pérdidas en el período de 
transición entre la formación 
y la introducción en los hor­
nos de tratamiento mediante 
la disminución del tiempo y 
el calorifugado al máximo 
del recorrido. 

— Utilizar los calores re­
manentes en ciertas áreas de 
la fábrica para calentar ¿onas 
frías en invierno. 

— Estandarizar los pro­
ductos para que el número 
de modelos diferentes en vi­
drio hueco y el de medidas 
en vidrio plano sea menor. 

— Se está investigando 
actualmente sobre el horno 
eléctrico con calentamiento 
por efecto Jonle entre elec­
trodos sumergido y masa. 

— La sustitución del pro-
pano, en los canales de ali­

mentación, por energía eléc­
trica; aprovechando la con­
ductividad del vidrio a altas 
temperaturas permite una re­
gulación más perfecta de la 
curva de temperaturas a ob­
tener, evitando los saltoa tér­
micos que se producen ac­
tualmente; introduciendo 
electrodos en la masa del vi­
drio será posible poder ca­
lentar por transmisión en la 
zona que interese. 

— También sería muy re­
comendable, bajo el punto 
de vista energético, el máxi­
mo aligeramiento posible de 
los productos y la estandari­
zación de éstos con el objeto 
de que el número de moldes 
en vidrio hueco y de medidas 
en vidrio plano sea menor, 
lo cual se traduciría en un 
claro ahorro de energía. 

Por último, y esta reco­
mendación depende total­
mente de las instalaciones, 
consideramos fundamental 
la dedicación exclusiva de un 
técnico a estos problemas, 
el cual podría ir sugeriendo 
medidas de ahorro y che­
queando constantemente pa­
rámetros fundamentales co­
mo es el consumo específico 
en cada equipo. Es funda­
mental la concienciación de 
todo el personal de una ins­
talación para que las medi­
das llevadas a cabo sean ver-

CONSUMOS ESPECÍF ICOS Y COSTES DE LA CERÁMICA 

PRODUCTO 

CONSUMO ESPECIFICO MEDIO 
Coste 
de la 

energía 
(ptasITm) 

Porcentaje 
de coste 

sobre P. ven ta 
rio) 

PRODUCTO 

Eléctrico 
(kWh/Tm) 

No eléctrico 
(Th/Tm) 

De E.prima n'a 
(Th/Tm) 

Coste 
de la 

energía 
(ptasITm) 

Porcentaje 
de coste 

sobre P. ven ta 
rio) 

Dolomía calcinada  
Dolomía fritada  
Doloclás  
Magnesitas  

30,62 

51,80 

79,35 

65,80 

146 

34,22 

595 

1.278,5 

756,6 

1.843,84 
2.711,24 
4.526,00 
2.079,00 
3.182.00 
1.012,10 

1 5.121,00 
2.365.00 
8.889,00 

1.851,40 

2.724,08 

4.545,60 

2.095,25 

3.218,06 

1.020,55 

5.268,00 

2.680,80 

9.075,73 

1.084,76 
1.860,60 
3.009.68 
1.578,00 
2.506,00 

568,61 
4.753,00 
4.201,00 

14.761,54 

57,4 

46,7 

44,3 

17,7 

16,5 

53,0 

33,3 

8,9 

10,0 

Ladrillos refractarios  
Cal  

30,62 

51,80 

79,35 

65,80 

146 

34,22 

595 

1.278,5 

756,6 

1.843,84 
2.711,24 
4.526,00 
2.079,00 
3.182.00 
1.012,10 

1 5.121,00 
2.365.00 
8.889,00 

1.851,40 

2.724,08 

4.545,60 

2.095,25 

3.218,06 

1.020,55 

5.268,00 

2.680,80 

9.075,73 

1.084,76 
1.860,60 
3.009.68 
1.578,00 
2.506,00 

568,61 
4.753,00 
4.201,00 

14.761,54 

57,4 

46,7 

44,3 

17,7 

16,5 

53,0 

33,3 

8,9 

10,0 

Carbonato calcico  

30,62 

51,80 

79,35 

65,80 

146 

34,22 

595 

1.278,5 

756,6 

1.843,84 
2.711,24 
4.526,00 
2.079,00 
3.182.00 
1.012,10 

1 5.121,00 
2.365.00 
8.889,00 

1.851,40 

2.724,08 

4.545,60 

2.095,25 

3.218,06 

1.020,55 

5.268,00 

2.680,80 

9.075,73 

1.084,76 
1.860,60 
3.009.68 
1.578,00 
2.506,00 

568,61 
4.753,00 
4.201,00 

14.761,54 

57,4 

46,7 

44,3 

17,7 

16,5 

53,0 

33,3 

8,9 

10,0 
Aislantes  
Porcelana sanitaria  

30,62 

51,80 

79,35 

65,80 

146 

34,22 

595 

1.278,5 

756,6 

1.843,84 
2.711,24 
4.526,00 
2.079,00 
3.182.00 
1.012,10 

1 5.121,00 
2.365.00 
8.889,00 

1.851,40 

2.724,08 

4.545,60 

2.095,25 

3.218,06 

1.020,55 

5.268,00 

2.680,80 

9.075,73 

1.084,76 
1.860,60 
3.009.68 
1.578,00 
2.506,00 

568,61 
4.753,00 
4.201,00 

14.761,54 

57,4 

46,7 

44,3 

17,7 

16,5 

53,0 

33,3 

8,9 

10,0 
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daderamente efectivas; de 
ahí que séria conveniente 
formarles al nivel que se con­
sidera oportuno. 

3. CERÁMICA 

Dado el tamaño y las pe­
culiaridades de las instala­
ciones de este sector, no han 
sido afectadas nada más que 
unas pocas fábricas en el 
Real Decreto que se refería 
a industrias con un consumo 
superior a 10.000 tep. 

El sector de la cerámica 
que sí ha estado presente es 
el de refractario, del que se 
ha obtenido mayor informa­
ción. 

Los sectores importantes 
de la cerámica, azulejos, la­
drillos y tejas, etc., entran 
en el nuevo Real Decreto y 
forman un grupo de más de 
doscientas empresas que ser­

virán de base de partida pa­
ra elaborar una monografía 
de gran interés en un sector 
para el que la energía supo­
ne un coste elevado. 

En este sentido se ha ini­
ciado y continúa una colabo­
ración estrecha y eficaz con 
las agrupaciones de indus­
triales de fabricantes de la­
drillo, tejas y azulejos, que 
redunda en una mayor con­
creción, homogeneización y 
facilidad de realización de 
los estudios energéticos sin 
mengua de su utilidad y 
aprovechamiento del infor­
me final. 

Sin embargo, de los análi­
sis energéticos recibidos po­
demos entresacar los si­
guientes datos: 

3.1. Consumos específícos 
y costes 

Aunque hemos contado 
con un colectivo limitado de 

instalaciones, hemos preferi­
do dar las cifras obtenidas, 
que siempre pueden propor­
cionar orientaciones sobre el 
consumo. 

3.2. Tabla de mejoras 

Las mejoras proporciona­
das son las siguientes: 

Curvas de ahorro, inversión, 
período de amortización 

Las curvas obtenidas, por 
supuesto, no interpolan al to­
tal del sector cerámico, que 
tiene unas características di­
ferentes a la muestra ahora 
empleada. En cualquier ca­
so, recogemos esta curva vá­
lida para la industria pesada 
del refractario. 

MEJORAS DEL SECTOR CERÁMICO 

Tipo de mejora 
Ahorro 

eléctrico 
(MWh) 

/o 

Ahorro no 
eléctrico 

(tep) 
% 

A horro 
E. primaria 

(tep) 

ojo 
Inversión 

(miles 
de ptas) 

Periodo de 1 
amortización 

(meses) 

Recuperación de calor 
Sustitución de equipos. 
Combustión  
Otras mejoras  372 100 

2.596,32 
1 700,92 

715 
325 

48,7 
31.8 
13,4 
6,1 

2.596,32 

1.700,92 

715 

416,90 

47,8 

31,4 

13,2 

7,6 

53.075 
60.492 

7.600 
5.196,12 

18-89 (35) 

17-88 (38) 

05-34 (22) 

85-28(17) 

Total  372 100 5.337,24 100,0 5.429,12 100,0 126.363 05-89 (48) 
372 100 100,0 5.429,12 100,0 126.363 05-89 (48) 

porrelación entre porcentaje de ahorro en consumo directo, inversión, períodos HP amortización y consumo específico. 

