
LA INDUSTRIA DE REFRACTARIOS EN ALEMANIA 

En este número se inicia la descripción de las principales industrias de refractarios existentes en Alemania Occiden­
tal, cuyos datos han sido recopilados merced a la colaboración prestada por las industrias alemanas del sector con 
motivo de la visita que los industriales refractaristas españoles hicieron a Alemania a través de la Sección de Refracta­
rios de la Sociedad Española de Cerámica y Vidrio. 

La S.E.C.V. agradece a estas empresas su colaboración. 

DIDIER. Niederdollendorf. 

La factoría visitada es una de las 12 fábricas de refrac­
tario que junto a los 7 centros mineros forman la compa­
ñía Didier, la más importante de Alemania Federal. Tiene 
su sede central en Wiesbaden y allí radican los laboratorios 
centrales de investigación y desarrollo. La ubicación^e la 
factoría se debe a su proximidad al Rhin y a la red central 
de autopistas, así como a su cercanía a los yacimientos de 
arcülas de Witterschlick (15 Km) y de cuarcitas de Wester-
wald (con yacimientos a sólo 8 kms.); 

El programa de fabricación se distribuye en 3 departa­
mentos: 

I Piezas especiales de silicoaluminosos, 
II Sílice y, 
III Ladrillos normales silicoaluminosos. 
Dentro de los servicios generales tiene gran importancia-

el taller central de moldes con 30 trabajadores. Es de des­
tacar que el recubrimiento interior del molde se realiza con 
material plástico de alta resistencia a la abrasión. Mensual-
mente se obtienen más de 400 moldes diferentes. El total 
de personal de los talleres mecánico, eléctrico, etc., es de 
120 personas. 

En el primer departamento con una capacidad de pro­
ducción de 5.000 T/mes, se dispone de las unidades nece­
sarias para el troceado, molido y mezclado de los materia­
les, que también suministran al III Departamento. 

Para el molido se dispone de 5 unidades, 2 para tama­
ños grueso y medio (Krupp y Simoins), 1 para secado y 
molido de arcülas (Barthelmes) y 2 para fracciones finas 
(Mascecon). El pesado y dosificación se realiza con una 
vagoneta cargadora de sistema semiautomático. Una vez 
mezclado el producto, en mezcladoras tipo Eirich, se tras­
ladan con palas cargadoras a la sala de prensado, que dis­
pone de 9 prensas, 1 rotatoria, 5 de fricción y 4 hidráuli­
cas (sistemas Horn). Existen igualmente 25 instalaciones 
para prensado manual con martillo neumático. 

Posteriormente el material se seca bien al aire o transpor­
tándolo con el secadero túnel. Las cámaras de secado tienen 
una capacidad de 15 Ton. cada una, con una temperatura 
de aproximadamente 100^ y una duración de 24-48 horas 
en función del tamaño y forma de la pieza. 

La cocción se efectúa en un horno diseño Didier, que 
consume 2.000-2.200 T/mes de fuel-oil con una tempera­
tura de cocción de 1.320 a 1.500^ según la calidad. 

El II Departamento, dedicado a productos de sílice tiene 
una capacidad de producción de 2.500 T/mes, de los cuales 

un 15 por 100 son ladrillos de forma standard, un 85 por 
100 de forma^especial y el resto moldeado a mano. Las 
cuai;citas utilizadas proceden de las propias minas Didier, 
excepto algunas cuarcitas cristalinas de pureza extrema­
da. El proceso de molido es el convencional, utilizándose 
para los tamaños gruesos y medios modelos Krupp y para 
las fracciones finas Simmons. Tras el tamizado, pesado y 
dosificación (semiautomático), las mezclas se homogeini-
zan en 4 mezcladores (Wesseshutte-Koller) y de ahí pasan 
a la sala de prensas. Esta sección dispone de 2 prensas re­
vólver, 6 de fricción y 9 hidráulicas. 

Los ladrillos de sílice se suministran fundamentalmen­
te al mercado alemán para diversas ramas industriales: vi­
drio, plantas de cok, acerías, química, metalurgia no fé­
rrea. Dada esta diversidad de aplicaciones y calidades, los 
requisitos de cocción son muy particulares, por lo que se 
siguen utilizando hornos anulares, (2 Hoffman, 1 Ooms-
Ittner, de los que uno está parado en la actualidad). Se 
alimentan con fuel-oil y las temperaturas de cocción osci­
lan entre 1.420-1.500^0. Los almacenes cubren un área 
de 14.000 m^ y permiten el ahnacenamiento de 15.000 
T. de material. El muelle de carga de ferrocarril tiene una 
longitud de 300 mts. y se extiende a lo largo de los tres 
departamentos. El tiempo normal requerido para la carga 
de 20 T. es de 30 minutos utilizando una pala cargadora 
y 2 hombres por vagón. En el interior de éstos los pallets 
se mueven por medio de pequeñas grúas hidráulicas. 

El tercer departamento, dedicado a materiales sili­
coaluminosos, obtiene material molido dosificado y'mezcla­
do del departamento I. La mezcla dispuesta para el prensa­
do se traslada mediante palas cargadoras. El parque de pren­
sas se compone de nueve prensas de fricción y una hidráuli­
ca Horn de 300 T. 

Los ladrillos se secan en cámaras de secado equipadas 
para acoger pallets. Se calientan con el calor procedente de 
los humos del horno túnel (Kerabedarf) alimentado con 
fuel-oil, teniendo el período de secado una duración de l a 
3 días según la sección del ladrillo. La capacidad mensual 
de cocción es de 2.100-2.300 Toas, y las temperaturas de 
cocción varían entre 1.320 y 1.500OC. 

El número de empleados se reparte de la siguiente ma­
nera: Producción, 375; mantenimiento. 125; administra­
ción, 50. 

El consumo específico de fuel varía en función de los 
homos: Homos intermitentes, 600 Kcal/Kg material coci-
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do; Hornos túnel, 900 Kcal/kg material cocido; Homos 
anulares, 1.250 kcal/Kg material cocido. 

MANNESMAN A.G., Bad Hanningen. 

La fábrica cuyo capital pertenece totalmente a la empre­
sa siderúrgica del mismo nombre, continúa las actividades 
iniciadas hace más de un siglo, para el aprovechamiento de 
las cuarcitas del Westerwald situadas en un radio de 50 Km. 
alrededor de los terrenos de la fábrica. Tras diversas vici­
situdes, iniciaría en 1927 la fabricación de material süicoa-
luminoso y de sílice. Posteriormente y al hacerse cargo de 
las instalaciones el grupo Mannesman se abandonaría la 
fabricación de sñice y toda la producción se orienta hacia la 
fabricación de material para pozo de colada para el su­
ministro de las diversas acerías del grupo industrial citado. 
En 1960 se abandonan los hornos de anillo, en 1967 se 
inaugura el primer horno túnel, que se completaría con un 
segundo en 1970. La fábrica no obstante ha sufrido un to­
tal replanteamiento desde hace tres años yendo hacia una 
automatización elevadísima de su producción, que conti­
núa siendo material de pozo de colada y ladrillos de cucha­
ra. Esta decisión fue adoptada como consecuencia de la 
necesidad de aumentar la productividad y disminuir la in­
fluencia de los costes salariales, si bien el primer impul­
so hacia la mecanización vendría impuesto en la post­
guerra. Se ha pasado de una productividad (incluido per­
sonal de servicios generales, taller, etc.) de 80 Kg/h/hr. a 
140 kg/h/hr. en 1970, y en la actualidad, a pleno rendi­
miento se llega a 210 kg/h/hr. De esta forma los costes 
salariales han pasado desde 1970 en que constituían el 
40 por 100 bruto de la producción al 30 por 100 actual. 
El alza salarial de comienzo de los 70 que alcanzó el 12 por 
100 en algún año, motivaría finalmente la reestructura­
ción, pues de acuerdo con esos índices las previsiones de 
la empresa indicaban que en 10 años se situaría en un 
nivel general de pérdidas. Estos cambios han supuesto evi­
dentemente perjuicios al personal al reducirse lógicamente 
la plántula, que en estos momentos es de 195 trabajadores 
de los que 130 son de producción. 

Paralelamente se ha producido un cambio en la orienta­
ción de la producción al iniciarse en los últimos años, jun­
to al material clásico por vía seca de colada, la producción 
en serie de dispositivos de cierre para válvulas correderas, 
estos materiales obtenidos por prensado isostático, así co­
mo otros a base de Al O3 y grafito para colada conti­
nua, tienen un precio medio 5 veces superior al del mate­
rial hueco de colada, por lo que progresivamente se irá 
intensificando su fabricación. Esta parte de la fabricación 
no nos fue mostrada a lo largo de la visita. 

Esta tendencia en la fabricación hacia productos de más 
valor añadido es la tónica general en todas las fábricas euro­
peas de refractarios. 

En Alemania la fabricación por vía semiseca o húmeda 
de productos para acería está en declive. De las 10^ T/año 
de hace diez años se ha pasado a los 0,5 x 10" T/año. 

La capacidad de producción está en estos momentos en 
4.000 T/mes, de las cuales únicamente de 15 a 20 son de 
material no hueco. En estos momentos absorben un 30 por 
100 del mercado alemán de material para pozo de colada y 
estiman que estos materiales seguirán siendo rentables du­

rante diez años. La factoría dispone de ramal de ferroca­
rril. Los productos terminados se envían en un 60 por 
100, por carretera y el resto por ferrocarril, hay un porcen­
taje de exportación muy elevada, sobre todo a Luxembur-
go. Bélgica y norte de Francia. Invierten en los procesos de 
fabricación un 50 por 100 del valor bruto de las ventas de 1 
año. El diseño del automatismo en la planta está basado en 
el de las ladrillerías de construcción, en esta adaptación 
piensan hay un gran campo de trabajo. 

El sistema de fabricación es por vía húmeda con un 
tratamiento intermedio de alto vacío lo que les permite 
obtener calidades finales semejantes a las de la vía semi­
seca. Disponen de dos vías de fabricación, una manual 
(25 por 100 de la producción) y otra automática (75 
por 100 de la producción) con posibilidades de inter­
calar algunas operaciones. Por vía manual se fabrican ma­
teriales menos rentables. 

La composición del material es de chamota y arcilla 
al 50 por 100. La chamota es en un 50 por 100 material 
de recuperación o rechazo procedente de estufas cowper 
y el 50 por 100 restante producto nuevo. La arcilla me­
diante palas cargadoras se transporta al molino, y pos­
teriormente pasa a un secador desmenuzador (mediante 
inyecciones de vapor y con humedad final inferior al 
0,5 por 100), antes de tamizarse. Una vez clasificado gra-
nulométricamente se le adiciona la chamota molida en 
un circuito cerrado, con tamaños de grano entre O y 3,5 
mm. clasificados entre O a 0,6 mm., 0,6 a l,2mm. y 1,2 a 
3,5 mm. Las calidades de fabricación son 4 correspondien­
tes a los tipos DIN: A-3, A-2, A-1, A-0. 

El proceso de mezclado y dosificación está totalmente 
automatizado de acuerdo con un programa de fichas per­
foradas que se decide con un día de antelación. Disponen 
de 3 mezcladores Aerig de 1,5 m^ de capacidad. Las pren­
sas se alimentan con un alimentador tipo plato giratorio 
al que va adosado una segunda cámara de vacío en calien­
te (3040^C), para facilitar la homogeneizacion. El número 
total de prensas de que disponen es de 8, todas ellas con 
carga y pesaje automático de máximo y mínimo, si bien 5 
de ellas son automáticas y 3 manuales. De ellas 2 están des­
tinadas a la fabricación de tubos, 2 a material de fosa y el 
resto a ladrillos compactos. Por turno suele cambiarse 2 ó 3 
veces de formato. La humedad es en esta fase del 12-13 por 
ciento. 

El prensado es de abajao a arriba para los tubos, obte­
niéndose 12-13 piezas por minuto y de 5 a 7.000 tubos por 
tumo en los procesos totalmente automatizados. Para los 
tubos de mayores dimensiones se requieren 2 prensados. Pa­
ralelo al tren de prensado en húmedo descrito existe otro 
para material semiseco. 

Una vez prensado el material se lleva a uno de los 3 seca­
dores que aprovechan los gases de salida del homo a los 
que se adiciona gas auxiliar. En el secadero permanece entre 
24 hrs. y 5 días, hasta que alcanza una humedad del 5 al 6 
por 100. 

La cocción se realiza en dos homos, uno, más antiguo 
de 102 mts. de longitud, con una velocidad de 34 vagonetas 
al día, permaneciendo cada vagoneta en el interior del 
homo 2,5 días. El otro más modemo es de 80 mts. con una 
velocidad de 21-23 vagonetas al día. En ambos casos se 
alimentan con gas natural, con un consumo medio de 550 
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Kcal/kg. producto, con una densidad final del material 
de 2,14 a 2,15. 

La descarga y clasificación se realiza a mano, si bien las 
mejoras introducidas en la clasificación han hecho pasar el 
rendimiento de 3T/h/hr. a 4T/h/hr. siendo el rechazo del 
3,5 por 100. ^ 

MAGNESITAL FEUERFEST. G. MBH. OBERHAUSSEN 

La compañía tiene un capital de 15 millones de Marcos, 
repartidos el 50 por 100 entre Harbison Walter y Martin 
Pagenstecher. Su única planta, situada en Oberhaussen fue 
inaugurada en 1972 para la selección de masas y morteros, 
iniciándose en 1974, tras un año de puesta en marcha, la 
fabricación regular de ladrillos. La superifcie total es de 
aproximadamente 100.000 nfi. La inversión hasta el mo­
mento es de 47 M.M. La producción va destinada en un 10 
por 100 a la exportación y el 90 por 100 restante al consu­
mo nacional. Del total del material obtenido el 90 por 100 
se consume en el sector siderúrgico y el 10 por 100 se 
reparte entre las industrias vidriera y cémentera. 

La planta de ladrillos básicos tiene un capacidad de pro­
ducción de 55.000 T/año, tanto de aglomeración cerámica 
como química, para lo que dispone de un modernísimo 
equipo de impregnación en vacío. Los materiales fabricados 
cubren toda la gama de magnesitas y magnesita-cromo, 
utilizándose dos tipos de magnesitas, ricas y pobres en 
Fe. Un 33-35 por 100 del total, son materiales de dolo­
mía tratada o bien mezclas de magnesita y dolomía *, para 
homo eléctrico de arco, y la misma cuota de mercado 
tienen en el sector de cucharas para tratamiento secundario 
de acero. La producción total de ladrillos lo realizan con 45 
operarios y 35 personas de mantenimiento trabajando a 3 
tumos. El personal de mantenimiento se comparte con la 
planta de no moldeados, así como un total de 90 emplea­
dos no ligados directamente a la producción. 

Las materias primas (magnesita calcinada a muerte y mi­
nerales de cromo) todas de importación, arriban por barco 
al puerto cercano de Duisburgo. Se almacenan en 16 silos 
con una capacidad total de 12.000 a 16.000 Tons. Desde 
el silo por medio de alimentadores vibrantes las. materias 
primas son transportadas mediante palas a containers. Las 
partículas demasido gruesas se muelen y luego, junto con 
las fracciones finas son conducidas a la planta de cribado, se 
clasifican de acuerdo con las fracciones específicas exigidas 
por la producción y se almacenan en depósitos. Las fraccio­
nes finas y superfinas del material se obtienen mediante 
molinos de bolas, con separación posterior con aire ; ajustan-
do la velociadad del aire pueden graduarse y controlarse los 
tamaños „de las finas. Las operaciones de pesada y carga de 
los mezcladores^ la duración y secuencia del mezclado, adi­
ción de líquidos, tanto en cantidad como en secuencia de 
tiempos, tienen lugar automáticamente, mediante un orde­
nador que actúa con tarjetas perforadas, de acuerdo con el 
programa de fabricación previsto. El número de mezclado­
res es de 3 dedicados respectivamente a materiales con 
adiciones de Cr203, alquitranados y aglomerados química­
mente. 

Finalizada la mezcla el material sé descarga en un re­
cipiente situado bajo el mezclador, desde aquí mediante 
un sistema monorraû se transfiere a las prensas. 

Hasta este momento en el proceso de fabricación, todas 
las etapas individuales se controlan directamente desde una 
sala central de control. 

Los ladrillos se prensan en 5 prensas, 2 de husillos y 3 
hidráulicas siendo retirados y colocados automáticamente 
en las vagonetas. 

La mayor parte de los ladrillos se cuecen en un homo 
túnel de empuje discontinuo. Para la obtención de ladri­
llos de aglomeración directa se dispone de un horno campa­
na Bickley con capacidad para 6 vagonetas. Las vagonetas 
de ambos homos son del mismo tamaño. 

Todo el proceso de automatización permite que sean ne­
cesarias únicamente dos personas en todo el proceso hasta 
el prensado, y un solo hombre en el equipo de control. 

El mismo equipo de mezclado y desificación se utiliza 
para la producción de masas básicas de las que se obtienen 
un total de 2.000 T/año. 

La fábrica dispone también de una planta para la produc­
ción de 25.000 T/año de productos no moldeados de alta 
alúmina. 

La capacidad de almacenaje de materias primas es de 
2.000 Tons. Para las materias primas especiales se dispone 
de 4 silos de acero. Tras la molienda y el tamizado las 
diversas fracciones clasificadas se almacenan en containers. 
Desde aquí y en función de los diversos productos de 
fabricación se conducen a una de las dos plantas de pesado 
y la carga total se transporta a una de las 3 instalaciones de 
mezclado (plásticos, hormigones, masas). La producción 
totalmente automatizada, con programas de fichas perfora­
doras, permite alcanzar la producción señalada con un total 
de 12 hombres a dos tumos. 

En el transcurso de la visita los representantes de la em­
presa pusieron de manifiesto los avances e innovaciones que 
habían alcanzado en el terreno de los productos básicos, 
partiendo del asesoramiento inicial de las compañías pro­
pietarias. En el momento actual el 50 por 100 de la pro­
ducción se basaba en técnicas de desarrollo propio. En con­
creto se citaba el desarrollo de masas plásticas de alta alúmi­
na con adiciones de CSi en una amplia gama de contenidos 
en AIO3, estas masas eran de gran aplicación en piqueras 
de homo alto. Se aplicaban igualmente, materiales a base de 
arena silícea, y alquitrán y carbono. Se han desarrollado, 
bajo licencia japonesa, materiales de magnesita con carbo­
no, para piqueras y puntos calientes en horno eléctrico de 
acero. El avance en el terreno de las bóvedas suspendidas 
básicas parecía claro, si bien en Alemania, la mayoría de 
las bóvedas seguían siendo de alta alúmina aunque algunos 
anülos exteriores eran en ocasiones de tipo básico. 

los materiales para revestimientos de cucharas de trata­
miento secundario eran las conocidas, para A.O.D., refrac­
tarios de Mg-Cr del tipo espinela o bien dolomía. En el 
A.S.E.A. predominaban los de Mg-Cr de aglomeración 
directa. 

En el caso de los materiales aquitranados, las diversas 
fracciones de materias primas son precalentadas antes de 
de introducirlas en el mezclador. 

*En estos momentos suministran de un 30-50 por 100 del total 
de ventas de este tipo de materiales, para homo eléctrico de acero. 
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BROHLTAL. Deumag. Koblenz. 

La factoría de Brolthal Deumag, situada en Koblenza es 
la más importante de las que la citada compañía dispone en 
Alemania (pertenece a la Rodez de capital austroamerica-
no) y a su vez la de mayor capacidad de producción de to­
da la industria refractaria alemana. 

Fabrica toda la gama de materiales refractarios, de acuer­
do con la siguiente distribución: 

20.000 T/año masas básicas 
50.000 " materiales alta alúmina y silicoa-

luminosos (de ellos 35-40 por 100 
de alta alúmina) 

40.000 " Materiales básicos. 
12.000 " Sílice. 

El consumo se divide por sectores de la siguiente forma: 
75 por 100, Siderurgia; 6,7 por 100 Cemento y, el resto 
muy disperso. La cifra anual de ventas se sitúa alrededor 
de los 100 M.M. para el año pasado. 

El total de trabajadores es 900, de los cuales 570 son 
de producción trabajando a dos turnos. Del total de la 
producción se exporta en estos momentos el 80 por 100, 
dada la debilidad del mercado interno, situándose 
la cifra normal entre el 67-70 por 100. Este hecho se ve 
facilitado por su estratégica situación, que la sitúa muy 
cerca de toda la cuenca del Sarre, Luxemburgo y la zona 
aderúrgica francesa de Metz, de las que por carretera dista 
menos de dos horas. 

Un problema grave es el del abastecimiento de mate­
rias primas, genérico de todo el sector, pero que obliga a 
una continua búsqueda de suministradores estables tanto en 
el orden técnico como económico. Las importaciones cons­
tituyen del orden del 75 por 100 de las necesidades. Para 
materiales básicos toda la cromita es importada de Filipi­
nas, Grecia o Chipre. La magnesita procede de Austria, 
Grecia, Israel (procedente de agua dé mar). En alta alú­
mina y silicoaluminosa la dependencia extrerior es también 
muy acentuada. La bauxita procede totalmente de China y 
Guayana y las chamotas de Estados Unidos y Prancia. La 
millita es electrofundida o sinterizada, si Jbien se denota 
un aumento de su utilización respecto a ios materiales de 
origen bauxítico. 

Los materiales de sílice se cuecen en dos hornos de 100 
mtrs. de longitud y temperatura límite de 1.600^C. Los 
materiales básicos se cuecen igualmente en homo túnel, 
las vagonetas se fabrican in situ con masas básicas de 
cromomagnesita. 

El parque total de prensas es superior a 30. 
En el transcurso de la conversación mantenida al final de 

la visita se examinan algunos puntos de interés que resumi­
mos a continuación. 

La utilización de las masas no conformadas alcanza su 
punto álgido hace 2 años (por ejemplo con la utilización 
de bloques no conformados en hornos de recalentamien­
to, etc.) con un aumento relativo del consumo superior al 
de los ladrillos. No obstante parece haberse llegado a un 
límite al tropezarse con problemas técnicos y económicos 
(para muchos clientes la preparación de las masas en los 
talleres y su cuidadosa cocción posterior plantea proble­
mas). De ahí que fábricas que hace diez años fueron cons­
truidas exclusivamente para la rabricación de masas, pasa­
ron 5 años después a la fabricación de ladrillos aglomera­

dos químicamente, y tres años más tarde empezaron la 
fabricación de ladrillos por vía seca. 

La fabricación de CSi se realiza en la gama del 65 al 95 
por 100. En concreto en la industria cémentera, el mate­
rial del 65 por 100 tiene gran aplicación en placas de sali­
da por su resistencia a la abrasión. 

Los materiales de Zr02 no parecen afianzarse debido a 
su excesivo precio. 

Igualmente, las buzas para tundish, constituidas funda­
mentalmente por zircona no parecen alcanzar una duración 
superior a 2 hrs. trabajando con cucharas muy grandes. Se 
inclinan más hacia productos a base de silicato de zirconio, 
y piensan que el contenido máximo en Zr02 no superará 
(en función del precio) al 5 por 100 del peso. 

En cuanto al revestimiento de cucharas, las gunitadas 
con arenas silíceas presentan dificultades debido al arras­
tre de grano por el acero, y las reducciones posteriores 
del SÍO2 a Si, que pueden variar las calidades en aceros 
especiales, de ahí que para cucharas de aceros de alta ca­
lidad se tienda hacia revestimientos con masas básicas 
o de alta alúmina, e incluso para aceros de especial cali­
dad a revestimientos con ladrillos de las núsmas calida­
des. A 

A.G. DR. C. OTTO, company GmbH. Bochum Dalhausen 

La factoría visitada está situada en el mismo lugar en que 
se inició la explotación de Cuarcitas por la misma compa­
ñía, hace aproximadamente 100 años, y que hoy es sede 
de las oficinas centrales y de los laboratorios de desarrollo 
e ingeniería que han adquirido un papel preponderante en 
la actuación de la empresa. Las actividades de ingeniería se 
refieren tanto al diseño de plantas e instalaciones siderúr­
gicas, construcción de homos, como al desarrollo de plan­
tas químicas, protección del medio ambiente, filtros, etc. 
La compañía dispone de 7 plantas distribuidas por toda 
Alemania, generalmente especializadas en algún tipo de ma­
terial (Baterías cok, no moldeados para siderurgia, aislantes 
hasta 1.400^C, etc.) si bien en este momento como conse­
cuencia de la baja de la demanda la de Arloff se encuentra 
cerrada y el resto trabaja a una capacidad del 70 por 100, 

La planta visitada tiene con las sucesivas modernizacio­
nes, una capacidad de producción de 3.000 T/mes de ma­
terial de sílice, 3.000 T/mes de material silicoaluminoso y 
2.500 T/mes de alta alúmina. El número de trabajadores 
es variable según los núcleos de producción y se sitúa 
sobre los 700 trabajadores en dos turnos. 

La gran especialidad son la construcción de baterías de 
homos de cok, en que absorben más del 50 por 100 de las 
ventas en Alemania, con un porcentaje muy elevado en 
exportación. Las materias primas de partida son alemanas 
(cuarcitas de Taunus, Westwarld) si bien utilizan cuarcitas 
belgas por su gran cristalinidad. En. la actualidad los pro­
blemas de contaminación les obligan a tomar unas medidas 
muy rigurosas en la limpieza del agua del lavado de las 
cuarcitas que en el año pasado obligó a una inversión de 
un millón de marcos. 

El procedimiento de fabricación de los materiales de 
sílice es el clásico, tras la molienda (con tamaños de finas 
inferiores a 15 M en molinos pendulares vibradores) se 
produce la adición de lejías sulfíticas y cal. Una vezhomo-
geneizadas las mezclas se prensan. El proceso de carga y 
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pesado de las prensas está, automatizado, teniendo para la­
drillos normales una duración de 15 seg. todo el ciclo de 
prensado. Dada la gran variedad de formatos, son importan­
tes los mecanismos para el cambio de molde en las prensas, 
sistema que tienen muy bien resuelto. La cocción se reali­
za ei;i los materiales de sílice en un homo de 180 mts. de 
largo, con una capacidad de producción de 1.500 T/mes, 
la temperatura máxima de cocción son 1.400^C, teniendo 
el ciclo de cocción una duración de tres semanas y media. 
El material obtenido que pudimos observar era de gran 
calidad. Seguía obteniéndose utilizando naftalina para la 
creación de la porosidad interna, alcanzando unas densi­
dades de 950, 

Para la cocción del resto de los rnateriales silicoalumi-
nosos disponen de 4 hornos intermitentes. Los materia­
les de alta alúmina, se cuecen hasta l.SOO^C en un horno 
túnel de 42 mts. de longitud, con una capacidad de produc­
ción de 300 T/mes náximo. La planta dispone en conjunto 
de 4 mezcladores grandes, más uno más reducido. Todos 
ellos, del tipo Wasserhutfe. 

MARTIN PAGENSTECHER 

La compañía Martín Pagenstecher inició sus actividades 
en 1873 en una factoría situada en Colonia, que inicialmen-
te fabricaba únicamente material silicoaluminoso, arenas 
para cucharas y cok. Posteriormente en 1927 comprarían 
una fábrica de material de sílice. La compañía tiene su 
capital repartido en un 34 por 100 perteneciente a Fried 
Kupp Hüttenwerke y un 66 por 100 de la August Thyssen-
Huttc AG. 

En la actualidad el grupo divide sus actividades en las 
siguientes secciones : 
Material Refractario.- Rhenania Fabrik fenerfert Produckte. 
GM.BH, Neuwied. 

Dispone de 5 factorías en la zona renana de acuerdo con 
la siguiente distribución: 

Andermat. Para ladrillos de acería vía semiseca. 
Nolbek. Ladrillos de fosa. 
Westerwald. Masas y adiciones de carbono. 
Mülheim Köln. Material hueco para acería, muy moder­

nizado. 
Krefeld. Todo tipo de materiales. 

Fabricación de cal.- Krup Kalkstein und Ferrerfest Betriebe 
GM.BH. Kurft. 

Gerwerkschaft der Tonzeche Guter 
Trunk Mane. Obercheis. 

Mineria 
Vereinigte Ton und Quartzitbetric-
be CmbH Siegen. 

La compañía tiene el 50 por 100 del capital de la 
compañía fabricante de hornos O.F.U. dedicada a la fabri­
cación de hornos para la industria cerámica, refractaria y 
siderúrgica. 

La capacidad de producción del sector refractarios es 
de 180.000 Ton/año, a los que hay que añadir 150.000 T. 
de materias primas para industrias refractarias y (cuarcitas 
y arcillas de hasta un 40 por 100 de AI2O3) y otros 
100.000 para otros usos industriales. En conjunto el grupo 
da empleo a 800 obreros de producción y 200 empleados 
más en servicios, control calidad, desarrollo, etc. 

El volumen de ventas es superior a 100 millones de 
marcos al año. 