1 % Oe AHORRO CN 
CONSUMO OMCCTO 

M - _ _ 3 - - - ' " 

1 ""- Nv 
I 1 I ' 
1 I 
1 < 
i 1 ) ' 

. . I ' • ' . . i 
140 120 loo 10 «0 40 2b I2 2 4 M 4 * ' ^ * * M 
INVERSION (10 * Ptoi) 1 MMOOO AMORTIZACIÓN ( M M M ) 

z j e o 
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1 1 z j e o 

2J0O 

M ^ - - ^ ^ • 

z j a o 

SJOW 

Bi>40 

Bxrro 

S.IOO 
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CONIUMO OMCCTO ( T h / t ) 

FUENTE: «Economía Industrial», núm. 190, octubre, 1979. 
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INFORMACIÓN GENERAL 

ALAFAR - 80 

En colaboración con ILAFA (Chile) se celebrará entre 
los días 3 y 6 de noviembre este importante Congreso en el 
que se reunirán los refractarios de toda Iberoamérica en Li­
ma (Perú). El programa de conferencias técnicas es el si­
guiente: 

Lunes 3 noviembre 
Films técnicos: HPF una nueva generación de prensas y Pro­

gresos (Rehinmetall, Brasil). 
Conferencia inaugural: Uso de refractarios en la industria si­

derúrgica, Ben Davis (Manager Basic Refractories Re­
search Harbison-Walker Refractories), Estados Unidos. 

I SESIÓN TÉCNICA. USO DE REFRACTARIOS EN SI­
DERURGIA. 

LS. Técnica, l .̂parte: Uso de refractarios en siderurgia pe­
ruana. 
- Uso de refractarios en la siderurgia convencional en 

SIDERPERU, Luis F. Guerrero y José Figueroa (SI-
DERPERU). Peru 

- Perspectivas de uso de refractarios en proyectos de re­
ducción directa en SIDERPERU, José Figueroa (AS­
TER E.I.R.L.). Perú. 

- Tendencias en el consumo de refractarios por la side­
rurgia peruana, Enrique Mauchi (REPS A). Perú 

IS. Técnica. 2^ parte 
- Dez anos de utilizaçao de refratarios ñas usinas de Pe-

lotizaçao da CVRD, J.V. Nunes y J.M. Da Cunha (CV 
RD) Brasil. 

- Desarrollos recientes y tendencias en el uso de refrac­
tarios en la siderurgia japones, Yoshiharu lida (Gene­
ral Manager of Steel Dept., Mizushima Works, Kawa­
saki Steel Corp.). Japón. 

- Tendencias actuales en la utilización de refractarios 
para la industria siderúrgica. Peter Jeschke (Jefe de 
Investigación y Desarrollo, Didier Werke AG), Man­
fred Koltermann (Jefe de los Laboratorios, Hoesch 
Refractories y Presidente del Comité de Materiales 
Refractarios, VDEh) y Manfred Oberbach, (Director 
de Ventas, Departamento Industria Siderúrgica, Di­
dier Werke AG), Alemania Federal 

- Situación actual en el mundo de los refractarios de 
carburo de silicio para revistimiento de altos hornos, 
Roy W. Brown (Market Manager World Blast Furna­
ces), The Carborundum Co., EE.UU. 

Martes 4 de noviembre 
Presentación sobre procesos y equipos para revestimien­
to de cucharas y hornos eléctricos (ALIVA Ltd.) Suiza 

I. Sesión Técnica - 3^. parte 
- Refractarios monolíticos en siderurgia, Roy T. Smith 

(International Marketing and Business Dev. Manager, 
Kaiser Refractories Int.). EE.UU. 

- Sistemas de fibra cerámica de alta temperatura en si­
derurgia, Garry C. Caudill (Marketing Manager), Sete-

ve J. Young (Industry Marketing Steel), Babcock & 
Wilcox/Fibras Cerámicas Inc. EE.UU. 

- Emprego de papel de fibra cerámica para o isolamen-
to térmico de forno rotativo de calcinaçao da COSI-
PA, R. de M. Esmeraldo, L.G. de Souza, R.sMagario 
(Gerencia de Engenharia de Manutençao), P.R.M. Cia-
ccia (Gerencia de Aciaria) COSIPA, Brasil. 

- Métodos mecnaizados de revestimiento monolítico 
para cucharas y distribuidores' Hidetoshi Shibata 
(Plant Engineering and Technology Bureau), Nippon 
Steel Corp. Japón. 

IS. Técnica - 4^ parte. 
- Nuevos desarrollos de refractarios para siderurgia -

Los refractarios de óxidos cromo-alúmina, G.M. Ha­
rrison Jr., A.P. Green Refractories Co. 

- Desarrollo y comportamiento de productos de magne­
sita y carbono-magnesia en aplicaciones para acería, 
Barry Jackson, (Deputy Research Director), Robert 
Webster (Development Office Basic Refractories), 
Pickford Holland and Co. Inglaterra. 

- Evolución de los revestimientos refractarios en las cu­
charas de acero, G. Aliprandi (Direzioni Vendite), Sa-
nac, Italia. 

- Cucharas de acería: eficiencia de revestimientos re­
fractarios, E. Wiegand (Gerente de Operaciones), G. 
Porras (Gerente Fábrica Lota), C. Iglesias )Superin-
tendente Div. Técnica), G. Piderit (Consultor y Ase­
sor Gerencia de Operaciones), Refractarios Lota 
Green S.A. Chile. 

- Tendencia al uso de andalusita en el empilado de los 
regeneradores y en revestimiento de cucharas, J. Ca­
rroll (Marketing Manager), Cullinan Refractories, 

Sud Africa. 
Miércoles 5 noviembre. 
l.S. Técnica - 5^ parte (Final). 

- Nuevo diseño de regeneradores de temperatura inter­
media para altos hornos. W.H. Malone, H.L. Anderson 
(Republic Steel Corp). EE.UU. 

- Padronizaçao de revestimentos refractarios, H.N.P. 
Coutinho (Gerente de Manutençao civil e refratarios, 
ACOMONAS), R. de M. Esmeraldo (Gerente de Enge­
nharia de Manutençao, COSIPA), S.G.^Bouzán(Chefe 
do Departamento de Manutençao Refratária, CSN), 
A. Dos Santos (Chefe da Divisao de Manutençao CivÜ, 
USIMINAS). SIDERBRAS Brasü 

- Método mejorado para secado y calentamiento de re­
vestimientos refractarios, Harry A. Nelson (Presiden­
te) Hotwork Inc. EE.UU. 
Abrao J, Kahn (Director) lindberg Aquecimentos Es­
peciáis Ltda. Brasü 

n SESIÓN TÉCNICA - MATERIAS PRIMAS 
- Panorama mundial del abastecimiento de materias pri­

mas a la industria de refractarios, B.M. Coope (Editor, 
Industrial Minerals) Inglaterra 

- Dolomita de alta pureza, como material refractario. 
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Ronald J. Marr (Manager of R. & D.), The J.E. Baker 
Co. EE.UU. 

II S. Técnica - 2^ parte. 
- El impacto de la energía en las materias primas para 

refractarios, Lome Duncan (Director of Technical 
and Manufacturing Services) William H.sMcCracken 
(Manager of Raw Materials), Harbison-Walker Interna­
tional EE.UU. 

- Trabajo sobre reemplazo de bauxita y otros materia­
les alta alúmina por andalusita. Título definitivo y au­
tor a informarse. Industrial Minerals Inc. EE.UU. 

- Materias primas para refratarios no Brasil, G.W.K. de 
P. Cortes (Director Técnico) ELFUSA Brasil. 

- Producción de óxido de Mg en México y su relación 
con el mercado latinoamericano, José M. Villaseñor 
(Gerente Comercial) Industrias Peñoles México. 