Arcillas 

Cuarcitas 

La factoría visitada es la más importante de la compa­
ñía. Situada en Krefeld en el corazón del Rhur, se extiende 
sobre una superficie de 110.000 m^, disponiendo de via 
férrea para transporte y suministro de materias primas y 
productos terminados, siendo el puerto de Rotterdam el 
utilizado para el acopio de materias primas. La capacidad 
de producción es de 7.800 Ton./mes, con 300 obreros 
de producción y 20 empleados. Se dispone igualmente 
de almacenes cubiertos para materias primas de 25.000 
Ton. De las dos zonas de que disponía la fábrica, una de 
ellas, la dedicada a materiales de sflice, se abandonó hace 
3 años. Orientándose la producción hacia las arenas quí­
micamente aglomeradas, asi como materiales de magnesita 
alta en hierro con adiciones de cromo. La factoría que en 
1957 era la más moderna de Alemania siendo en esa fecha 
la primera del país en trabajar con chamota dura, se ha mo­
dernizado posteriormente a partir de 1970 con la inaugura­
ción de un homo de alta cocción (l.SOO^C) y sobre todo 
en nuevas inversiones para la mejora de los sistemas de 
prensado y molienda. 

Las instalaciones se reparten en 6 líneas de producción, 
con 6 mezcladores. El prensado se realiza con 12 prensas, 
la más pequeña de 300 Tn. y la mayor de 2.000 Tn. que se 
utiliza para las piezas de los sistemas de válvula de correde­
ra, tipo FLO—CON desarrollado por la citada compañía. La 
cocción se realiza en 4 hornos túnel, 2 de ellos parados 
en la actualidad como consecuencia de la crisis económica. 
Uno de los hornos es tipo O.F.U. (l.óOO^C con una 
producción de 2.600 Ton./mes) y otro Bithamer de alta 
temperatura (1.750^C y una producción de 2.000 Ton./ 
mes). La fábrica dispone igualmente de una instalación de 
impregnación al vacio de alquitrán. Del total de la produc­
ción un 20 por 100 son materiales aglomerados química­
mente. En la actualidad la fábrica trabaja al 70 por 100 de 
su capacidad, exportándose en este momento un 15 por 
100 de la producción. 

Los programas de fabricación incluyen los siguientes 
apartados: 

1.- Materiales de alta alúmina a base de corindon. 
Se fabrican en la gama de 53-99 por 100 de alumina 

a base de corindon o bien electrofundido o sinterizado. 
El producto final está constituido bien por corindon 
únicamente o por mullita-coridon. En cuanto a los 
productos especiales en materiales para buzas se llega 
al 99 por 100 de AI2O3, mientras que para placas de 
corredera sólo se alcanza al 90 por 100 de AI2O3. 
2." Materiales de base bauxítica. 

Abarca materiales entre el 63-88 por 100 de AI2O3, 
tanto de aglomeración cerámica como química. Sus apli­
caciones van tanto para materiales, para bóvedas de horno 
de arco, cucharas torpedo y hornos de cemento. En la 
cucharas de arrabio se tiende a incrementar el consumo de 
este tipo de materiales. 
3.-Materiales a base de silimanita, andalucita, cianita, etc. 

Se utiliza aglomerados químicamente (para cucharas 
torpedo y hornos de fundición). Estos materiales, junto 
a los de aglomeración cerámica se utilizan igualmente en las 
estufas cowper. 
4.-Materiales de base mullitica. 

El margen de contenidos en alumina oscila entre el 
48-78 por 100. La mullita puede,ser de origen electro-
fundido o sintético a partir de chamo tas (de procedencia 
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americana Alabama). Se utiliza en las estufas cowper 
entre otras aplicaciones. 
5.- Materiales silice-aluminosos. 

Se fabrican tanto por via seca como semiseca, en el 
intervalo de 15-43 por 100 de AI2O3. Para valores entre 
33-43 por 100 de AI2O3 se utiliza en estufas cowper, 
mientras que entre el 20-33 por 100 de AI2O3 se utiliza 
en materiales huecos para acería. 
6.- Arenas para revestimientos de cucharas de arrabio y 
acero. Se llega a contenidos de AI2O3 del 7 por 100, adi­
cionándose carbón. 
7.-Materiales de Forsterita y olivino (de procedencia 
noruega). Se aplican en hornos eléctricos de arco, Sier-
nens y línea de escorias de cucharas de arrabio. 
8.-Materiales de silicato de zirconio, tanto en forma de 
ladrillos de aglomeración química, como en masas para 
cucharas, piqueras etc. 

9.-Una rama especial lo constituye la preparación de masas 
para la proyección por el sistema Slinger, desarrollado 
por Martin Pagenstecher, junto a August—Thyssen. Estas 
masas son de composición variada: de hasta 7 por 100 de 
AI2O3, bauxita con 80 por 100 de AI2O3 silicatos de 
zriconio etc. El desarrollo de masas básicas/de magnesita 
con contenidos bajos en Fe no ha llegado todavía a buenos 
resultados. 
10.- Materiales especiales, a base de corindón, CSi con 
contenidos entr 40—90 por 100 en CSi. Se han desarrollado 
tipos especiales de ladrillo semipesados del 45 por 100 de 
porosidad. 

En el transcurso del coloquio se ampliaron algunos te­
mas: 

La tendencia al consumo de materiales a base de sillima-
nita etc.. (4 por 100 de la producción) y forste rita (3 por 
100 de la producción total), va aumentando progresivamen­
te. 

La utilización de Slinger se calcula llegue a cubrir el 70 
por 100 del total de reparaciones para el año 80. 

Piensan desarrollar materiales a base de Zr02 estabili­
zado, pero por el momento no se fabrica. 

Los materiales de magnesita se alquitrana con temperi-
zación posterior, para la totalidad de la producción. En 
cuanto a la competencia con los materiales de dolomía, 
se estima que es posible tal competencia siempre que se 
trate de magenesita rica en hierro. 

Los gastos de investigación y control de calidad se sitúan 
entre 1-2 por 100 de la cifra total de ventas. 

INSTITUTO DE REFRACTARIOS DE BONN 

El Instituto de Investigación de la Industria Refracta­
ria es un centro privado de investigación y asesoramiento 
cooperativo dependiente de la Asociación de la Industria 
Refractaria Alemana, agrupa por tanto a todos los fabri­
cantes de estos materiales, no admitiéndose socios extran­
jeros (excepto los fabricantes austríacos de básicos). Su 
gestión se lleva a cabo por medio de un Consejo Técnico 
de carácter reducido, elegido por los asociados y asisti­
do por un Organismo de Asistencia Técnica más numero­
so. La Directiva de la Asociación se reúne con el Consejo 
y la Directiva para planificar las líneas generales de tra­
bajo así como para controlar la marcha de cada uno de los 
planes en desarrollo. Su poder ejecutivo es muy elevado y 

llega hasta la decisión de anular los trabajos en curso que no 
se considere responden al interés inicial, bien por motivos 
económicos o técnicos. 

La financiación del centro se lleva a cabo por aporta­
ciones de todas las empresas de fabricantes. La aportación 
individual se fijaba inicialmente en función del tonelaje, no 
obstante en los últimos años se ha orientado hacia un 
sistema mixto en función del tonelaje y del valor de las 
ventas de cada empresa. Como medida puede estimarse que 
esta aportación supone del orden del 1 por 100 del volumen 
de ventas de cada empresa. Una vez fijados los programas de 
investigación, puede solicitarse una aportación financiera 
del Estado, bien con cargo a los propietarios del Ministerio 
Federal de Tecnología o de organismos del Estado o Esta­
dos federales implicados. La asignación de fondos no 
obstante no puede suponer nunca una aportación superior 
al 50 por 100 del total delpresupuesto del programa. En 
cualquier caso aparte del informe técnico favorable del 
Ministerio de Tecnología, la aportación económica es 
decidada en último término por el Ministerio de Hacienda. 

Las áreas generales de investigación que propugna el Mi­
nisterio de Tecnología son las siguientes: Energía Nuclear, 
Energía Eléctrica, Electrónica, Gasificación del Carbón y 
Contaminación. 

El Centro cubre cuatro grandes funciones. 
1. Información y Difusión de conocimientos sobre re­

fractarios. Su departamento de información analiza y re­
coge la información de investigación, nuevas técnicas, pro­
cesos, instrumentación, etc.. que se producen a nivel mun­
dial. Igualmente edita un Boletín de información sobre te­
mas de interés, asesorando y representando a la Agrupa­
ción en Reuniones Internacionales. Se efectúan igualmen­
te estudios bibliográficos sobre temas de actualidad. 

2. Métodos de ensayo. 
El problema de la elaboración de métodos de ensayo y 

control de calidad absorbe gran parte del trabajo del centro. 
Los objetivos serían: 

a) El análisis y discusión de las normas que se utilizan en 
los diferentes países, su posible aplicación a Alemania 
Federal y las diferencias respecto a los DIN. 
b) Difusión de las normas de ensayo entre los usuarios 
de material refractario, a fin de conseguir crear un len­
guaje común entre ambos sectores fabricantes y consu­
midores. 
c) Asesoramiento sobxe procesos de control de calidad. 
Los informes del Centro van destinados a elaborar y 
seleccionar métodos de control, a fin de disminuir su 
incidencia económica en el proceso total y contribuir a 
su utilización más racional. 
El Instituto tiene una participación activa en el proceso 

de elaboración de normas. Actúa en este terreno como 
miembro del Comité de Elaboraciçn de las normas DIN 
en que participan igualmente fabricantes, consumidores, 
instituciones universitarias, técnicos no implicados direc­
tamente en la producción, así como expertos de otros cam­
pos, que contribuyen a aportar puntos de vista ajenos al 
campo específico de los refractarios. El Consejo de elabo­
ración, actúa como órgano autónomo nacional no sometido 
al control o supervisión de ninguna de las partes. 

Fruto de este trabajo son las especificaciones de materia­
les para baterías de cok, elaboración de numerosos métodos 
de ensayo, normativas sobre sistemas de sesmuestre, etc.. 
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3, Relaciones con Organizaciones Internacionales. 
Este apartado está relacionado en parte con las tareas 

expuestas en el primero. El Centro participa, como delega­
do de la Agrupación, en los organismos Internacionales de 
interés en el campo de los refractarios, PRE, ISO, etc.. Un 
ejemplo de este tipo de actuación sería la participación en 
la elaboración del programa europeo de normalización de 
formatos. 

4. Investigación. 
El Centro fíja sus objetivos de investigación en el terreno 

de la investigación aplicada, o directamente utilizable dado 
que la investigación básica en este campo se lleva a cabo en 
las Universidades o en centros estatales como el Instituto ra­
dicado en Aachen. Dado el carácter cooperativo del centro, 
sus campos de intervención se basan siempre en objetivos a 
medio plazo cuyos resultados, puedan ser aprovechados por 
todos los asociados, sin llegarse nunca a investigaciones 
sobre fabricación o mejora de productos concretos, que 
queda reservada a los laboratorios de investigación y desa­
rrollo de cada empresa. 

Como ya hemos citado los programas son fijados por el 
Comité Técnico o el Consejo de Asistencia Técnica que con­
cretan el plazo de realización y el presupuesto correspon­
diente y datos que no son variables con faciüdad. Una vez 
finalizado el trabajo y previa aprobación del Comité se de­
cide bien su circulación restringida a todos los socios o su 
publicación o presentación pública en revistas o Congresos. 

En estos momentos los temas objeto de estudio eran los 
siguientes: 

— Transformaciones cristalinas por efecto de la tempera­
tura en los siguientes materiales: sillimanita, andalucita, tri-
dimita, bauxita. Enfocado a resolver los problemas de apro­
vechamiento integral de esta materias primas. 

— Problemas derivados de la contaminación por fluor. 
Controles. 

— Relaciones entre la distribución de la fase vitrea en 
los refractarios y las resistencias mecánicas y térmicas en el 
transcurso de su utilización. Elaboración inicial de un siste­
ma teórico que estudia las tensiones que se originan en la fa­
se vitrea por la presencia de los granos de material que no 
han vitrificado. 

— Estudio del ataque a revestimientos básicos, mediante 
proyección con soplete de plasma de escorias y aceros 
industriales. Este sistema de ensayo parece reproducir con 
bastante exactitud las condiciones de trabajo a que se ven 
sometidos los refractarios en los hornos eléctricos de arco. 

-̂  Normalización de métodos de ensayo. 
Se están realizando trabajos por encargo del RICEM 

para el estudio y diseño de una mesa vibradora para la pre­
paración de probetas de materiales no conformados (fun­
damentalmente hormigones refractarios). 

— Normalización de ensayos de material no conforma­
do. Sobre todo en lo relativo a la determinación de las tem­
peraturas máximas de utilización. 

Se lleva a cabo un estudio estadístico sobre la utiH-
zación del ensayo de fluencia como exponente de las pro­
piedades de los materiales refractarios. 

- Diseño de equipos. Se proyectó y construyó una 
prensa para compactación con doble vibración y en estos 
momentos se estudia la influencia de este sistema de pren­
sado sobre las propiedades finales de los productos obte­
nidos.. 

5. Estructura y funcionamiento del Centro. 
El Centro dispone de una plantilla relativamente redu­

cida, 17 personas en total (6 titulados universitarios, 1 
ingeniero superior, 5 ayudantes técnicos, 2 administra­
tivos, 3 auxiliares). La estructura interna se divide de 
acuerdo con las siguientes secciones : 

— Laboratorio químico-físico. 
Dispone de todas las técnicas convencionales de 

anáhsis químico por vía húmeda, si bien en la actua­
lidad se trabaja por medio de anáHsis instrumental (Es­
pectrómetros, colorímetros, etc.). La fluorescencia de 
Rayos X es muy utilizada disponiendo de un moder­
nísimo equipo (adquirido este año) que lleva incor­
porado un pequeño ordenador, con terminal de im­
presión de datos sobe papel. En cuanto a difracción de 
Rayos X, aparte del equipo de difracción normal, se ha 
adquirido un equipo de alta temperatura que trabaja 
hasta 2.000^C sobre muestra fija. 

El equipo de microscopía se compone de una bate­
ría de microscopios ópticos y de un microscopio elec­
trónico AEG acompañado de un equipo completísimo 
de microsonda. 

— Departamento Cerámico. 
En él se realizan todos los ensayos rutinarios de 

control y pruebas sobre materiales cerámicos, así como 
los trabajos de investigación que se han citado. 
— Asistencia técnica. 

Encargada de la resolución de los problemas y cpnsul-
tas técnicas que diariamente efectúan las fábricas asocia­
das. 
— Mineralogía. 

Dedicada al estudio e investigación sobre materias pri­
mas. 
En general el Centro se caracteriza por una abundancia 

extraordinaria de todo tipo de técnicas instrumentales 
(por ejemplo, se dispone de 5 equipos de ensayo de fluen­
cia) y una automatización elevada de todos los ensayos ru­
tinarios. No obstante, la abundancia del equipo material 
obliga a un elevado esfuerzo del personal para su manteni­
miento y reparación lo que a juicio de su director conduci­
rá si no se incrementa el personal, a una falta de tiempo pa­
ra las tareas propiamente dichas de investigación. La inci­
dencia de los costos de personal alcanza sólo el 60 por 100 
del presupuesto. En los momentos actuales puede esti­
marse que el Centro se sitúa entre el 85-90 por 100 de su 
capacidad de trabajo. 
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Resúmenes de documentación 

A.l. 

CERÁMICA 

MATERIAS PRIMAS 

Estudio tecnológico de las bentonitas españolas (1^ parte). 

M.R. ECHEVARRÍA CABALLERO y J. MUÑOZ ALVARO, 
Tecniterrae (E), II, (1976), 10, 32-41 (e). 

Después de hacer una breve historia del descubrimiento y ca­
racterísticas físico-químicas de las bentonitas se expone el plan 
nacional de investigación de bentonitas. 

Se han seleccionado muestras de bentonita procedentes de Al­
mería, Murcia y la cuenca del Tajo para llevar a cabo un estudio 
de la aplicación de estas bentonitas para arenas de moldeo. 

El resultado de este estudio es que, aunque en su estado natural 
ninguna de las muestras seleccionadas pueden ser empleadas para 
arenas de moldeo de fundición, si pueden, en cambio, ser aptas para 
esta aplicación las muestras de Archidona (Almería) y del Cerro de 
las Peñas (Toledo) con unas condiciones de activación del 4,00 por 
100 de C03Na2 para la primera y un 3,4 por 100 de C03Na2 para 
la segunda. 

(14 tablas). 

Estudio tecnológico de las bentonitas españolas (2* parte). Apli­
caciones de las bentonitas en peletización. 

M.R. ECHEVARRÍA CABALLERO y J. MUÑOZ ALVARO, Tec­
niterrae (E), III, (1976), 13, 47-52 (e). 

Una vez estudiadas las posibles aplicaciones de la bentonita en 
el mundo por su importancia y su consumo se ha Uevado a cabo un 
estudio de la aptitud de muestras representativas de los yacimientos 
estudiados para su empleo como aditivos de peletización. En este 
sentido, se ha Uegado a la conclusión de que las bentonitas naciona­
les se pueden comparar ventajosamente con algunas extranjeras. Aun 
así, ninguna de las bentonitas ensayadas supera las propiedades de 
las bentonitas de Wyoming, aunque se obtienen resultados compa­
rables. 

La activación de ciertas bentonitas nacionales es muy beneficio­
sa en cuanto a sus propiedades como aditivos para la peletización 
de minerales de hierro. Por los resultados obtenidos merecen des­
tacarse los siguientes yacimientos: Cerro de las Peñas con bento­
nita natural y Archidona y Loma Pelada con bentonita activada. 

(6 fígs.,6.tablas). 

Las arcillas expansivas y el caxst, dos problemas geotécnicos. 

F. AYALACARCEDO, Tecniterrae (E), II, (1975), 7, 26-31 (e). 

Se describen los métodos de identificación y caracterización 
tecnológica de las arcillas expansivas, que en España abundan pre­
ferentemente en la zona sur de Madrid y en la campiña andaluza 
(Córdoba, Sevilla, etc..) Se dan datos de las características de las ar­
cillas expansivas de la provincia de Córdoba: índice de plasticidad, 
límite de contracción y cambio potencial de volumen. 

Se exponen los métodos para estabilizar este tipo de arcillas, 
como son: Compactación controlada, medidas para mantener 
la humedad natural constante y estabilización química y electro­
química. Por último se exponen los problemas geotécnicos de 
zonas cársticas y los factores que inciden en el proceso de forma­
ción de estas zonas. 

(2 fígs., 2 tablas, 14 refs.). 

Grafito: Algunos aspectos de su economía y tecnología. 

A. SERENO, Tecniterrae (E), I, (1975), 4, 20-28 (e). 

Se exponen en primer lugar los tipos de carbón que existen en 
la naturaleza: Características del diamante y grafito y yacimientos 
existentes en el mundo de ambos tipos de carbón. El trabajo se 
centra después en el grafito y en todo lo que concierne al mismo: 
Tipos de yacimientos, extensa relación de sus aplicaciones, sustitu-
tivos del grafito, análisis económico de las reservas nacionales y 
mundiales, consumo de grafito y relaciones comerciales de este 
material a nivel nacional y a nivel mundial. 

(2 figs., 7 tablas, 7 refs.). 

Importancia económica de los asbestos. 

M.R. ECHEVARRÍA CABALLERO, Tecniterrae (E), I, (1975), 
26-36 (e). 

Se realiza una detallada exposición de definiciones, mineralo­
gía y yacimientos de asbestos. Como se sabe los asbestos son rocas 
constituidas por minerales del grupo del anfibol y del grupo de la 
serpentina. Se exponen las aplicaciones de los asbestos y materiales 
sustitutivos de los mismos, su valor económico, la situación de las 
reservas mundiales y el comercio de asbestos en España y en el 
Mundo, así como la situación mundial prevista para 1985. 

Se concluye que el mercado mundial de asbestos está en manos 
de Canadá, Suráfrica y U.R.S.S. Por el carácter de los países pro­
ductores no parece posible una futura escasez mundial pero sí 
una gran fluctuación en la demanda debido a sus propiedades 
contaminantes contrarrestada por sus propiedades aislantes. 

(15 tablas). 

Prospección de asbestos en el sureste de España. 

A.R. PARADINAS, Tecniterrae (E), II, (1975), 8, 32-35 (e). 

Se expone de una manera resumida el desarrollo de parte de la 
prospección de asbestos en la provincia de Málaga en el Cerro de 
los Linarejos: evaluación visual, zonas seleccionadas, magneto-
metría y programa dé futuro. 

Hasta la fecha no existía en España ningún programa importan­
te de investigación de asbestos, ni en cuanto a inversiones ni en 
cuanto a medios. 

(1 tabla). 

Empleo de los ' desechos industriales para la construcción en Gran 
Bretaña. 

W.GUTT y M.A. SMITH, Siücates Industriels (FR) 41, (1976), 
12. 521-533 (i). 
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La Building Research Establishment ha llevado a cabo un estu­
dio sobre la producción, localización, evacuación y aplicaciones de 
los principales desechos industriales. Cada año se producen aproxi­
madamente 100 millones de toneladas de estos 'desechos; de este 

*total, se vuelven a utilizar de 20 a 30 millones de toneladas, el resto 
va a parar a los depósitos que actualmente suponen más de 3.500 
millones de toneladas. Este estudio de la BRE forma parte de un 
programa más amplio de protección del medio ambiente y de apro­
vechamiento de recursos incluyendo los energéticos. Así pues, se 
explica la razón del interés que tiene esta investigación para proble­
mas de abastecimiento de ciertas zonas del Reino Unido. 

. (9 figs., 3 tabals, 39 refs.). 

Valoración de desechos de minas de carbón para la fabricación de 

granulados ligeros. 

G. TOUBEAU, Silicates Industriels (FR) 41 , (1976), 12, 547-552 

(fr). 

Desde 1970 la S.A. Inter-Béton posee en Rosehes (Hainaut) (Bél­
gica) una fábrica que produce granulados ligeros para hormigones 
estructurales o para hormigones aislantes del calor. Estos productos 
se comercializan con el nombre de AGRAL. 

La materia prima empleada son esquistos de hulla de 12-80 mm. 
procedentes de una mina cercana de carbón que está aun en explo­
tación. Como estos esquistos son muy heterogéneos deben pre­
pararse las mezclas crudas con muchos cuidados. Resulta un pro­
ducto con un 14 por 100 de agua que da lugar a una pasta que se 
extrusiona y corta en granulos de diámetro igual a su longitud. 
La cocción se lleva a cabo en un horno rotatorio dividido en tres 
partes y es muy deücada debido a la presencia del carbón. Los 
granulos se enfrían de l.OOO^C a 80*^C en un refrigerador DORR-
OLIVER de lecho fluidizado y al final se criban para eliminar 
los granos finos de 0-4 mm. y los mayores de 12 mm. 

Se fabrican dos tipos de Agral: Agral 650 con una densidad 
de 650 Kg/m^ que se emplea en hormigones estructurales cuya 
densidad en 28 días pasa a ser 1.650 Kg/m y Agral 450 que se 
usa en la confección de hormigones para suelos, losas para techum­
bres o en diversos aglomerados a base de cemento. 

(3 figs., 4 tablas). 

Transformación de algunas cuarcitas yugoeslavas bajo la influencia 
de dertos mineralizadores. 

C.JELACIC, M. WURTH, N. LATIFAGIC y DERVISBEGOVIC, Si-
ücates Industriels, (FR) 42, (1977), 7-8, 305-312 (fr). 

Es muy diferente el efecto mineralizador de los fluoruros y car-
bonatos alcalinos, así como de los óxidos de calcio y de hierro en 
la transformación de una cuarcita. Por otra parte, diferentes cuar­
citas se comportan de manera diferente frente al mismo catalizador. 

El efecto mineralizador se ha ha estudiado sobre cuarcitas mo­
lidas y mezcladas con el mineralizador y cocidas a 1.300 o 1.400^C. 
Se ha determinado por ATD y difracción de rayos X la composi­
ción mineralógica del producto resultante. Entre los mineralizado-
res elegidos (FLi, FNa, FK, CO3LÍ2, C03Na2, CO3K2, CaO y 
CaO "^6203) los más activos son los carbonatos de sodio y de pota­
sio. La mezcla CaO ~I-Fe203 es más eficaz que el CaO, la presencia 
del Fe203 da lugar a la formación de tridinita. 

El comportamiento diferente frente a un mismo mineralizador 
puede explicarse por las diferencias de textura y de estructura de 
estas cuarcitas, presencia de fallas, tensión tectónica, presencia de 
un aglomerante de sílice amorfa, puestas de manifiesto por el exa­
men microscópico de las muestras. Incluso, la misma posibHdad 
de reacción entre óxidos alcalinos fundidos a temperatura de coc­
ción y la sílice podría explicar su actividad más intensa como mi­
neralizadores de la cuarcita. 

(8 figs., 2 tablas, 3 rfs.). 

Descripción general de las técnicas geostadísticas de estimación y 
valoración de yacimientos. 

L REBOLLO, Tecniterrae (E), I, (1974), 1, 26-32 (e). 

Se explican de una manera general los métodos de Geostadís-
tica para la estimación y l a evaluación de | yacimientos. En Geosta-
dística se trabaja con variables regionalizadas y en un yacimiento 
lo son: la ley en un punto , la potencia en el mismo y la acumu­
lación o cantidad de metal. 

Se exponen los conceptos básicos de variable regionalizada, 
campo de soporte, etc.. así como diversos métodos geostadíticos. 

Por último, se exponen brevemente varias aplicaciones como: 
optimización de mallas de reconocimientos de sondeo verticales; 

optimización de reconocimientos por galerías; cálculos de estima-
^ción en determinadas zonas; krigeage; realización de mapas geo­
físicos y geoquímicos, e t c . . 

(10 figs.) 

Relación entre las propiedades físicas y químicas de algunos gra-
nitoides del centro oeste de España y las mineralizaciones 
estanno-wolframlieras con ellas asociadas. 

J. SAAVEDRA, A. ARRIBAS, A. GARCIA, C. MORO, P. PELLI-
TERO y S. RODRIGUEZ, Tecnitenrae (E), I, (1974), 2, 20-26 (e). 

Se ha calculado la viscosidad de los granitos de Linares de 
Riofrío (Salamanca), Montánchez y el Trasquilón (Cáceres) a partir 
de su composición química empleando las fórmulas de SHAW y la 
de ROSCOL. 

Se ha llegado a comprobar que existe una relación proporcional 
directa entre la viscosidad y la esterilidad de un macizo granítico. 

(2 tablas. Brefs . ) . 

Factores geoquímicos y petrológicos en la génesis de yacimientos 
de Sn y W asociados a rocas platónicas acidas. Aplicación al 
granito del Jalama (Salamanca-Cáceres). 

J. SAAVEDRA y E. PELLIJERO, Tecniterrae (E), I, (1975), 3 
8-15 (e). 

A partir de datos analíticos obtenidos por microsonda electró­
nica y análisis químico clasico se ha puesto en evidencia la impor­
tancia de las condiciones genéticas de los granitos de Jalama para 
el posterior desarrollo de mineralizaciones de Sn y W. Se propone 
además un mecanismo que relaciona la petrología, el quimismo y la 
metalogenia de estos granitos. 

(4 figs., 1 tabla, 18 refs.). 

Estudio petrológico del macizo de La Tojiza (Lugo). 

M.J. LOPEZ GARCIA, M. ARCE DUARTE, J. FERNANDEZ 
TOMAS, V. MONTSERIN LOPEZ, Tecniterrae, (E), II, (1976), 
11,7-15(2). 

Se lleva a cabo una petrografía del macizo de La Tojiza (Lugo) 
en el que se distinguen dos faciès principales. A la vista de los aná-
Usis realizados se establecen sus caracteres geoquímicos. El granito 
biótíco es el más abundante con una homogeneidad muy acusada y 
un tamaño muy grueso. 

Se localizan las faciès encontradas en el diagrama Cuarzo-Feldes-
pato-Plagioclasa y se iocaHzan estos granitos en el diagrama AFM de 
LARSEN (FeO + Fe203/Na20 + K20/MgO). Se concluye que el 
granito de La Tojiza es claramente intrusivo y se encuentra a un ni­
vel erosivo muy superficial. 

(8 figs., 2 tablas, 10 refs.). 

Geología del granito de Albalá (Extremadura Central) España. 

J. SAAVEDRA ALONSO y A. GARCIA SANCHEZ, Tecniterratae 
(E), III, (1976), 14, 10-23 (e). 

Se ha establecido un esquema genético del batolito de Albalá 
(Cáceres). Por diversas consideraciones físicas (viscosidad), mine­
ralógicas, geoquímicas y geológicas se ha establecido la génesis de 
este tipo de granito en el que se presenta ampüamente cordierita, 
andalucita y frecuentemente sillimanita. Estos minerales se pre­
sentan no sólo en el granito de Albalá, sino también en muchos 
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otros batolitos de Extremadura Central. 
(3 figs., 2 tablas, 36 refs.). 

Estudio de los yacimientos de hierro del noroeste de la península: 
Avance de las características geológicas y mineralógicas. 

R. LUNAR HERNANDEZ, Tecniterrae (E), II, (9175), 7,14-23 (e). 

Se expone un avance del estudio sobre yacimientos de hierro 
sedimentarios del noroeste de la Península Ibérica. Estos yacimien­
tos están mineralógicamente constituidos por carbonatos, óxidos y 
silicatos. El tercer componente de estos yacimientos son cloritas, 
que aparecen casi siempre formando el núcleo de los oolitos, aunque 
también forman parte de sus capas concéntricas y a veces aparecen 
en grandes placas en la matriz. 

También se estudia por su interés económico el fósforo asociado 
a estos yacimientos, pues aparece fosfato coloidal y grandes crista­
les de apatito. 

Se cree que la siderita, mineral principal de estos yacimeintos se 
pudo formar junto con la clorita a partir de limonita y cuarzo. 

, (10 figs., 4 tablas, 23 refs.). 