Jueves 6 de noviembre 
ni SESIÓN TÉCNICA: USO DE REFRACTARIOS EN 

METALURGIA DEL COBRE. 
- Trabajo de Southern Perún, título y autores faltan 

aún Perú 
- Rendimiento de refractarios en la metalurgia del co­

bre de CENTROMIN PERU, W. Mayta y J. de Fina, 
CENTROMIN Perú 

- Análisis del uso de refractarios en la Fundición de 
Concentrados de Potrerillos. Just Poulsen (División 
Salvador), CODELCO Chile 

- Composición mineralógica y su efecto en la escorifí-
cación de refractarios en convertidores de cobre, Ger­
mán Piderit y Ernesto Croquevielle, IDIEM Chile 

- Uso de ladrillos de grano pre-reaccionado en converti­
dores de cobre: su empleo y modo de deterioro, Jim 
E. Alien, (Technical Service Manager-Copper and Nic­
kel), Jacques R. Martinet (Export Sales Manager) Kai­
ser Refractories Int. EE.UU. 

- Uso de ladrillos impregnados en toberas de converti­
dores de cobre, Luis Torres y Joaquín Moreno (Divi­
sión El Teniente). CODELCO, Chile 

AUSTCERAM-80 
IX CONFERENCIA CERÁMICA AUSTRALIANA 

En el incomparable marco de la ciudad de Sydney (Aus­
tralia) se celebrará durante los días 27 al 29 de Agosto de 
1980 este importante evento organizado por la AustraHan 
Ceramic Society, en el que se presentarán trabajos relacio­
nados con todos los productos cerámicos, las tecnologías, la 
polución, maquinaria y ahorro energético. 

Interesados escribir a: 
Mr. Lindsay Anderson, 
The Conference Chairman, 
AUSTCERAM 80, 
C/ Department of Ceramic Engineering, 
The University of New South Wales, 
P.O. Box 1, 
KENSINGTON, N.S.W. 2033, Australia 

EL USO RACIONAL DE LOS COMBUSTIBLES EN 
LA INDUSTRIA 

Organizado por Catalana de Gas y Electricidad se ce­
lebran durante el mes de junio un ciclo de sesiones diri­
gidas a gerentes y técnicos de las empresas que utilizan 
energía en forma intensiva y en especial a los clientes 
de Catalana de Gas y Electricidad. 

Los temas básicos se distribuyen en cuatro sesiones 
con los siguientes contenidos generales: 

• "Optimización de la transferencia térmica". 
Por P. Leblanc. Compagnie Française du Methane. 

• ''Parámetros técnico-económicos básicos en la selec­
ción, construcción y funcionamiento de hornos in­
dustriales". 
Por X. Elias. Cerámica Sugrafíés - Gres Catalán. 

• "Sistemas de recuperación de calor". 
Por J.M. Roqueta y M. Márquez de Equipgas, S.A. 

• "Cogeneración termoeléctrica". 
Por F. Castella de Iberhospitalia, S.A. y 

M. Breniere de Turbomach, S.A. 

COLOQUIO SOBRE: ANALISIS DE SUPERFICIES 
CERÁMICAS 

Organizado por la British Ceramic Society se ha celebra­
do en Stoke-on-Trent (Inglaterra) este importante coloquio 
que ha tenido una duración de un día y en el que se ha pre­
sentado los siguientes trabajos: 

"ELECTRON SPECTROCOPY" 

"SURFACE BY ESCA OF CERAMIC POWDERS, 
COATINGS AND FRACTURE SURFACES" 

"CHEMICAL AND STRUCTURAL SURFACE ANALY-
SIS OF ALUMINOSILICATE FROM ANGLE RESOL­
VED PHOTO ELECTRON SPECTROSCOPY" 

"ANALYSIS OF GRAIN BOUNDARIES IN Si-Al-0-N 
CERAMICS USING AUGER SPECTROSCPY AND 
HIGH RESOLUTION MICROSCOPY" 

"ANALYSIS OF SEGREGATION AT GRAIN BOUN­
DARIES IN COBALT OXIDE" 

"THE PRESENTATION OF AUGER DATA" 

IX EXPERIENCIA DE SARGADELOS 
3 SEMINARIOS SOBRE LA NECESIDAD Y LA SATIS­
FACCIÓN EN LA ECONOMÍA DEL DISEÑO Y EN EL DI­
SEÑO DE LA ECONOMÍA. CON UNA OBSERVACIÓN 
CRITICA DESDE EL TEATRO. 

PREMIOS PARA TRABAJOS DE SÍNTESIS. SUBVEN­
CIONES PARA ESTUDIANTES DE ARQUITECTURA 
Y ECONOMÍA. 

Del 4 al 9 de agosto. 

EXPERIENCIA DE TECNOLOGÍA Y ESCUELA LIBRE. 
Del 4 al 29 de agosto. 

Organizada por el Seminario de Sargadelos (Cervo - Lugo 
Teléfonos 58 08 11 y 58 07 86), con una ayuda de la Direc­
ción General del Patrimonio Artístico, Archivos y Museos, 
y con la colaboración del Laboratorio de Formas de Galicia, i 

LA ESMALTACION DEL AÑO 1980 
Organizado por el Centro Italiano Smalti Porcellanati se 

celebra este congreso en Rimini (Italia) durante los días 7-8 
de mayo, presentándose 7 importantes conferencias. 

XII CONGRESO INTERNACIONAL DEL VIDRIO 
Este gran congreso trianual de la industria y ciencia del 
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vidrio tendrá lugar en Alburquerque, Nuevo Mexico, USA, 
entre el 6 y el 11 de julio próximo y está organizado por la 
Sección de Vidrios de la American Ceramic Society. 

En él se darán cita los científicos y técnicos de gran nú­
mero de países. 

Se ha presentado 156 trabajos de naturaleza científica y 
tecnológica sobre el vidrio, distribuido en las siguientes sec­
ciones: 

N^de 
trabajos 

Durabilidad química y corrosión 11 
Técnicas de caracterización 15 
Fabricación/fusión 11 
Fabricación/moldeo 5 
Estructura 22 
Propiedades ópticas 10 
Fibras ópticas 11 
Transporte de masas _ 11, 
Formación de vidrio 5 
Propiedades eléctricas 14 
Procesos de relajación 5 
Nucleación/cristalización 6 
Propiedades mecánicas/fractura 11 
Aplicaciones . 6 
Control automático 13 

Si tiene prevista una sección de "posters" con 58 presen­
taciones para complementar a las presentaciones usuales. 

38<> CONCURSO INTERNACIONAL DE CERÁMICA 
ARTÍSTICA 

La Administración Municipal de Faenza (Italia) anuncia 
su 38^ Concurso Internacional que tendrá lugar entre el 27 
de julio y el 5 de octubre en el Palacio de las Exposiciones 
de Faenza y en el que pueden participar todos los artistas. 

El primer premio es de 1.500.000 liras y una exposición 
personal de las obras del ganador. 

Existen además otros 7 premios dotados con 500.000 li­
ras, de las cuales uno, por lo menos, será para jóvenes artis­
tas menores de 26 años. 

Dirigirse a: Concorso Internationale Cerámica d'Arte. 
FAENZA (Itaüa). 

CONVENCIÓN 1980 DE LA BRITISH CERAMIC 
SOCIETY 

Los pasados días 26 al 28 de marzo la British Ceramic 
Society ha celebrado su Congreso anual en la Universidad 
de Southampton en el que han participado con trabajos y 
conferencias las diferentes secciones de esta asociación. Los 
trabajos presentados han sido los siguientes: 

Sección de cerámica: 

"MECHANIZED GLAZE SPRAYING OF SANITARY 
WARE". 

"SETTING-UP AND RECLAIMING PROCEDURES 
FOR SANITARYWARE GLAZE SPRAYING". 

"MECHANIZED GLAZE SPRAYING OF TABLE 
WARE" 

"MECHANIZED GLAZING AND DECORATING OF 
WALL TILES" 

"CERAMIC TRANSFERS - YESTERDAY, TODAY 
AND TOMORROW" 

"DEVELPMENT OF DECORATING MACHINES AND 
THEIR IMPLICATION FOR THE POTTER AND CO­
LOUR MANUFACTURER" 

"DECORATING EQUIPMENT FOR THE 1980's" 

"DEVELOPMENT OF IMPROVED MATERIALS FOR 
OFF-SET PRINTING ON TABLE WARE" 

"PHOTOPOLYMER PLATES - A NEW DESIGN CON­
CEPT IN OFF-SER PRINTING" 

"ENGRAVED ROLLERS AND PLATES FOR OFF­
SET PRINTING". 