La composición química como factor genético en el estudio de 
rocas y minerales. Aplicación del granito de Albalá (Cáceres). 

J. SAAVEDRA y A. GARCIA SANCHEZ, Tecniterrae (E), I, 
(1975), 4, 8-17 (e). 

Se propone un esquema de análisis por fluorescencia de rayos X 
de elementos de traza, que se apüca a las biotitas del batoHto d 
Albalá (Cáceres). Los resultados concuerdan con la génesis de su 
diversas fades y permiten establecer una secuencia del carácte 
áddo de los elementos traza presentes. 

(1 fig., 4 tablas, 24 refs.). 

A.2. OPERACIONES UNITARIAS 

Riesgos involucrados en el uso del gas en la industria del vidrio j 
cerámica fina. 

1. BERKA, Sklar a keramik, 16 (1976) 10, 275-278. 

Estudio comparativo de las relaciones energéticas en la molienda. 

A. MASSON, SiHcates Industriels,(FR) 42, (1977), 8, 347-356 (fr). 

El objeto de este estudio es demostrar que las teorías energéticas 
para la moüenda no se cumplen en todo el dominio de dimensiones. 
Este hecho excluye la posiblidad de encontrar una relación que sea 
satisfactoria entre límites más estrechos y que tenga un interés prác­
tico real. 

Para moliendas realizadas en molino de caída trabajando en dis­
continuo dando lugar a productos cuyos módulos dimensionales 
Kioo variaban entre 30 y l.OOOju se ha demostrado que la relación 
de CHARLES da mejores resultados que las relaciones de RITTIN-
GER y RICK, de BOND, de SVENSSON y MURKES y por último 
SCHUMANN. 

Sería interesante seguir este estudio para moüenda continua en 
circuito cerrado y con un clasificador, para tratar de reproducir las 
condiciones industriales usuales. Aun así, los resultados obtenidos 
por otros investigadores con molienda en continuo confirman la 
conclusión de que la relación de CHARLES es la aproximación 
energética más útil en los límites dimensionales que aquí se han 
experimentado. 

(14 figs., 11 refs.). 

Determinación de la homogeneidad en cuerpos cerámicos. 

A. ZMESKAL, A. TOPOLANEK, Sklar a Keramik, 26 (1976), 
259-262. 

(3 tablas, 2 figs, 4 refs.). 

Algunos factores que influyen sobre la deformación superficial de 
prensados pequeños. 2^ parte. 

R. KIRSCH, I. LAD IR, L KUCERA, Sklar a Keramik, 26 (1976) 
2,35-38. 

El artículo es continuación del trabajo publicado en el número 
5/1975 de la revista Sklar a Keramik. La información previa, con­
cerniente a la deformación que ocurre en la superficie de contacto 
del prensado con el pistón, se completa con otro factor que tiene 
influencia sobre el origen de los defectos conocidos como "ondas*', 
o sea la influencia de la potencia de la prensa. 

(2 tablas, 3 figs., 4 refs.). 

Estructura de los órganos de dirección de las unidades económicas 
de producción y de las empresas de la industria de productos de 
consumo: 

M. KODYM, Sklar a Keramik, 26 (1976) 3, 66-68. 

Este artículo surge de una encuesta realizada en 1973 que 
incluye ocho Unidades Económicas de Producción de la industria de 
productos de consumo y orientada sobre la realización organiza-
donal de las teorías concernientes al complejo control de las unida­
des de producción. Se toman también en cuenta muchas recomen­
daciones prácticas para el trabajo sobre las regulaciones de la nueva 
organización y para la racionalización de las actividades de direc­
ción. 

Desarrollo técnico y de inversión de las industrias del vidrio y cerá­
mica en el marco del 6to. plan quinquenal. 

K. PARTIK, Sklár a Keramik, 26 (1976) 2, 33-35. 

Se consideran en el artículo los planes de inversión a realizarse en 
el curso del 6to. plan quinquenal, poniendo énfasis en las ramas 
individuales de las industrias del vidrio y la cerámica. El autor enu­
mera las principales acciones dentro de la trama del desarrollo cien­
tífico-técnico y menciona también las futuras líneas tecnológicas 
de trabajado en frío y caliente del vidrio, analizado desde el punto 
de vista de las ramas de fabricación particulares. 

Desarrollo técnico e inversiones en el campo de la construcción du­
rante el 6to. plan quinquenal. 

M. MUDRA, Sklár a Keramik, 26 (1976) 4, 97-98. 

Los problemas y teorías concernientes al desarrollo técnico e 
inversiones en la construcción son de gran importancia. En este ar­
tículo el autor describe los resultados más importantes obtenidos en 
el Ministerio de Industria de CSR en el período pasado y tiene en 
cuenta las tareas presentes y futuras en el departamento. 

Algunos aspectos concernientes a los proyectos de líneas de mezcla^ 
do en los talleres de composición modernos. 

J. BLAZEHOVSKY, J. SADILEK, Sklár a keramik, 26 (1976) 7, 
179-181. 

En la primera parte los autores discuten uno de los métodos 
concernientes a los poyectos de líneas de mezclado en los talleres 
de composición y presentan un ejemplo con un cálculo simple. 
Luego, se hace un análisis de los errores en la línea de pesaje de las 
materias primas y al final se hace mención de la torre de composi­
ción realizada en Rintel. 

A.6. CERÁMICA B LANCA Y 
REVESTIMIENTOS CERAMIGOS 

Las líneas de colada como medio para la modernización de la 
fabricadón de sanitarios de cerámica. 

M. HROCH, Sklar a keramik, 26 (1976) 10, 278-284. 
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El artículo brinda una revisión de las instalaciones para el colado 
mecánico de la cerámica sanitaria; se pueden también encontrar en 
este trabajo los pincipales parámetros para la evalucación técnica 
y económica de los sistemas individuales y tipos de líneas de colado. 

(16 figs., 5 refs.) 

Influencia del secado por pulverización sobre las propiedades de 
las barbotinas de colada para la cerámica sanitaria. 

C. CERMAK, R.FOSEBANEROVA, Sklar a keramik, 26 (1976) 
10, 293-294. 

El artículo se ocupa de los problemas referentes a la moderniza­
ción de los talleres de preparación de la pasta cerámica en el sector 
de la cerámica sanitaria. Los autores publican algunos resultados 
de investigaciones comunes en el Instituto de Cerámica de Karlovy 
Vory y en el grupo de empresas "Znojemska keramika" en Znojmo, 

(4 tablas, 5 refs.) 

Mecanización del proceso de colado en la fabricación de la porcelana. 

L. WENDLER, J. HUDEC, Sklar a Keramik, 26 (1976) 2, 48 -52 . 

En este artículo, los autores describen el desarrollo y condiciones 
actuales de la mecanización de los procesos de colado en la fabrica­
ción de porcelanas. Se dan exigencias reológicas y tecnológicas sobre 
la barbotina de la colada que garantizan una buena operación de la 
línea de producción. 

(12 figs., 5 refs.). 

Comparación de la técnologia clásica de fabricación de aisladores 
de suspensión con la de la fabricación de aisladores tipo Spirelec. 

J. HIAVA, Sklar a keramik, 26 (1976) 7 ,194-197 . 

El autor menciona la tendencia al desarrollo de aisladores de 
cerámica en el terreno de la transferencia y distribución de energia 
eléctrica. Se hace la evaluación de una nueva tecnología de fabri­
cación de aisladores tipo Spirelec, realizados con licencia de la 
empresa nacional "Elektroporcelan" de Louny. Al mismo tiempo 
se presentan los aportes a la economía nacional. 

(2tablas, 2figs., ISrefs.) 

Calidad del yeso y propiedades de los moldes de yeso en la fabricía-

ción de porcelana. 

L. WENDLER, Z. VYCUDILIKOVA, Sklárakeramik, 26 (1976) 

3 , 8 0 - 8 1 . 

Los moldes de yeso para la fabricación de la porcelana deben 
responder a las altas exigencias de la producción. El parámetro 
más importantes es la vida útil de estos moldes, que dependen 
de varios factores, como son las propiedades físicas de los moldes, 
la influencia de la corrosión química y el choque térmico durante 
el secado. El trabajo trata acerca de las posiblidades de influencia 
sobre estos factores y acerca de sus correlaciones. 

(4 ñgs., 3 refs.) 

Calidad del yeso : exigencias y realidad. 

L. WENDLER, H. KOSTALOVA, Sklar a keramik, 26 (1976) 10, 
290-292. 

(1 Tabla, 4 figs., 4 refs.) 

A.7. ESMALTES, VIDRIADOS Y 
DECORACIÓN 

Esmaltes para porcelanas VI: Influencia del espesor del esmalte 

sobre las propiedades d e la porcelana. 

JOSEF MATEJKA, Sklar a Keramik, 26 (1976) 7, 188-190 . 

El autor estudió la influencia del espesor de la capa de esmalte 
sobre las fusiones en el esmalte por el método de Steger y al mismo 
tiempo el incremento de la resistencia mecánica en comparación 
con porcelana no esmaltada. La influencia del espesor de la capa de 
esmalte se relaciona con la intensidad de la interacción entre el 
esmalte y el cuerpo durante la cocción y con la formación de una 
intercapa. 

Cuanto más delgada es la capa de esmalte, mayor es la influencia 
de las propiedades de esta intercapa, cuya composición es sustancial-
mente diferente de la del esmalte original. 

(4 Tablas, 3 figs., 4 refs.). 

Esmaltes para porcelanas Parte VII: Influencia de la fluctuación 
de la temperatura durante la cocción sobre las propiedades 
del esmalte en porcelana. 

J.METEJKA, Sklar a Keramik, 26 (1976) 8, 228-231. 

Là interacción entre el esmalte y el cuerpo depende de las con­
diciones de cocción. Se ha estudiado la influencia de las variaciones 
de temperatura sobre la cocción del esmalte. Se determinó que aún 
una ligera elevación o decrecimiento de la temperatura tiene una 
considerable influencia en la composición de las fases del cuerpo 
de porcelana y el esmalte, así como en la velocidad de su interac­
ción. En relación con ello se producen cambios en la resistencia 
mecánica de la porcenalna esmaltada. Al mismo tiempo, también 
cambia la resistencia de la porcelana no esmaltada. 

(6 Tablas, 4 refs.). 

Facilidad para el fritado de algunos composites obtenidos por dis­
persión de óxidos cerámicos en una matriz de níquel-cobalto. 

M.GHODSI, Süicates Industriels (FR), 42 (1977), 10, 419-425 (fr). 

Se han logrado obtener dispersiones homogéneas a escala micros­
cópica de algunos óxidos cerámicos (Al¿O3, MgO, Zr02, Th02 y 
TÍO2) en una matriz de Niquel-Cobalto por un método de copre-
dpitación en medio no acuoso. El diámetro medio de las partículas 
cumple las normas para materiales composites ya que está entre 
los 200 y 1000 A como máximo. 

Con pequeñas adiciones de fase dispersa se observa un aumento 
de las propiedades mecánicas y físicas de estos composites en rela­
ción con la aleación base. Su aptitud al fritado crece hasta con una 
adición del orden del 3 por 100 en volumen de fase dispersa. Entre 
todos los dispersantes estudiados el más interesante es el MgO. 

(8 figs., 2 Tablas.). 

Fenómenos de fritado que tienen lugar después de la formación 
de cristalitos de CdO al descomponerse el hidróxido de cadmio 
bajo presión de vapor de agua. 

N.EA y J.C. NIEPCE, Süicates Industriels (FR), 42, (1977) 10 
413-418 (fr). 

Se ha estudiado el efecto de varios parámetros experimentales 
(temperatura, presión de vapor de agua, tiempo de exposición en 
condiciones de descomposición) en el tamaño de los cristalitos de 
CdO que resultan de la descomposición del Cd(0H)2. Se ha deter­
minado el intervalo de temperatura en el que no se produce otro 
fenómeno que la formación de cristalitos. A mayores temperaturas 
se produce crecimiento cristalino debido a fenómenos menos defi­
nidos que se atribuyen a una "sinterización". En largas exposiciones 
a las condiciones de reacción estos efectos se debilitan. 

El cambio_de dimensiones que tiene lugar bajo presión de vapor 
de agua se debe a dos fenómenos: uno de movilidad y otro de 
superficie. 

Los resultados experimentales han mostrado lo compleja que es 
la influencia del vapor de agua. 

(5 figs., 5 Tablas, 10 refs.). 
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A.8. REFRACTARIOS Y CEMENTOS 

Los productos refractarios, refractarios aislantes y aislantes, cara a la 
exportación. 

LENOGUES J., Bol. Soc. Fr. Ceram. (1976) (110), 45-52 (f ) 

Es importante, hoy en día, conocer bien los materiales utilizados 
en la construcción de los hornos para la industria petrolera, la petro­
química y la carboquímica, y sus condiciones de utilización, con el 
fin de resolver correctamente el problema calidad/precio, de forma 
que se pueda tener una fiabüidad óptima para un gasto mínimo. Se 
somenten los materiales a diversas contracciones. Es el caso de los 
productos refractarios, refractarios aislantes y aislantes, que entran 
en el revestimiento de un horno. Estas contracciones influyen en la 
elección de los materiales y en las condiciones de estudio, de con­
trol, de embalaje, de transporte, de almacenaje, de puesta en mar­
cha, de secado, de invernada. Así, el estudio del mercado resta a la 
base de los trabajos de orientación y de organización necesarios para 
la promoción de un producto. Sin embargo, las condiciones finan­
cieras mejores no son suficientes, en nuestros días, para los merca­
dos de exportación. Deben ir acompañadas de la mejor adaptación 
de los materiales modernos y puestos a prueba en los servicios 
impuestos. 

(8pgs.). 

Elementos sobre la utilizadón de los materiales refractarios Ugeros 
en metalurgia. 

KISSEL, R., Bol. Soc. Fr. Ceram. (1976) (110), 59-65 (O-

Es uso de los refractarios ligeros es, ciertamente, uno de los ele­
mentos principales de economía de energía, gracias a un aislamien­
to mejor y una inercia más débü. Sin embargo, por una parte, cier­
tas inter-reacdones, entre las cargas metalúrgicas colocadas en un 
horno y las paredes de este horno, necesitan el uso de refractarios 
muy pesados (porosidad mínima) en el interior de los hornos. Se 
dtan ejemplos de numerosos casos. Por otra parte, las caracterís­
ticas térmicas de los refractarios Ugeros elegidos deben estar bien 
adaptadas a las fundones de los aparatos térmicos: hornos conti­
nuos, hornos discontinuos. Se tratan ejemplos de hornos, some­
tidos a alternancias regulares de temperatura. 

(7 págs., 7 figs.). 

Determinadón del grado de carbonatadón atmosférica en un ce­
mento que contiene una adición de caliza. 