Sección de Ciencia Básica: 
"PREPARATION, PROPERTIES AND PERFORMAN­
CE OF TIN OXIDE AS ELECTRODES AND REFRAC­
TORIES" 

"REFRACTORIES FOR PYROMETRY" 

'THE CONCEPT OF SECONDARY BATTERIES AND 
THE ROLE OF CERAMICS IN THEIR FUNCTION" 

"THE DETERMINATION OF MULLITE IN CALCI­
NED CLAY - A COMPARISON OF METHODS" 

"IDENTIFICATION OF REFRACTORY SOURCES OF 
REAM FAULTS IN GLASS BY E.P.M.A." 

"DEFORMATION AND FRACTURE PROCESSES DU­
RING CREEP OF MAGNESIA REFRACTORY RAW 
MATERIALS" 

"CRYSTALLIZATION OF MAGNESIUM SIALONS 
FROM Mg-Si-Al-0-N LIQUIDS" 

"THE CHEMISTRY OF ALKYL SIUCATE BINDERS 
IN REFRACTORY TECHNOLOGY" 

"STUDIES OF 3CaO. AI2O3 PHASE IN PORTLAND 
CEMENT CLINKER" 

"STRENGTH, CRACK PROPOGATION AND THE 
APLICATION OF LINEAR ELASTIC FRACTURE 
MECHANICS TO CERAMIC SYSTEMS". 

Sección de Refractarios: 

"PREPARATION, PROPERTIES AND PERFORMAN­
CE OF TIN OXIDE AS ELECTRODES AND REFRAC­
TORIES". 

"REFRACTORIES FOR PYROMETRY" 

"THE CONCEPT OF SECONDARY BATTERIES AND 
THE ROLE OF CERAMICS IN THEIR FUNCTION" 

'THE DETERMINATION OF MULLITE IN CALCI­
NED CLAY - A COMPARISON OF METHODS" 

"IDENTIFICATION OF REFRACTORY SOURCES OF 
REAM FAULTS IN GLASS BY E.P.M.A." 

"LABORATORY EVALUATION AND SERVICE PER­
FORMANCE OF BASIC REFRACTORY MATERIALS 
IN SEVERE WEAR AREAS OF NON-FERROUS FUR­
NACES" 
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"CRUCIBLES FOR NON-FERROUS APPLICATIONS" 

"THE USE OF DRY VIBRATED ALUMINA LININGS 
IN INDUCTION FURNACES" 

"FIBRES, FUEL AND FINANCE ....INTO THE 
EIGHTIES" 

"THE USE OF REFRACTORY MATERIALS IN CHE-
MICAL WASTE INCINERATORS" 

Sección de Construcción: 

"A RETROSPECTIVE VIEW OF THE INDUSTRY" 
R.T. Laird 

'THE AMERICAN BRICK INDYSTRY - 12 YEARS 
ON" 

"THE MARKETING OF BIRCKS IN THE U.S.A." 

"THE USE OF OXYGEN IN FIRING CARBONA­
CEOUS HEAVY CLAYS" 

"LPG SUPPLIES AND THE HEAVY CLAY INDU 
TRY" 

"B.S. 3921 - AN ARCHITECTS VIEW" 

"TESTING FOR FORST RESISTANCE" 

FABRICA DE VIDRIO PLANO EN TANZANIA 
Completamos nuestra información del número anterior. 

Se trata de una fábrica de vidrio plano estirado, que será 
construida por la TANZANIA SARUJI CORP., para pro­
ducir unas 15.000 toneladas anuales, con asistencia técni­
ca de la O.N.U. y con una inversión total de unos 1.750 mi­
llones de pesetas. Los siguientes proyectos de la SARUJI 
son la construcción de una fábrica de botellas y otra de pro­
ductos cerámicos. 

AHORA ES LA A.S.G. LA QUE MONTA UN NUEVO 
FLOAT 

No podían quedarse atrás. La A.S.G. IND. Inc., america­
na ha decidido la construcción de un nuevo horno float, en 
Greenland, Tennessee, donde ya dispone de otro de 540 to­
neladas día. Como la Sociedad FOURCO, filial de A.S.G., 
tiene también un horno float, con la entrada en servicio del 
nuevo horno, la capacidad del grupo será en 1981 de 1.500 
toneladas día de vidrio float. 

¡HASTA EN LA PATAGONIA! 
No es broma. La Sociedad Argentina ALCALIS DE LA 

PATAGONIA, S.A. está pensando seriamente en la cons­
trucción de una fábrica de vidrio plano, sin que haya tras­
cendido el sistema que piensa emplear. Con esta sería la ter­
cera fábrica de vidrio plano argentina. 

Las otras dos son: 
- VIDRIERÍA ARGENTINA, S.A. (V.A.S.A.), Pittsburgh 

e impreso. 
- FABRICA ARGENTINA DE VIDRIOS. Fourcault e im­

preso. 
La primera de las dos es lOO^/o Pilkington. 

POLICARBONATOS 
En 1977 se produjeron en U.S.A. 82.000 toneladas de 
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estos plásticos, de las que 27.000 toneladas (33^/o) se desti­
naron a acristalamientos. 

En 1978 la producción subió a 95.000 toneladas, de las 
que 33.000 toneladas (35^/o) se utilizaron en ventanas. 

El aumento de la producción fue del 16^/o, mientras 
que el de su utilización en el cierre de huecos en la cons­
trucción fue del 22^/o. 

Es una noticia preocupante. 

¡BONITO LIO. . . EN U.S.A.! 
Cronología. En diciembre de' 1977 la Sociedad de "hol­

ding" FLOAT Inc. compra el 90^/0 de la Sociedad FOUR­
CO, vidrio plano. En junio de 1978, FOURCO compra el 
56.6^/0 de la A.S.G. Ver el segundo "flash". En diciembre 
de 1978, A.S.G. compra el lOO^/o de FLOAT Inc. Esto pa­
sa en el Estado de Delaware, donde una ley prohibe a las 
Sociedades filiales tener acciones de la Sociedad madre .To­
do el mundo, legisladores del Estado incluidos, se echa las 
manos a la cabeza, pero, por lo visto nadie sabe como resol­
ver este lío y las Empresas siguen, por el momento, tan 
campantes. 

PROYECTO DE NUEVA FABRICA DE VIDRIO DE 
SEGURIDAD EN ITALIA 

Lo está estudiando la P.P.G. americana, a través de su 
filial VERNANTE-PENNITALIA, que tiene un horno 
float de 500 toneladas diarias. Los nuevos talleres, que cos­
tarían 16 millones de dólares y crearían 200 puestos de tra­
bajo, se constuirían cerca de Cuneo,junto a aquella fábrica 
de float. Pero el Gobierno italiano se opone al proyecto, a 
menos que no se monte en el Sur de Italia, cuyo desarrollo 
quiere favorecer. Y en ésto están. VERNANTE-PENNITA­
LIA tiene ya otras dos instalaciones de vidrio de seguridad, 
una de templado y otra de laminado. 

IMPUESTOS SOBRE EL HIDROXIDO DE LITIO 
La Comisión Europea ha introducido un impuesto espe­

cial sobre el hidróxido de litio que importe el EEC desde 
USA y la URSS. Este hecho es la continuación de una inves­
tigación efectuada por la European Councill of Chemical 
Manufacturen's Federations sobre posibles casos de dum­
ping en la industria química. 

En la actualidad las importaciones de hidróxido de litio 
en la EEC son de 2 millones de dólares, cubriendo USA las 
los terceras partes y el resto la URSS. 

IMPORTANTES RESERVAS DE BAUXITA EN 
VENEZUELA 

Venezuela tiene una de las mayores reservas de bauxita 
del mundo, según revelan las recientes exploraciones en la 
región sureste, en plena selva amazónica. 

La información, hecha pública por el presidente de 
la empresa Bauxiven, Andrés Yépez Pena, señala que las re­
servas aproximadas de este.mineral, elemento básico en el 
procesamiento del aluminio, son del orden de los mil millo­
nes de toneladas métricas. 

La bauxita se utiliza para la formación de la alúmina, 
que luego es transformada en aluminio. 

BENTONITA EN LA INDIA 
Se han encontrado grandes depósitos de bentonita en 

Jhalawar en el distrito de Rajasthan, habiéndose cubicado 
del orden de 80 millones de toneladas sobre un área de 25 
km^. Dado que las demandas principales de este producto 
se centran en los países del Medio Oriente, en especial Iraq, 
se ha empezado a construir un gran complejo para el trata­
miento y distribución de este material así como para su ex­
plotación sistemática. 



NORMALIZACIÓN 

UNE 7263-79.-

UNE 7279-78.-

UNE 7363-78.-

UNE 7364-78.-

UNE 7377-75.-

UNE 7384-77.-

UNE ISSS'll.-

ÍJNE43 751-78.-

UNE 53112-78 

UNE 53147-78.-

UNE 53301-77.-

UNE 53307-77.-

UNE 53310-78.-

UNE 53316-78.-

UNE 53588-77.-

UNE 53593-77.-

UNE 53516-77.-

UNE82301-76.-

Ensayo de dureza Brinell para fundi­
ción gris. 
Ensayo de templabilidad de aceros. 
Ensayo Jominy. 
Determinación en aceros del espesor 
total y efectivo de capas delgadas en­
durecidas superficialmente. 
Examen macroscópico de probetas me­
tálicas por ataque con ácidos minerales 
fuertes. 
Determinación del límite líquido de 
un suelo por el método de la cuchara. 
Determinación de carbono grafitico en 
fundiciones. 
Determinación de cinc (entre 0,01 y 
8,0^/o) en aluminio y sus aleaciones 
mediante la técnica de absorción ató­
mica. 

- Ensayos de vidrio. Materias primas. 
Análisis granulome trico. 

(II).- Plásticos. Accesorios inyectados de 
poli (cloruro de vinillo) no plastificado 
para presión y unión por adhesivo o 
junta elástica para abastecimiento de 
agua. Características y métodos de en­
sayo. 
Plásticos. Bolsas de materiales plásticos 
para recogida de basuras. Característi­
cas y métodos de ensayo. 
Materiales plásticos. Placas onduladas 
translúcidas de poliester reforzado con 
fibra de vidrio. Características y méto­
dos de ensayo. 
Materiales plásticos. Resinas en estado 
líquido, emulsuón o dispersión. Deter­
minación de la viscosidad Brookfield 
RV. 
Materiales plásticos. Espumas de poles-
tireno expandido utilizadas ocmo ais­
lante térmicos en habitáculos y en ins­
talaciones isotérmicas y frigoríficas. 
Características y ensayos. 
Materiales plásticos. Determinación de 
la resistencia química de materiales 
plásticos reforzados con fibra de vidrio 
Elastómeros. Mangueras para aire com­
primido. Características y métodos de 
ensayo. 
Elastómeros, Mangueras para camiones 
cisterna, destinadas al transporte de 
productos petrolíferos. Características 
y métodos de ensayo. 
Elastómeros. Determinación de la re­
sistencia al desgarro. 
Determinación de la rugosidad superfi­
cial. 

UNE 82302-76.- Clasificación de los aparatos y disposi­
tivos que sirven para medir y evaluar 
los parámetros geométricos de los esta­
dos de superficie. 

PROYECTOS UNE. 

PNE 53574 (I). 

PNE 53598.-

PNE 53599.-

PNE 53603.-

PNE81703.-

PNE81704.-

PNE 88203.-

Elastómeros. Mangueras. Ensayo de 
adherencia. 
Elastómeros. Planchas de goma de du­
reza media para suelas de calzado. Ca­
racterísticas y métodos de ensayo. 
Elastómeros. Mangueras para granalla-
do. Características y métodos de ensa­
yo. 

Elastómeros. Determinación de la per­
meabilidad de los gases de los elastó­
meros por el método de volumen cons­
tante. 
Escaleras portátiles de madera. Simples 
y de extensión. ' 
Escaleras portátiles de madera. Dobles 
autosoportadas. 
Tubos, juntas y piezas de amianto-ce­
mento para conducciones de presión. 

ISO 
ISO 3219-1977.-

ISO 3616-1977.-

ISO/TR 3666-1977 
ISO 3693-1977.-

ISO 3694-1977.-

ISO 3695-1977.-

ISO 4278-1977.-

ISO 4279-1977.-

Plásticos. Polímeros en estado líquido 
o en emulsión. Medida de la viscosidad 
mediante un viscosímetro rotativo con 
gradiente definido de velocidad de ci-
zalladura. 
Vidrio textil. Fieltros. Determinación 
del espesor medio, del espesor bajo 
carga y de la deformación residual des­
pués de someterse a compresión. 

.— Viscosidad del agua. 
Acido nítrico para usos industriales. 
Determinación de iones cloruro. Méto­
do potenciométrico. 
Sulfato amónico para usos industriales. 
Determinación de iones cloruro. Méto­
do potenciométrico. 
Nitrato amónico para usos industriales. 
Determinación de iones cloruro. Méto­
do potenciométrico. 
Fluoruro sódico para usos industriales. 
Determinación de carbonatos. Método 
gravimétrico. 
Fluoruro de aluminio de uso industrial 
Determinación del sodio. Método por 
espectrofotometría de llama de emi­
sión. 
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CALEN 

RIO" 
123459 
10111213 

21223 
3031 

DE CONGRESOS 
FERIAS Y EXPOSICIONES 

Julio 7 al 17 

Julio 20 al 26 

Agosto 4 al 9 

Paris (Francia) 

Lancaster (Gran Bretaña) 

Ottawa (Canada) 

Agosto, 24 al 30 La Haya (Holanda) 

Agosto, 26 al 29 Paris (Francia) 

Agosto 27 al 29 Sydney (Australia) 

Septiembre 1 al 6 Ñapóles (Italia) 

Septiembre 15 aM9 Ferrasa (Italia) 

Septiembre 17 al 20 Ginebra (Suiza) 

Septiembre 23 al 25 Usti (Checoslovaquia) 

Septiembre 25 al 26 Aquisgrán (Alemania R.F.) 

Septiembre 25 al 28 Dusseldort (Alemania R.F.) 

26^ Congreso geológico interna­
cional. 

SAC 80. Congreso internacional 
de la Sociedad de Qu ímica Ana-
I ítica. 

7̂  Conferencia internacional so­
bre espectroscop ía Raman 

7^ Congreso europeo sobre mi­
croscopía electrónica. 

3^ Conferencia internacional so­
bre materiales compuestos. 

9^ Conferencia australiana de ce­
rámica. 

Maison de la Géologie. 77-79,rue 
Claude Bernand, 75005 Paris 
(Francia). 

Secretary, Analytical Division, 
The Chemical Society, Bruling-
ton House, London WIV OBN 
(Gran Bretaña) 

7̂  Conference internationale de 
spectroscopie Raman, Conseil 
National de Rechercher du Ca­
nada, Ottawa (Ontario) (Canada 
KIA0R6). 

Eurem 80, Netherlands Congress 
Centre, P.O. Box 2508 EA, La 
Haya (Holanda). 

IV1.A.R. Bunsell, Ecole des Mines 
de Paris, Centre des Matériaux B. 
P. 87, 91003 Evry Cedex (Fran­
cia). 

The Secretary, Austceram 80, 
Department of Ceramic Enginee­
ring University of NSW, P.O.Box 
1, Kensington NSW, Australia 
2033. 

9^ Congreso internacional de Prof. L. Nicolais, Montedison 
reología. DIRS, Via Nuova delle brecce 

150 Barra, Ñapóles (Italia). 

5^ Simposio europeo • )bre inhi- instituto Chimico deirUniversitá 
bidores de la corrosión. di Ferrara, Centro di Studi sulla 

Corrosione **Aldo Dacco'*, Via L 
Borsari, 46. 1-44100 (Italia). 

Recubrimientos de vidrio. Batelle Geneva Research Centres 
7, route de Drize, 1227 Carouge 
(Geneva) Suiza. 