M. ELIGES, SiUcates Industriels, (FR) 42, (1977), 6, 269-271 (fr). 

Se lleva a cabo una distindón cuantitativa entre los carbonato s 
contenidos en un cemento y que se forman por un proceso de car­
bonatadón atmosférica y aquellos que provienen de adiciones. Se 
realiza además el estudio de la medida de la radioactividad del 

14 ' 
G que proviene del GO2 atmosférico y que se incorpora al ce­
mento por carbonatadón. 

(1 fig., 2 tablas, 3 refs.). 

Mecanismo de reacción de la hidratacion de cementos metalúrgicos. 

J.G.M. de JONG, Siücates Industriels (FR), 42, (1977) 1, 5-11 (fr). 

Se trata en este trabajo de comprender la acción que ejerce cua­
litativamente y cuantitativamente el yeso y la escoria de alto horno 
en la hidratacion de la escoria de alto horno. Guando se produce la 
hidratacion del cemento metalúrgico se obtiene en la velocidad de 
desprendimiento de calor un nuevo máximo que se puede atribuir 
a la reacción de la escoria de alto horno. La explicación que pare­
ce más cierta para el mecanismo de hidratacion del cemento me­
talúrgico parece ser la.hipótesis de Ans y Eich. Guando se hidratan 
los granos de escoria de alto horno estos se envuelven de una capa 
membranosa que envuelve completamente la superficie y que se 
compone de un gel ácido de hidratos de sílice y alúmina que impide 

la penetración del agua y frena de hecho la progresión de la hidra­
tacion. Por efecto de la presenda de iones sulfato en la fase acuosa, 
este gel ácido se disuelve y se forma una capa de hidrato con una 
estructura más grosera que no es obstáculo para que prosiga la 
hidratacion. Las reacciones alcalinas del cemento sirven para aportar 
los iones calcio que se necesitan para formar hidratos estables. 

(9 figs., 2 tablas, 17 refs.). 

Estabilización de cementos de alto contenido en magnesia aña­
diendo cenizas volantes y escorias. 

B. KASSELOURI y G. PARISSAKIS, Siücates Industriels (FR), 
42(1977), 1,13-17(1). 

La acción de MgO libre en el clinker es bien conocida. El objeto 
del presente trabajo es estudiar las posibilidades de las cenizas 
volantes y de las escorias con respecto a la "estabilización" de ce­
mentos con contenidos en MgO que varían del 7 al 10 por 100. 

El empleo de estos materiales ha demostrado que los cementos 
que contienen este tipo de materiales en diferentes porcentajes 
tienen propiedades semejantes a las de los cementos Portland. La 
característica más importante de estos materiales es su elevado 
contenido en SÍO2, según su forma, influye o no en la hidratacion 
del MgO y por tanto influye en las propiedades de los cementos. 

La eficacia de estos materiales se ha confirmado con ayuda de 
la difracción de rayos X, ATD y microscopía. Por último, se pre­
sentan tablas de resistencias mecánicas de muestras con mezclas 
de cementos mantenidas a temperaturas normales, a temperaturas 
diferentes de la ambiente y después de ensayos de expansión en 
autoclave. 

(12 tablas, 15 refs.). 

Resistencia al agua del mar de los cementos de escorias. 

M. REGOURD, H. HORNAIN y B. MORTUREUX, Siücates Indus­
triels, (FR), 42, (1977), 1, 19-27, (fr). 

Guando los cementos se atacan por agua de mar se producen im­
portantes deformaciones (hinchazones, fisuras, estalÜdos). Las 
numerosas investigaciones realizadas sobre la resistencia del agua del 
mar en cementos Portland artificiales (cünker +3-5 por 100 yeso) 
han demostrado el importante papel que desempeña el aluminato 
tricálcico por su transformación en trisulfoaluminato expansivo y 
cal por la porosidad que arrastara su disolución en presencia de 
S04Mg. Las escorias granuladas, como productos vitreos más si­
líceos que el cünker, aumentan la resistencia química de los ce­
mentos Portland. Los cementos de altos hornos (70 por 100 de es­
coria) y los cementos de escoria ^e cünker (80 por 100 de escoria) 
tienen una buena resistencia al agua de mar. Se emplean sin ensa­
yos previos en la construcción de obras marítimas con hormigón. 

Las observaciones por microscopía electrónica de barrido, mi­
cro sonda electrónica y difracción de rayos X de probetas conser­
vadas en agua de mar ponen en evidencia la diferencia de compor­
tamiento de los cementos Portland artificiales y de cementos con 
adición de escoria de alto horno. 

(12 figs., 1 tabla, 20 refs.). 

Influenda de la escoria sobre la regularidad de cementos de escoria. 

R. PELTIER. Süicates Industriels (FR), 42, (1977), 1, 37-39 (fr). 

Se observa que en general los cementos que contienen escorias 
presentan una dispersión de las resistencias en 28 días un poco 
mayor que la de los cementos Portland. Este estudio trata de ver la 
influenda que tiene la escoria en este aumento de la dispersión de 
la resistencia. Se basa en el anáüsis estadístico de los resultados 
obtenidos en 1972 y en 1973 por el control ofidal de los cementos 
fabricados en Francia (control NF-VP). El año 1974 no se ha te­
nido en cuenta, porque está afectado por la crisis energética. 

La escoria suele ser un material muy regular en un alto horno, 
por lo que este efecto perturbador puede parecer anormal. Se 
examinan, pues, las causas del fenómeno, así como los remedios 
para corregirlo. 

(2 figs., 1 tabla). 

172 



Posibilidades de empleo de las escorias LD. 

J. PIRTE y A. LESGARDEUR, Siücates Industriels (FR), 42, 
(1977), 3, 85-88 (fr). 

El empleo cada vez nayor de mineral de hierro con bajo conte­
nido en fósforo en la siderurgia europea ha dado lugar a un nuevo 
subproducto, la escoria LD para la cual, a diferencia de la escoria 
Thomas que es rica en fosfatos no es fácil encontrar salida útil. 
Así pues, hoy día se trata de econtrar aplicaciones útiles para 
este producto, que se distribuye por cuatro canales: 
1. La misma siderurgia consume una parte de las escorias LD por 

reciclaje en el alto horno? la cal y el hierro son los constitu­
yentes que se valoran en la misma; quizá, su empleo esté limitado 
por la acumulación de impurezas en el circuito. 
2. El empleo en agricultura como aportador de cal rico en oügoele-

mentos ya es una práctica habitual en ciertos países; este ca­
mino tiene un consumo limitado. 
3. La elevada densidad de la escoria hace de ella un producto inte­

resante en ingeniería marítima e hidráulica para la estabili­
zación de diques. 
4. El empleo en la construcción de carreteras, ya que la escoria 

LD es un producto duro. Se intenta emplearlo en las diferentes 
capas que forman la carretera. Debido a su carácter básico puede 
ser interesante su empleo en mezclas "grava-escoria". 

(2figs., 2tablas, 2refs.). 

La escoria en los cementos paia tratamiento de gravas. 

J. ALEXANDRE, Siücates Industriels (FR), 42, (1977), 3, 99-102 

(fr). 

Se han realizado investigaciones que han permitido trazar el per­
fil de los aglomerantes adaptados al tratamiento de mezclas de 
grava-arena. Estos aglomerantes deben presentar una reactividad mo­
derada, es dedr, una curva de endurecimiento de crecimento lento 
con el tiempo, pero con resistencias finales convenientes para ase­
gurar un buen comportamiento a la fatiga de la calzada de la ca­
rretera. Además, tales cementos deben de tener un fraguado lento 
con objeto de aumentar la trabajabilidad de la mezcla de grava-arena. 

La gama de cementos empleados es muy amplia : 
- O bien se emplean cementos Portland cuya reactividad es mode­
rada gracias a aditivos: escoria, ceniza volante, puzolana. El fragua­
do de estos cementos es fácil retardarlo con la ayuda de adecuados 
aditivos que van en función de la naturaleza de la carretera, condi­
ciones de trabajo, condiciones atmosféricas, e tc . . 
— O bien pueden emplearse cementos con alto contenido en esco­
ria y molido grueso que dan a la grava tratada un retraso en la tra-
bajabüidad lo suficiente para poder realizar trabajos corrientes sin 
añadir retardador. Estos cementos pueden también ser retardados 
en casos especiales (para reforzamientós de carreteras que se rea­
licen sin interrumpir el tráfico). 

tiene bolas expandidas (pellets) con una superficie Usa vitrificada de 
porosidad cerrada, mientras que la fracción 0-3 mm. contiene par­
tículas desmenuzadas muy vitrificadas. Se puede obtener un 35 por 
100 de fracción de 0-3 mm. en la marca en bolas y de u n 60-65 
por 100 en la marca granulada. 

Las fracciones gruesas se destinan a la construcción como gra­
nulados Hgeros con débil absorción de agua: hormigones de estruc­
tura, bloques, paneles prefabricados, e tc . . La fracción fína tiene 
propiedades hidráulicas parecidas a la escoria granulada clásica y 
se puede usar en la industria de aglomerantes, para construcción 
de carreteras y en las industrias cerámica y vidriera. 

(4 figs., 5 tablas). 

Control de los refractarios de colada. 

HARDY C.W., CARSWELL G., Bol. Soc Fr. Ceram (1976) (113), 
79-89. 

La necesidad de un control preciso de los refractarios de colada 
que por su forma, no se prestan a la obtención de probetas de ensa­
yo normalizadas, ha conducido a poner a punto un cierto número de 
ensayos específicos sin normalizar. Los resultados de estas pruebas 
demuestran como ha sido abordado y resuelto, en un laboratorio, 
el problema de evaluación de los materiales refractarios modernos. 
Así, con ciertos ensayos normalizados han sido modificados, sobre 
todo en lo concerniente a la resistencia al choque térmico, a la 
resistencia al calor, el reparto de los poros según el tamaño, etc.. 

(3 tablas, 6 refs., 11 figs.). 

ApUcación del método de tos planes experimentales para el fritado 
del óxido de magnesia. 

DEQÜENNE J., Bol. Soc. Fr. Ceram. (1977) 115, 33-38 (f). 

Se ha puesto a punto un plan experimental sencillo con base so­
bre un número restringido de experimentos, para deteminar las 
condiciones óptimas de fritado del óxido de magnesia. Se han ele­
gido al empezar las cinco variables siguientes, soportando cada una 
dos niveles de variación de temperatura de fritado, variedad del 
óxido, temperatura de calcinación del precursor, tiempo de cal­
cinación, velocidad de calentamiento. Se describen las caracterís­
ticas de las materias primas y la manera de operar. Ha sido posible 
de esta forma obtener, en solo ocho experimentos, un producto 
de densidad excelente y recoger informaciones sobre la función de la 
temperatura de calcinación, la interacción entre la temperatura de 
calcinación del precursor y la temperatura de fritado del óxido, la 
importancia de la morfología del óxido inicial. Las condiciones 
en las cuales es teóricamente posible obtener una densidad ligera-
merite superior, han sido iguahnente determinadas. 

(6 pgs., 1 fíg., 5 tablas, 2 fotos, 5 refs.). 

La producción de escorias GALEX peletizadas o granuladas y sus 

aplicaciones. 

M. KUNICKI, Silicates Industriel (FR), 42, (1977), 3, 91-98 (fr). 

La granulación clásica de la escoria de alto horno provoca 
emanaciones de gases sulfurados. Este problema de contaminación 
atmosférica se ha resuelto en Canadá por el procedimiento de la 
National Slag Limited y da lugar a un material interesante por sus 
propiedades físicas (en Francia el nombre registrado es "GALEX")-

El tratamiento consiste en inyectar agua en la escoria cuando 
está fundida y proyectar la mezcla de agua-escoria en la atmósfera 
con ayuda de un tambor refrigerado interiormente y que lleva ocho 
palas para desmenuzar la escoria aun plástica en partículas. Estas 
toman la forma esférica en el curso de su trayectoria en la atmósfe­
ra y se expanden bajo la acción de los gases retenidos en el interior 
como consecuencia de la solidificación progresiva de la capa exter­
na de los^lóbulos. 

Los principales parámetros de regulación del aparato son: la velo­
cidad dé rotación del tambor, y la repartición del agua de refrigera­
ción así como la relación agua/escoria que debe estar en función 
del estado físico de la escoria en fusión. La fracción gruesa con-

Estudio de las contracciones desarrolladas en las mamposterías 
refractarias. 

JACQUEMIER M., Bol. Soc. Fr. Ceram (1977) 115,13-32 (f). 

Durante el calentamiento por una sola cara de una mamposte-
ría refractaria, aparecen contracciones termomecánicas debidas a 
obstáculos que se oponen a la libre dilatación y a la existencia de un 
gradiente térmico no lineal. Las medidas se efectúan sobre una 
abrazadera cilindrica, refrigerada, de 2 m. de diámetro y 3 m. de 
altura, con la ayuda de calibres extensométricos, en función del 
espesor de las uniones y de la rapidez del calentamiento. Las con­
tracciones máximas impuestas a la cara caliente son tanto más 
importantes cuanto más reducido sea el espesor de las uniones y 
mayor sea la velocidad del calentamiento. Un material arcilloso con 
42 por 100 de alúmina permite una relajación de las contracciones 
desde el momento en que la temperatura sobrepasa los 800°C, 
mientras que un producto con un alto porcentaje de alúmina con­
serva un comportamiento rígido elástico. El nivel de contracción 
puede sobrepasar entonces la resistencia mecánica del producto y 
provocar desconchados. Los materiales de este tipo deben por lo 
tanto montarse con unas precauciones particulares. 

(20 pgs., 24 figs., 3 tablas, 7 fotos, 5 refs.). 
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Contenido en AI2O3 de los hormigones refractarios. 

MARTIENSSEN E.C., KLOSSE D., Bol. Soc. Fr. Ceram (1977) 115, 

3 9 ^ 3 . (f). 

Es de práctica corriente, cuando se compran materiales re­
fractarios del grupo de los silicatos de alúmina, poner en relación 
el precio de oferta y el contenido de alúmina. Esto mismo vale 
igualmente para los hormigones refractarios, aunque la combina­
ción aglutinante-granulado, da resultados diferentes en lo que con­
cierne al hundimiento bajo carga. Igualmente ocurre para los gra­
nulados o los productos aditivos que no se dilatan en las zonas 
de temperaturas más elevadas. Los resultados del hundimiento 
bajo carga se explica con ayuda del análisis de fases por difracción 
X y de la microscopía con luz polarizada. Se demuestra que, gracias 
a la combinación de estos tres métodos de investigación, las causas 
de los resultados del ensayo de hundimiento bajo carga pueden 
explicarse y servir así para realizar productos con más ventajas desde 
el punto de vista económico. 

(5 pgs., 3 figs., 4 fotos, 4 refs.). 

miento aceptable para la estabilización de firmes de carretera em­
pleando escorias de alto horno peletizadas y molidas (en un 30 por 
100) y escorias de alto horno enfriadas al aire ( en un 70 por 100) 
con una proporción del agua del 8 al 10 por 100 en peso de las es­
corias. El proceso de peletización dilata primero la escoria fundida 
en el alto horno y la somete a un chorro de agua pulverizada. Se 
obtiene así una materia piroplástica que pasa a un tambor de pe­
letización en donde unas palas la rompen y lanzan al aire en largos 
intervalos de tiempo. Se forman así unas bolas vitreas que tienen las 
propiedades del cemento y se emplean en la estabilización de firmes, 
o para sustituir el cemento o en la fabricación de ladrillos, e t c . . Eñ 
muchas aplicaciones de estabilización de firmes puede incluso sus­
tituir al asfalto o al cemento Portland con un considerable ahorro 
de energía. 

Se ha comprobado además en estudios de laboratorio que con 
períodos muy cortos de molienda se pueden tener fracciones finas 
adecuadas para estas aplicaciones. Por último se ha estudiado el 
desgaste metálico durante la molienda y la fabricación de ladrillos 
en autoclave. 

(7 fgs., 6 tablas, 35 refs.). 

Revestimiento refractario para cucharas de fundición del hierro 
y del acero. 

PIATOWSKI W., KLOSKA A., Soc. Bol. Soc. Fr. Ceram (1977) 

115,45-49(0. 

La ponencia concierne a las posibilidades de aplicación de los 
revestimientos de hormigón en condiciones severas de servicio, 
particularmente en las cucharas de fundición del hierro y del acero 
y como materiales de desgaste para la fundición en sifón. Los aglu­
tinantes utilizados eran cementos alumiñosos polacos, pero algunos 
ensayos se han hecho también con cemento Portland y con cemento 
alúmina-bario. Las piezas de ensayo comportaban un 20 a 30 por 
100 de cemento C3n arcilla cocida como granulado. Las propie­
dades de los hormigones se han examinado considerando sobre todo 
la hidratación a la temperatura ambiente y a temperaturas elevadas, 
la influencia de la granulometría y de la relación agua/cemento. 
Se relacionan los resultados de aplicación de tales hormigones como 
materiales de desgaste para la fundición en sifón y sobre todo como 
revestimiento para los fondos de las cucharas de fundición del 
acero. Se confirman las posibilidades de empleo de los hormigones 
refractarios, bajo ciertos límites, en los procedimientos en donde 
hay contacto con el metal líquido. 

(5 pgs., 3 fotos, 7 refs.). 

Los productos refractarios aislantes. 

G. PROVOST, L'Ind. Céram. 702 (1977), 1, 17-20 (f). 

(5 figs.). 

Duración de los ladrillos refractarios de anillos de extremidad de 

homo rotativo de cemento. 

M. MOESSNER, L'Ind. Céram. 704 (1977) 3,174-175 (O-

(1 tabla, 1 figura). 

Participación de los refractarios en la formación de piedras en el 
vidrio. 

M. BARTUSKA, CSe., Sklar a keramik, 26 (1976) 8, 211-217. 

Los refractarios son la fuente principal de defectos del vidrio, 
pero su participación en la formación de piedras es de una milési­
ma o diezmilésima parte de su masa solamente. Aún en el caso de 
un incremento en la cantidad de piedras en el vidrio, no debe 
esperarse ninguna pérdida intensa en el revestimiento del horno. 
El autor discute las condiciones necesarias para la formación de pie­
dras por el contacto del vidrio fundido con el refractario de la parte 
superior del horno. Para entender el proceso de formación de pie­
dras es necesario conocer los procesos en la interfase, los cuales son 
ilustrados con microfotografías para los principales tipos de refracta­
rios. Al final se dan algunos ejemplos de la práctica. 

(27figs., l l r f s . ) . 

Cortado de refractarios fundidos eléctricamente en sierras de dia­
mante. 

A. SMRCEK CSe., Sklar a keramik, 26 (1976) 7,182-188. 

El artículo trata acerca de estudios experimentados sobre las 
condiciones óptimas para el cortado de refractarios fundidos eléc­
tricamente del tipo corindón-baddeleyita con sierras tratadas al 
diamante. Los autores estudiaron la influencia del tamaño del 
grano, concentración y clase de diamante así como la influencia 
del aglomerante sobre la eficiencia del quÜate. 

Se probaron sierras de diferentes abastecedores. Los resulta­
dos se evaluaron estadísticamente y se eligieron las condicones y 
herramientas óptimas. 

(3 tablas, 11 figs., 6 refs.). 

Uso de cemento con alto contenido de alúmina en la industria de 
refractarios de la República Democrática Alemana. 

S. MÜLLER, F. BOUER, Sklar a keramik, 26 (1976) 6,159-160. 

Utilización de ladrillos refractarios usados para la fabricación de 
productos refractarios no moldeados. Experiencia práctica. 

E. FORSSBERG, L'Ind. Céram, 704 (1977) 3, 176-178 (f). 

(6 figs., 2 rfs.). 

Estabilización de firmes en carretera empleando escorias peletiza­
das moUdas. 

J.J. EMERY, R.P. COSWORTH y C.S.KIM, Silicates Industrias 

(FR), 41 (1976), 12, 535-546 (i). 

Con un estudio de laboratorio se ha desarrollado un procedi-

174 

El cemento aluminoso es usado desde 1920. Con el rápido desa­
rrollo de los tipos de refractarios con ligantes hidráulicos, la impor­
tancia de estos cementos creció. Hasta 1972 la República Democrá­
tica Alemana estuvo obligada a importar este cemento de Francia, 
pero desde 1973, debido a la investigación intensiva no sólo ha lle­
gado a ser autosufÍcente, sino que puede además exportar un volu­
men considerable de cementos alumiñosos. 

(4 tablas, 6 rfs.). 

Algunos aspectos concernientes a los materiales para los acceso­
rios refractarios de cocción y su dependencia de factores durante 
su fabricación y aplicación. 

H. UEBMAN, Sklar a keramik, 26 (1976) 6. 156-159. 



El desarrollo del perfil de temperaturas durante el proceso de 
cocción de la porcelana de mesa puede ser dividido en tres zonas: 
1) Desde la temperatura de la cámara hasta l.OOO^C, 2) Desde 
LOOO^C hasta el final de la cocción, 3) Desde el fin de la cocción 
hasta 15O^G. La carga principal de los accesorios en el horno túnel 
cae en la zona desde el final del túnel hasta l.OOO^C. En este artí­
culo se discute el método de fabricación y la utilización de estos 
accesorios de cocción. 

(2 tablas, 1 fg., 1 rf.). 

Electro-deposición de metales refiactaiios en sales fundidas. 

G. RONNEAU, Silicates Industriels (F), 41 , (1976), 11, 469-474 
(fr). 

Se describe previamente y muy brevemente los diversos méto­
dos de electrodeposición empleados para los metales W, Mo, Ta 
y Nb. Se examinan con más detalle las técnicas que corresponden 
al Niobio y al Tántalo. Se da la razón del fracaso de este método 
para el Niobio. La técnica para la electrodeposición del Tántalo 
está más desarrollada incluso en su etapa industrial que se descri­
be así como sus variantes. Todas se realizan en halogenuros fundi­
dos. Se describen los diversos parámetros de funcionamiento de 
la electrólisis y se relacionan con el rendimiento, la calidad de los 
costes. 

Se desarrolla sobre todo la relación entre la calidad del depó­
sito y los parámetros de funcionamiento. Entre los criterios de 
calidad se consideran la granulometría, la morfología y la pureza 
química del depósito metálico. 

(4fgs.). 

Utilizaciones alternativas de las escorias de alto horno. 

R. SERSALE, R. AIELLO, C. COLÉELA y G. FRIGIONE, Si-
Hcates Industriels, (FR) 41 , (1976), 12, 513-519 (fr). 

Esta investigación forma parte de otra que pretende encontrar 
nuevas apücaciones para las escorias de alto horno: como susti­
tución de arenas en cementos y hormigones; como materia prima 
para la fabricación de vitro cerámicos, e tc . . 

Se han preparado probetas mezclando una escoria de finura 3200 
Blaine, hidróxido y carbonato sódico, arena o escoria y agua en una 
determinada relación. Las probetas se han fraguado a diferentes 
temperaturas y se han empleado para déterminai sucesivamente la 
resistencia a la compresión y a la naturaleza de las fases formadas. 
Las condiciones físicas del fraguado determinan el comportamiento 
mecánico de los morteros investigadores. La naturaleza química del 
activante alcalino elegido juega un papel muy importante. Por 
difracción de rayos X se ha descubierto que en probetas fraguadas a 
temperatura superior a la ambiente se forman silicato calcico hidra­
tado amorfo y términos de la serie de los hidrogenantes. 

(4 figs., 2 tablas, 8 fotos, 7 rfs.). 

Se ha demostrado que la püzolana precalcinada se puede mez­
clar con escoria de alto horno para fabricar compuestos cerámicos 
de elevada densidad. 

Las,ventajas del empleo de estas mezclas son: sus bajas tempe­
raturas de cocción consecuencia del elevado contenido de álcalis y 
en hierro de la püzolana; la formación de esmalte en el mismo ci­
clo de cocción; el muy bajo coeficiente de dilatación y la ausencia 
de sílice cristalina en los correspondientes productos cerámicos. 
Se indica además que la zona del Vesubio (Itaüa) es rica en pü­
zolana precalcinada que puede emplearse directamente en mez­
clas con escoria. 

(5 figs., 2 tablas, 10 refs.). 

A.IO. PRODUCTOS ESPECIALES 

Aplicación de la técnica de plasma de arco en cerámica: 
- Transformación directa de la molidenita en carburo, boruro y 

siliciuro de molibdeno. 
- Preparación de hexaboruro de calcio electrofundido. 

I.A. de VINCK, Süicates Industriels (FR), 42, (1977), 8, 363-365 
(fr). 

La técnica de plasma de arco, que emplea un arco externo su­
perpuesto con un chorro de plasma de arco, se ha aplicado para 
la transformación directa de la molidenita en carburo, boruro y 
siliciuro de molibdeno. A las altas temperaturas que se consiguen 
fácilmente con ayuda de esta técnica de plasma, es fácü llevar a 
cabo la preparación del hexaboruro de calcio a partir de su óxido. 

(3 figs., 3 refs.). 

Propiedades y aplicaciones de la magnesia y de la toria. 

G. POIRSON, L'Industtie Céramique (1976) (693), 187-195 (F). 

La toria y la magnesia, óxidos cerámicos altamente refractarios, 
poseen además de las propiedades generales de la cerámica (fragili­
dad, dureza, refractariedad, inercia química, conducciones tér­
mica y eléctrica débiles) ciertas propiedades particulares. 
- la transparencia (el toralox, MgO) 
- propiedades eléctricas especiales (Th02) 
- carácter básico de la magnesia. 
- propiedades nucleares de la toria. 

La magnesia se utilizará fundamentalmente como material re­
fractario en diversas industrias (química, siderurgia, e t c . ) . 

La toria y los compuestos a base de toria se utilizarán sobre 
todo en las püas nucleares (Th02 - UO2), y algunas veces también 
como superrefractarios. 

(16 figs., 1 tabla, 6 refs.). 

Estudios previos y aplicaciones posibles de la Resonancia Magnética 
Nuclear (Técnica de Eco-spin) en investigaciones de cemento. 

J. BENSTED, Süicates Industriels (FR) 42, (1977), 8 357-361 (i). 

Los estudios llevados a cabo por RMN de (eco-spin) en silicato 
tricálcico, ß- silicato dicálcico, aluminato tricálcico, cemento de 
alta alúmina, etringita y cemento Portland blanco han demostrado 
que esta técnica es muy útil en investigaciones de cemento. Se 
pueden identificar los diferentes tipos de agua presente en estos 
materiales por RMN (de eco-spin) y relacionarlos con sus estruc­
turas. Parece ser que los futuros desarrollos de esta técnica pueden 
resolver más problemas en este mismo campo de la investigación 
del cemento. 

(1 fig., 21 rfs.). 

Sinterización de mezclají de escoria de alto horno-puzolana. 

G. MASCOLOY y A. NASTRO, Süicates Industriels, (FR), 42, 
(1977), 10, 427430 (i). 

Estudio cronopotendómetro comparativo de los sistemas F5AlNa3-
-Ta205 y F5AlNa3 - Nb205; su repercusión en la separación elec­
troquímica del Niobio y del Tántalo. 

J. PINOT, J. HINDEN, J. AUGUSTINKY y R. MONNIER, Süicates 
Industriels, (FR), 42, (1977), 2, 57-62 (fr). 

La electrólisis de una solución saturada de Nb205 y de Ta205 
en criolita fundida a l.OOO^C consigue una separación muy buena 
de niobio y de tántalo en el cátodo. 

Los ensayos de destüación en vacío a l.OOO^C de los sistemas 
Nb205 - F 6AlNa3 y Ta205 - F5AlNa3 han mostrado que los dos 
pentóxidos reaccionan con la criolita dando respectivam^te nioba-
to y tantalato de sodio. Ambos compuestos han sido identificados 
por difracción de rayos X al hacer el análisis del residuo de desti­
lación. 

El estudio cronopotenciómetro del depósito catódico de niobio 
y de tántalo a partir de los sistemas Nb205 y Ta205 se han com­
parado con los cronopotenciogramas relacionándose por separado 
con el depósito de niobio y de tántalo. 

(9 figs., 2 tablas, 22 refs.). 
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Algunos ejemplos de aplicaciones de las fibras cerámicas. 

DELOBEL J., Bol. Soc. Frc. Ceram. (1976) (110) 67-77 (f). 

Se presenta una ilustración de la conferencia de introducción 
del Sr. Kiehl, concerniente a los productos fibrosos. Después de 
haber recordado las características químicas y físicas de dos fibras 
de estructura de vidrio y de una fibra de estructura microcristali-
na, y sus principales propiedades, el autor indica las diferentes 
presentaciones de los productos fibrosos y comenta una serie de 
fotografías en relación con -algunas aplicaciones, sobre todo en 
petroquímica, cerámica y siderurgia. Por fin, para terminar, se dan 
algunas indicaciones generales sobre cómo se colocan los colchones. 

(11 pags., 33 figs.). 

A.12. GENERAL 

CrisUJizadón hidrotermal de gales de K2O - AI2O3 - SÍO2 - H2O 
en presencia de fluoruro. 

I. DE VYNCK, SiUcates Industriels (FR) 42, (1977), 7-8, 319-329 
(fr). 

Se han tratado gelés que pertenecen al sistema K2O -AI2O3 -
- SÍO2 en condiciones hidrotermales en presencia de diferentes con­
centraciones de fluoruro. El fluoruro aumenta sensiblemente la mo­
vilidad de la sílice y no permite el orden de los tetraedros de AIO4 
y SÍO4 en una red tridimensional. Esta acción del fluoruro expli­
ca la formación de fases diferentes con diferentes concentraciones 
de fluoruro. 