50 Congreso sobre fusión eléctri- Dum techniky CsVTx, Drorako-
ca de vidrios. va 1 40021 Usti n.L. (Checoslo­

vaquia). 

23^ Coloquio internacional so- institut fur Gesteinhüttenkunde 
bre materiales refractarios. der RWTH Aachen, Mauesrstra-

sse 5, D-5100 Aachen (Alemania 
R.F.). 

Glas 80. 6^ Salón internacional Camarel 337, Bureaux de la Co­
de vidrio industrial y artístico. Hiñe 92213 Saint-Cloud. 
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Sept. 28-Oct. 2 Barcelona (España) 

Octubre 17 al 17 Avon (Francia) 

Octubre 20 al 24 Cannes (Francia) 

Octubre 22 al 25. Madrid (España) 

Octubre 20 al 25 Buenos Aires (Argentina) 

Noviembre 24 al 27 Brighton (Gran Bretaña) 

20^ Reunión Anual de la Socie- S.E.C.V., Carretera de Madrid-
dad Española de Cerámica y Vi- Valencia, Km. 24,300. Arganda 
drio. del Rey (Madrid) 

La superficie del vidrio, sus pro- Unión Scientifique continenta e 
piedades y los medios para mejo- del Verre, Boulevard Defontaine, 
rarla. 10, B-6000. Charleroi (Bélgica). 

Congreso internacional de elec­
trotermia. 

I Jornadas de investigación cien­
tífica y técnica Invespaña 80. 

Congreso internacional sobre la 
prevención de la contaminación 
atmosférica. 

Congreso sobre plásticos reforza­
dos. 

Unión Internationale d'Electro-
thermie. 
79, rue de Miromesmil, 75008 
Paris (Francia). 

Consejo Superior de Investiga­
ciones Científicas. 
Serrano, 117. Madrid (España) 

Association pour la pullution at­
mosphérique 
62, rue de Courcelles, 75008 Pa­
ris (Francia). 

British Plastics Federation, 5, 
Belgrave Square, London SWIX 
3PH (Gran Bretaña) 

1981 

Enero 27 al 29 

Junio 3 al 5 

Londres (Gran Bretaña) 

Venecia (Italia) 

Agosto 23 al 29 Brighton (Gran Bretaña) 

3^. Conferencia internacional so- lEE Conference Department, Sa­
bre la energía en el futuro. voy Place, London WC2R OBL 

(Gran Bretaña) 

Energía y materiales compuestos G. Bonavent, Institut Français 
del Pétrole, 1 et 4 Av. Bols-
Preáu, B.P. 311 F, 92506 Rueil-
Malmaison. 

Congreso internacional sobre J. Morton, U.K-ISES, 19 alher-
energia solar 1981 male Street, London WIX 3HA 

(Gran Bretaña). 

1982 

Octubre 19 al 23 Munich (Alemania R.F.) Ceramitec 82 Munchener Messe-und Ausste­
llungsgesellschaft mbH, Messege­
lände, Postfach 121009, D-8000 
München (Alemania R.F.) 
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"^ DIRECTORIO DE 
CERÁMICA Y VIDRIO 

ADHESIVOS Y JUNTAS 

Detersa. Mallorca, 269. Tel. 215 32 58. 
Barcelona. 

ALUMINA TABULAR 

Alberto Benbassat;S.A. C/Urgel,240-7OC 
Tfnos.: 322 37 12 y 322 06 53. 

Barcelona-36 
Dpto. Productos Químicos 

Sección IV 

ANHÍDRIDO ARSENIOSO 

Compañía de Minerales, S.A. (Gru­
po lmetal).C/Alfonso XII, 30. Madrid-14. 

Tel.:230 41 07. Tx: 22448 CMINE E 

ANTIÁCIDOS 
Y ANTICORROSIVOS 

CERQUISA 
(Productos Cerámicos y Químicos, S.A.) 

Materiales no moldeados. 
Aptdo. 983. T l fno . (985) 22 21 67. 

OVIEDO. 

APARATOS DE LABORATORIO 

Sociedad Española de Metales Precio­
sos. San Marcos, 3 Tel . 221 54 24. 
Madrid. 

A R C I L L A S 

Arcillas Coteron, S.L. (Aluminosas 
y siliciosas). Tel. 260 381 . Polígono 
de Asipo Lugones (Oviedo). 

Arcillas Refractarlas MüleL Avda. José 
Antonio. 13, 5.«. Tels. 13 04 57 y 
1312 46. Alcañiz (Teruel). 

Hijo de Manuel Súñer. Ctra. Zarago­
za, 22, l.o. Tels. 13 09 53-13 09 57. 
Alcañiz (Teruel). 

L. Fernández Saloni. Pérez Galdós, 35. 
Tel. 227 43 00. Barcelona-12. 

Industria de Transformaciones, S. A. 
(INTRASA). Raimundo Fernández Vi-
llaverde, 45. Tel. 234 33 07. Madrid-S. 

ARCILLAS PLÁSTICAS 
MOLTURADAS 

ATOMIZADORES 

FATMI ESPAÑOLA, S.A. 

Madrid: Apdo. 9108. t fno . 671 05 00 

Telex. 23644 FAMI-E 

Castellón: Gran Vi'a, 2. t f no . 21 71 44 

Niro Atomizer, S.A. Gran Vía de Car­

los III 86, 20-2^. Tels. 330 86 51. 

Telex: 51530 NIRO E 

Barcel ona- 28. 

CAOLINES 

Caolines Asturianos, S. A. Nueve de 
Mayo (Edificio Campoamor). Teléfo­
nos 21 29 31 - 37. Oviedo. 

Caolínes de la Espina, S.L. 
Uría, 76 3o 
Tfnos: 22 42 77 y 22 55 09 
OVIEDO 

IMinerales y Productos Cerámicos, S. A. 
(IMIPROCESA). San Agustín, 2, 2.o. 
Tel. 231 56 71. Madrid-14. 

Minas de Miranda, S.A. Argañosa, 2 -
1 ^ . Tels. 24 17 81 - 24 12 55. Oviedo. 

CEMENTOS REFRACTARIOS 

Alberto Benbassat^S.A. C/Urgel,240-7^C 
Tfnos.: 322 37 12 y 322 06 53. 

Barcelona - 36 
Dpto. Productos Químicos 

Sección IV 

Cementos Molins, S.A. 

C.N. 340. Km. 329,300 
Tfno. 656 09 11 .TELEX. CMOC-E 50166 
Sant Vicenç dels Horts 
(Barcelona)  

CALCOMANÍAS, COLORANTES, 
COLORES, PIGMENTOS Y 
PASTAS CERÁMICAS 

Cerámica Pujol y Baucis, S. A. 0 / Puig 
de Osa, s /n. Tel. 3710012. Esplu-
gas de Llobregat (Barcelona). 

Colorantes Cerámicos Lahuerta. G. Bal-
mes, 27. Tel. 154 52 38. Manises (Va­
lencia). 

Colores Cerámicos Elcom. Juan Bau­
tista Perales. 7. Tel. 2314 72. Va-
lencía-11. 

La Casa del Ceramista. García Mora-
to, 59. Tel. 154 74 90. Manises (Va­
lencia). 



'^p/^l®"^^^'^ 
S.A. GyA. FIGUEROA 
ESMALTES Y COLORES 
CERÁMICOS 
Ctra. Valencia-Barcelona Km. 62,7 
Tel: 21 08 00 - 21 08 11 - 21 00 99 
Telex. 64566 FIG.E - CASTELLÓN. 

CORINDON ELECTROFUNDIDO 

Abrasivas del Norte, S. A. Usurbii (La-
sarte-Chiquierdi). Tel. 3614 40 cen­
tralita. Telex 36183 DOGO-E. Aparta-
dç 1315. San Sebastián. 

CRIBAS Y TAMICES 

William Bouiton Española, S. A. Ave­
nida Martín Pujol, 278-286. Teléfo­
no 380 43 43 (5 líneas). Telex 59508. 
Apartado 135. Badalona (Barcelona). 

CRISOLES PARA VIDRIO 

Crisoles para Vidrio, S. A. (CRIVISA). 
Cobalto. 34-A. Tel. 337 20 78. Hospi-
talet de Llobregat (Barcelona). 

CHAMOTAS 

Arcillas Refractarias, S.L. 
ARCIRESA 

Gil de Jaz, 1 5 - 1 ° 
t fno.24 04 12  
Oviedo  

Caolines Asturianos, S. A. Nueve de 
Mayo (Edificio Campoamor). Teléfo­
nos 21 29 31 - 37. Oviedo. 

Caolines de la Espina, S. L. Uría, 76. 
tercero. Tels. 22 42 77 y 22 55 09. 1 
Oviedo. 

Industria de TransformacloneB, 8. A. 
(INTRASA). Raimundo Fernández Vi-
llaverde. 45. Tel. 234 33 07. Madrid-S. 

ARCILLAS PLÁSTICAS 
MOLTURADAS 

Minas de Miranda, S.A. Argañosa, 2 -
1°. Tels. 24 17 81 - 24 12 55. Oviedo. 

Sucesores de Séverine Gómez, S. A. 
Gándaras-Guillarey. Tel. 4. Tuy (Pon­
tevedra). 

ESMALTES VITRIFICABLES 

Colores Cerámicos Elcom. Juan Bau­
tista Perales. 7. Tel. 2314 72. Va-
lencia-11. 

S.A. GyA. FIGUEROA 
ESMALTES Y COLORES 
CERÁMICOS 
Ctra. Valencia-Barcelona Km. 62,7 
Tel: 21 08 0 0 - 2 1 08 1 1 - 2 1 00 99 
Telex. 64566 FIG.E - CASTELLÓN. 

P.E.M: Vivomlr. 
nos 222 47 55 
drid-14. 

Montalbán. 9. Teléfo-
-54 y 222 64 00. Ma-

Prodesco, S. L. Aviación. 44. Aparta­
do 38. Tel. 154 55 88. Manises (Va­
lencia). 

ESPATO FLUOR 

'Minerales y Productos Derivados, 

S.A. "(MINERSA) 

Minerales de fluorita en todas sus va­

riedades 

Minas de Cataluña, Andalucía y Astu­

rias 

C/ San Vicente s/n. Edificio Albia, 5^ 

Dcha. 

Tñios: 423 90 01-02-03 y 423 91 00-09 
Telex: 33703 BILBAO 

FABRICAS COMPLETAS 

MAQUICERAM, S.A. 

Ortiz Campos, 2 y 3 

Tfnos.: 475 97 37/39/40 

Telex: 27322 MACER-E 

Teleg. Maquiceramsa. Madrid-26. 

Proyectos e instalaciones. Ensayos de 

Laboratorio. Maquinaria y equipos. 

Automatismos de carga. Quemadores. 

Secaderos. Hornos-túnel. 

F .M.C. , S.A. FABRICACIÓN 
DE MAQUINARIA PARA CERÁMICA 
OFICINA: AVDA. BRASIL, N^ 4 
TELE.: 456 11 48. MADRID. 
FABRICA CTRA. VILLAVICIOSA -
PINTO Km. 16,500. TELF. 690 75 48 
TELEX. 43334 

TALLERES FELIPE VERDES,-S.A. 

Ctra. Igualada - Sitges, Km 2 
VILANOVADELCAMI 
Telex 51329 AEMCE 
Tel. (93) 803 49 0 0 - 0 4 

FABRICAS DE VIDRIO HUECO 

Vidriería RovIra, S. A. 0 / Onési^o Re­
dondo. 179. TeJ. 249 3614. Hosplta-
let (Barcelona). Calle D. 195. Telé­
fono 335 42 90. Zona Franca de Bar­
celona. 

FELDESPATOS, NEFELINAS 
Y PEGMATITAS 

Uansa, S.A. 

Muntaner,4S-50,4°-2^ 
BARCELONA-11. Tel. 254 05 06 

Vicar, S. A. Trinquete. 23. Teléfono 
154 5100. Manrses (Valencia). 

HORMIGÓN REFRACTARIO 

CERQUISA (Productos Cerámicos 
y Químicos, S.A.) 
Materiales no moldeados. 
Aptdo.983.Tlfno.(985) 
22 21 67. OVIEDO. 

Pásele España, S. A. Dr. Carreño. 8. 
Tels. 61 16 89 - 90 - 91. Telex 88204. 
Salinas (Oviedo). Delegaciones: Te­
léfono 425 21 03. Portugalete (Vizca­
ya). Tel. 247 23 73. Puerto de Sagun-
to (Valencia). 



HORNOS 

ALTES, S.A. 
Proyectos e Instalaciones 
Príncipe de Viana 32,1° 1̂  
Teínos: 23 54 67 y 23 48 48 
LÉRIDA 

Iber Sit i , S.A. Avda. de Sarria, 5 2 , 1 ^ -
A. Tel. 321 13 49. Barcelona-15. 
c /Fo la , 1 2 , T e l 2 3 22 5 1 . 
Castellón de la Plana. 

MAQUICERAM, S.A. 
Ortiz Campos, 2 y 3 
Tfnos.: 475 97 37/39/40 
Telex: 27322 MACER-E 
Teleg. Maquiceramsa. Madrid-26. 
Proyectos e instalaciones. Ensayos de 
Laboratorio. Maquinaria y equipos. 
Automatismos de carga. Quemadores. 
Secaderos. Hornos-túnel. 

Tecnocerámica, S. A. Apartado de Co­
rreos 244. Tel. 883 48 00. Igualada 
(Barcelona). 

INGENIERÍA 

MAQUICERAM, S.A. 
Ortiz Campos, 2 y 3 
Tfnos.: 475 97 37/39/40 
Telex: 27322 MACER-E 
Teleg. Maquiceramsa. Madrid-26. 
Proyectos e instalaciones. Ensayos de 
Laboratorio. Maquinaria y equipos. 
Automatismos de carga. Quemadores. 
Secaderos. Hornos-túnel. 

INSTRUMENTACIÓN 

Metrofísica Aplicada, S. L. José Tapio-
las, 120. Apartado 317. Tel. 285 28 00. 
Tarrasa (Barcelona). 

LABORATORIOS DE ENSAYOS 
E INVESTIGACIONES 

Instituto de Cerámica y Vidrio. Kilóme­
tro 24,300, ctra. Madrid-Valencia. Te­
léfono 407 55 91. Arganda del Rey 
(Madrid).. 

MECANISMOS AUTOMÁTICOS 
ESPECIALES PARA CERÁMICAS 

RÍOS 

MAQUINARIA CERÁMICA 
CTRA. de ONDA, Km., 3 

Tel.(964)52 14 90 
VILLARREAL 
CASTELLÓN 

MAQUICERAM, S.A. 
Ortiz Campos, 2 y 3 
Tfnos.: 475 97 37/39/40 
Telex: 27322 MACER-E 
Teleg. Maquiceramsa. Madrid-26. 
Proyectos e instalaciones. Ensayos de 
Laboratorio. Maquinaria y equipos. 
Automatismos de carga. Quemadores. 
Secaderos. Hornos-túnel. 

F . M . C , S.A. FABRICACIÓN 
D£ MAQUINARIA PARA CERÁMICA 
OFICINA: AVDA. BRASIL, N^ 4 
TELF.: 456 11 48. MADRID. 
FABRICA CTRA. VILLAVICIOSA -
PINTO Km. 16,500. TELF. 690 75 48 
TELEX. 43334 

Seveco. Ctra. Igualada-Sitges, Km. 1. 
Tel. 883 48 00. Vilanova del Garni 
(Barcelona). 

MOLINOS Y TRITURADORES 

TALLERES FELIPE VERDES, S.A. 
Ctra. Igualada - Sitges, Km 2 
VILANOVA DEL CAMI 
Telex 51329 AEMCE 
Tel. (93) 803 49 00 - 04 

MAQUICERAM, S.A. 
Ortiz Campos, 2 y 3 
Tfnos.: 475 97 37/39/40 
Telex: 27322 MACER-E 
Teleg. Maquiceramsa. Madrid-26. 
Proyectos e instalaciones. Ensayos de 
Laboratorio. Maquinaria y equipos. 
Automatismos de carga. Quemadores. 
Secaderos. Hornos-túnel. 

MONTAJES REFRACTARIOS 

Fleischmann Ibérica, S.A. C/ Antonio 
López, 2 4 - 1 0 Izq. Tels. 22 05 12 y 
22 05 16 Santander. 

Karrena, S.A. Montajes Especiales 

Avda. del Ejército, 1 1 - 8 ^ 

t fno . (94) 447 60 54 

Bilbao, 14 

ÓXIDOS 
de plomo, níquel, cobre, estaño, anti­
monio, cadmio, molibdeno, manganeso 

Compañía de Minerales, S.A. (Gru­
po lmetal).C/Alfonso XII, 30. Madrid-14. 

Tel.:230 41 07. Tx: 22448 CMINE E. 

Pb304 Minio CR 
PbO Litargirio 
NÍO2 Oxido de Níquel 
Sb203 Oxido de Antimonio 
CuO Oxido de Cobre negro 
CÙ2O . Oxido de Cobre rojo 
Sn02 Oxido de Estaño 
CdO. Oxido de Cadmio 
Mn02 : Bióxido de Manganeso 
ZnO Oxido de Zinc 

PASTAS CERÁMICAS 

Cerámica Pulol y Baucis, S. A. 0 / Puig 
de Osa, s /n . Tel. 371 0012. Esplugas 
de LIobregat (Barcelona). 

Vicar, S. A. Trinquete, 23. Tel. 154 51 00. 
Manises (Valencia). 

PAVIMENTOS Y 
REVESTIMIENTOS CERÁMICOS 

Cedoiesa-Cedonosa. Cirilo Amorós, 42. 
Tel. 2173 51 (10 líneas). Aparta'Td 
109. Telex 62872 Cedom-E. Cables: 
Cedolesa. Valencia-4. 

PIROMETROS 

Metrofísica Aplicada, S. L. José Tapió­
las, 120. Tel. 285 28 00. Tarrasa (Bar­
celona). 

POLiURETANO 

Synthesla Española, S. A. Conde Bo­
rren, 62. Tel. 325.31.58. Barceiona-15. 

PRENSAS AUTOMÁTICAS 

FATMI ESPAÑOLA, S.A. 

Madrid: Apdo. 9108 . t fno. 671 05 00 1 

Telex. 23644 F A M I - E 

Castellón: Gran Vía, 2 . t f no . 21 71 44 

PRODUCTOS DE LA 
CONSTRUCCIÓN 

Cerámicas Orero, S. A. Avda. Navarro 
Reverter, 1. Tel. 1100 50. Segorbe 
(Castellón). 



PROSPECCIÓN DE ROCAS 
INDUSTRIALES 

Compañía General de Sondeos, S. A. 
Corazón de María, 15. Tel. 416 85 50. 
Madrrd-2. 

QUEMADORES 

MAQUICERAM, S.A. 
Ortiz Campos, 2 y 3 
Tfnos.: 475 97 37/39/40 
Telex: 27322 MACER-E 
Teleg. Maquiceramsa. Madrid-26. 
Proyectos e instalaciones. Ensayos de 
Laboratorio. Maquinaria y equipos. 
Automatismos de carga. Quemadores. 
Secaderos. Hornos-túnel. 

Tecnocerámica, S. A. Apartado de Co­
rreos, 244. Tel. 883 48 00. Igualada 
(Barcelona). 

REFRACTARIOS 

Ari&tegul Material Refractario. Barrio 
Fl>rida, 60. Tel. 5516 00. Hernani 
Guipúzcoa). 

Cerámica del Nalón, S. A. Apartado 8. 
Tels. 69 33 12-69 33 52. Sama de 
Lang reo. 

Nueva Cerámica Arocena. Refractarios 
especiales y gres. Apartado 1. Telé­
fono 83 00 93. Crio (Guipúzcoa). 

Didier, S.A. Fábricas de Materiales 
Refractarios. Teléfono: 260700 

Télex: 87313 DILUG. 
Lugones (Oviedo) 

Doloslnter - Refractarios dé Dolomita 
Sinterlzada, S. A. Apartado 172. Te­
léfonos 56 26 98-99. Aviles. 

Fleischmann Ibérica, S.A. C/ Antonio 
López, 24 - 1 ^ Izq. Tels. 22 05 12 y 
22 05 16 Santander. 

Fundiplast, S. L San Martín de Verlña. 
Tel. 3214 09. Gi]6n. 

Industrias Cerámicas Aragonesas, S.A^ 
(I.C.A.S.A.). Oficinas: Caspe, 12, 1^ 
1^. Tel. 301 80 50. Barcelona - 10 
Fábrica: Tels.: 77 12 12 - 77 13 09. 
Casetas (Zaragoza). 
Telex: Barcelona 50134 ICAZ E. Ca­
setas 5818IICAZE, : 1 

José À. Lomba Camina. Apartado 18. 
Telex 83009-E. La Guardia (Ponte­
vedra). Teléfono 986/61 00 55 y 
61 00 56. 

Vlttbrïco España, s. a. 
REFRACTARIOS PLÁSTICOS 
Apdo. 4050. Tel. 985/32 43 58 -
32 43 62. Telex. 87590 - GIJON 

Productos Pyrotermsa. José Estivil, 52. 
Tel. 25122 04. Barcelona-13. 

Protisa. General Martínez Campos, 15. 
Tel. 448 31 50. Madríd-IO. 

Refractaria, S; A. Apartado 16. Teléfo­
no 74 06 00. Noreña (Asturias). 

Refractarlos de Vizcaya, S. A. Aparta­
do 1449. Tels. 53 10 31 - 53 10 45. 
Derio (Bilbao). 

Refractarios Norton, S. A. Camino de 
las Piedras, 8. Tel. 776 44 00 Vicál-
varo (Madrid). 

Refractarios Telde, S. A. José Estivil, 
número 52. Tel. 251 71 45. Barcelo-
na-13. 

Sirma Ibérica, S. A. Apartado de Co­
rreos 5.040. Tel. 368 28 04. Barcelo-
na-7» 

REPRESENTACIÓN-
DELEGACIÓN 

DELEG.-REPRES.-DIVISION.-DPTO. CIAL. 
Ofrecemos, a FABRICANTE PAVIMENTOS, REVESTIMIENTOS. Rá­
pida introducción, zonas CATALUÑA-BALEARES-CANARIAS. 
Aceptamos CIFRAS VENTAS acordadas dando garantías cumplimenta-
ción. 

Atendemos con regularidad 1300 PUNTOS DE VENTA. 
CI José Balari,16. BARCELONA. Tel. 248 22 97 y 211 21 00. 

REGISTRADORES DE 
TEMPERATURA 

IMétrofísica Aplicada, S. L. José Tapio-
las, 120. Apartado 317. Tel. 285 28 00. 
Tarrasa (Barcelona). 

SECADEROS 

Tecnocerámica, S. A. Apartado de Co­
rreos, 244. Tel. 883 48 00. Igualada 
(Barcelona). 

F.M.C. , S.A. FABRICACIÓN 
DE MAQUINARIA PARA CERÁMICA 
OFICINA: AVDA. BRASIL, N^ 4 
TELF.: 456 11 48, MADRID. 
FABRICA CTRA. VILLAVICIOSA -
PINTO Km. 16,500. TELF. 690 75 48 
TELEX. 43334 

TERMOPARES 

Sociedad Española de Metales Precio 
sos. San Marcos, 3 Tal . 221 54 24 
Madrid. 

VENTILADORES 

Tecnocerámica, S. 
rreos, 244. Tel. 
(Barcelona). 

A. Apartado de Co-
883 48 00. Igualada 

F.M.CU S.A. FABRICACIÓN 
DE MAQUINARIA PARA CERÁMICA 
OFICINA: AVDA. BRASIL, N^ 4 
TELF.: 456 11 48. MADRID. 
FABRICA CTRA. VILLAVICIOSA -
PINTO Km. 16,500. TELF. 690 75 48 
TELEX. 43334 

YESOS CERÁMICOS 
(ESCAYOLAS) 

Quinto Valdelascasas, s/n 
Tels.: 91/89112 84 y 891 32 17 
Aianjuez (Madrid) 