(2 figs., 6 fotos, 2 tablas, 3 refs.). 

Influencia de la estructura y la textura en la sinterización de óxi­
dos metálicos muy divididos. 

P. VERGNON, M. ASTIER, J.P. REYMOND y F. LECOMTE, 
SiUcates Industriels (FR), 42, (1977), 10 ,405412 (fr). 

Dado que la fuerza que dirige la sinterización es la energía su­
perficial se comprende que el fenómeno de sinterización aumente 
en sólidos muy divididos. Por esta razón el estudio del comporta­
miento de partículas ultrafínas en la sinterización permite analizar 
este fenómeno que con partículas más gruesas no podría detectarse. 

Se dan ejemplos del estudio de la sinterización isoterma de par­
tículas muy finas de óxido férrico (hematites), dióxido de titanio 
(anatasa y rutilo) hemipentóxido de vanadio. El comportamiento 
de estos óxidos no depende sólo del tamaño de las partículas, sino 
que también se relaciona íntimamente con la textura del polvo. 
Incluso este comportamiento de las partículas ultrafinas supone 
una anormal y gran "desinterización" (o "sinterización negativa") 
de los compactos de hemipentóxido de vanadio después de la sin­
terización. 

(6 figs., 2 tablas, 10 refs.). 

Descomposición universal por sinterizado con peróxido de sodio. 

J. LENC, Sklar a keramik, 26 (1976) 7,197-199. 

(8 refs.). 

Transformación hidrotermal de geies sílicoaluminosos coprecipi-
tados. 

I. DE VYNCK, SiHcates Industriels (FR), 41, (1976) 11, 45461 
(fr). 

Se ha Uevado a cabo la transformación hidrotermal entre 200 y 
650^C de un gran número de gelés silieo-aluminosos coprecipita-
dos. Se han estudiado la formación y estabilidad de las diferentes 
fases hidratadas y anhidras con los siguientes métodos: Análisis 
térmicos, difractometría y microscopía electrónica. 

(8 figs., 13 fotos, 2 tablas, 5 refs.). 

Polarografía de DC y AC en medio de silicato fundido. 

Mme. MOORTGART-HASTHORPE, H. VANDER POORTEN y 
A. BLAVE, SiHcates Industriels (FR), 41, (1976), 11 ,463468 (fr). 

Se ha estudiado por polarografía continua y alterna sobre 
microelectrodo de platino polarizado el contacto platino/disilicato 
de sodio fundido a I.IOO '̂C en atmósfera controlada. Se propone un 
modelo de estructura de contacto así como un mecanismo de 
reacción. Se recuerdan los principios de las técnicas polarográficas 
continua y alterna así como su aplicación a silicatos fundidos. 

Se han registrado las corrientes continuas y alternas farádicas y 
capacitivas en silicatos sódicos y sodocálcicos puros fundidos a 
temperaturas cercanas a los l.OOO^C. Para ello se emplea un mi­
croelectrodo de platino polarizado en una amplia gama de poten­
ciales. 

Se ha estudiado el efecto de la frecuencia en las corrientes fará­
dicas y capacitivas obtenidas con ayuda de un polarógrafo alterno. 
Se han medido las impedandas de los electrodos de platino en 
contacto con el silicato fundido con ayuda de un impedancímetro. 
Se comparan estas medidas con las obtenidas por polarografía AC. 
Se discuten los resultados y se examinan las posibles conclusiones 
con el esquema equivalente de electrodos de platino con contacto 
con silicatos fundidos. 

(9 figs., 4 refs.). 

Comportamiento a alta temperatura de mezclas de SNa2 - S2Mo. 

A. FONTANA, J.M. VAN SEVEREN y R. WINAND, SiUcates In­
dustriels (FR), 41, (1976), 11, 475-482 (fr). 

Después de investigar las diferentes técnicas que existen para 
obtener molibdeno metálico a partir de minerales sulfurados, he­
mos investigado la posibilidad de obtenerlo directamente o por 
reducción directa del sulfuro con hidrógeno, o bien por electró­
lisis de la moHdenita disuelta en sulfuro de sodio. 

Se discuten los problemas relacionados con al electrólisis de 
mezclas de sulfuros fundidos, algunas propiedades de las mezclas 
de SNa2 - S2M0, así como los resultados de algunas electrólisis 
de mezclas fundidas de SNa2 |[ fcMo. 

(5 figs., 51 refs.). 

Electrodeposición de metales a partir de sales fundidas. 

G.J. HILLS, D.J. SCHIFFRIN y J. THOMPSON, SiUcates Uidustriels 
(FR) 41, (1976), 11, 491495 (i). 

Las técnicas voltamétricas son convenientes para el estudio de la 
electrodeposición de metales a partir de sales fundidas. Las varia­
ciones que se observan reflejan normalmente la cinética de la trans­
ferencia de masa pero pueden compUcarse por reacciones de pre-
deposición que dan lugar a la formación de una monocapa o por 
fenómenos de nucleación que se producen por grandes sobrevolta-
jes. 

Los procesos de electrodos en sales fundidas son siempre rápidos 
estando su velocidad en función de la transferencia de masa hacia 
la superficie del electrodo. Los coeficientes de difusión se pueden 
obtener por las variaciones voltamétricas, aunque se pueden emplear 
también los métodos de alta frecuencia para determinar las constan­
tes de velocidad. Se han observado dos fenómenos complementarios 
cuando se depositan metales sobre otro sustrato : la formación de 
monocapas en el caso de voltajes bajos y el depósito por nucleación 
controlada en el caso de altos voltajes. Ambos procesos se pueden 
estudiar fácilmente en sales fundidas sin otros efeoíos que los com­
pliquen y ambos están de acuerdo con lo previsto teóricamente. 

(3 figs., 3 tablas, 13 refs.). 

B. VIDRIO 

Máquinas automáticas de tallado para la decoración del vidrio, su 
programación, posibiUdades de utilización y últimos avances. 
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W. KÖNIG Glastechn. Ber (RFA) 49 (1976) 9, 193-198 (a). 

En este trabajo se describen las máquinas automáticas del tipo 
convencional, su programación y su gama de utilización. El pro­
blema de sus posibles utilizaciones resulta particularmente actual 
debido a la evolución de las muelas diamantadas y a la puesta a 
punto de un nuevo dispositivo de control que permite una gran 
flexibilidadd de uso y una variedad de los programas de decoración. 

(9 figs., 1 réf.). 

Procesos de reacción entre el SÍO2 y un fundido de silicato sódico. 
Parte 1. Disolución del SÍO2 en el fundido. 

R. RÖTENBACHER y H. ENGELKE Glastechn. Ber. (RFA) 49, 
(1976)11,257-263 (a). 

Se estudia la disolución entre 1.000 y 1.200°C de un vidrio de 
cuarzo y de un cuarzo natural brasileño en el fundido de silicato 
módico con 24 mol por 100 de Na20. Se han efectuado experiencias 
de corrosión en las que la difusión y la convección determinan la 
velocidad de disolución, así como otros ensayos de difusión pura sin 
turbulencia en el fundido. Los perfiles resultantes se han obtenido 
con una microsonda electrónica. 

De estas experiencias se deduce que la velocidad de solubilidad 
del SÍO2 sólido es independiente de la modificación y de la orien­
tación cristalográfica del SÍO2 sóüdo empleado. La velocidad de 
disolución es de 0,3xlO"^ cm/s. a 1.200°C y de 0,lxlO"^ cm/s. 
a l.UO^C; a l.OOO^C no se registra prácticamente solubilidad al­
guna del SÍO2. La velocidad de difusión en la masa fundida pudo 
determinarse y resultó ser del orden de 10 m / s para tempera­
turas comprendidas entre 1.000 y 1.200^C. Además se estudió 
la constitución de fases del SÍO2 sólido. Los métodos empleados 
y los resultados obtenidos se describen en la segunda parte de este 
trabajo. 

En relación con los datos del sistema binario Si02-Na20 se han 
podido extraer las-conclusiones siguientes: la interfase sólido fundi­
do no actúa como barrera de la reacción; el transporte de SÍO2 por 
difusión a través del fundido es el factor que limita la velocidad 
de reacción. Pude aclararse de manera sencilla por qué ni la modi­
ficación del SÍO2 ni la orientación cristalográfica tienen influencia 
sobre la velocidad de disolución, en tanto que no intervengan fac­
tores secundarios tales como la fractura de un grano en fragmentos 
más pequeños. 

(7figs., 18refs.). 

Contribución al cálculo de los procesos de afinado en hornos balsa 
para la fusión de vidrio. 

F.F. RHIEL Glastechn Ber (RFA) 49 (1976) 11, 252-256 (a). 

Se parte de un modelo matemático de cálculo de la distribución 
de las temperaturas y de las líneas de flujo en hornos balsa de fu­
sión de vidrio. Estas distribuciones suministran los datos básicos de 
un modelo matemático para establecer el desarrollo del proceso de 
afinado del fundido. Para el cálculo del movimiento ascensional 
de las burbujas se tiene en cuenta el hecho de que la resistencia 
hidrodinámica es función de la viscosidad y, por consiguiente, de la 
temperatura, y- se toma en consideración la influencia de la presión 
parcial de oxígeno sobre el tamaño de las burbujas. 

Se deduce el índice característico que describe las condiciones 
de afinado a lo largo de las líneas de corriente que parten del tapiz 
de composición y llegan hasta la garganta. Al variar los parámetros 
de la balsa puede predecirse el proceso de afinado mediante cambios 
de índice de afinado y puede obtenerse una valiosa información 
para mejorar la marcha de la balsa. 

(Sfigs., lOrefs.). 

Modelos matemáticos bi- y tridimensionales de flujo de transpa­
rencia de calor en los canales de distribución. 

J. CARLING Glastechn. Ber (RFA) 49 (1976) 12, 269-277 (i). 

Se han desarrollado tres modelos matemáticos con objeto de 

calcular el flujo y la transparencia de calor en un canal de distribu­
ción. Primeramente se describen dos modelos simples bidimensio-
nales, uno longitudinal y otro transversal. Los resultados obteni­
dos utilizando el modelo transversal muestran una interacción 
interesante entre el flujo longitudinal y la circulación transversal. 
Se detalla un modelo tridimensional que tiene en cuenta la circu­
lación transversal y utiliza una técnica de progresión para resolver las 
ecuaciones que controlan el proceso. Las temperaturas calculadas 
con ayuda de este modelo presentan una buena concordancia con las 
medidas efectuadas sobre un canal de distribución de tamaño real. 
La comparación con los resultados correspondientes que suministra 
el modelo longitudinal bidimensional resalta la importancia de la 
convección como forma de transferencia de calor. 

Finahnente se expone un ejemplo que ilustra el valor práctico 
del estudio de canales de distribución sobre modelos. 

(12fígs., ISrefs.). 

Proceso de reacción entre el SÍO2 y un fundido de silicato sódico. 
2^ parte. Reacciones en el límite de las fases. 

R. ROTTENBACHER, H. MORTEL y H.A. SCHAEFFER Glas­
techn. Ber (RFA) 49 (1976) 12, 276-284 (a). 

Se estudia a 1.200^C el ataque de un vidrio de sílice y de un 
cuarzo natural por un fundido de silicato sódico. Los productos de 
reacción que se forman en el límite de las fases en el curso de este 
ataque se estudian por análisis de las fases (microscopía óptica, 
difracción de rayos X, espectroscopia infrarroja y análisis térmico 
diferencial) y se establecen los perfües de concentración del sodio 
y del suido en la zona de reacción utilizando una microsonda elec­
trónica. Parece que el vidrio de sílice y el cuarzo tienen un compor­
tamiento semejante cuando son atacados por un fundido de süicato 
sódico, en el sentido de que una transformación de SÍO2 en cristo-
bahta o en tridimita precede al proceso de disolución propiamente 
dicho. Hay que destacar que en la interfase SiO2/fundido se produ­
ce un enriquecimiento en sodio que puede ser considerablemente su­
perior al contenido en sodio del fundido. Los resultados propor­
cionan una base que permite explicar las diferentes etapas del proce­
so de ataque. 

(9 figs., 1 tabla, 22 refs.). 

Tecnología y topografía del vidrio "Spechter" fabricado entre los 
siglos XV y XVII. 

H. LÖBER, Glastechn. Ber (RFA) 49, (1976) 12, 285-289 (a). 

El término "Spechter" figura sin ambigüedad en los documentos 
que datan de hace varios siglos. Los "Spechter" no estaban fabri­
cados por soplado en un solo molde sino por combinación de un 
molde acanalado y de hilos de vidrio colocados a mano sobre un 
cilindro de vidrio. El ensamblaje por soplado del pie hueco sobre 
el tubo de vidrio que constituye el recipiente no se hacía utilizan­
do un modelo en forma de garras (Tait), sino que se obtenía auto­
máticamente sirviéndose de la roseta del pie. 

Como demuestran los fragmentos encontrados, los 'Spechter" 
se fabricaban originariamente en Spetchwald/Spessart y también 
en otras zonas forestales (HÜs, Soiling, bosque de Turingia). La 
producción no se limita a los siglos XV y XVI, sino que llega hasta 
el siglo XVII en que esta técnica desaparece. 

(4 figs., 13 refs.). 

Diferenciación entre oxígenos puente y no puente en vidrios de 
silicatos de sodio por medio de espectroscopia de rayos X 
fotoelectrónica inducida (ESCA). 

R. BRÜCKNER, H.U. CHUN y H. GORETZKI Glastechen. Ber 
(RFA) 49 (1976) 9, 211-213 (a). 

Se obtienen espectros RSCA de vidrios de silicato de sodio con 
composiciones de 9, 16, 20 y 30 por 100 en peso de Na20 respec­
tivamente. Las líneas del espectro electrónico correspondiente al 
oxígeno 0 ( l s ) revelan un desplazamiento muy neto debido al 
entorno químico. Este desplazamiento que tiene un valor medio 

177 



de 2,0 e V corresponde a la diferencia entre los oxígenos puente 
y los no puente. 

(2 fígs., 5 refs.). 

Un mejor rendimiento de la transmisión térmica y de las reaccio­
nes en estado sólido permite reducir en un 15 por 100 el tiempo de 
fusión, a la vez que se alcanza una mejor homogeneidad del vidrio. 

(3 figs., 2 tablas, 10 refs.). 

En un homo modelo se han llevado a cabo estudios sobre la fu­
sión de una mezcla compactada en granulos de diámetro compren­
dido entre 5 y 15 mm. comparativamente con la mezcla pulveru­
lenta. La composición de la mezcla empleada ha sido la de un vidrio 
comercial. Con objeto de poder comparar los diferentes ensayos 
se ha asegurado un aporte de energía constante en todos los casos, 
tanto en el baño fundido como en el espacio de combustión. El 
comportamiento de fusión se ha evaluado basándose en medidas de 
temperatura y de conductividad en la capa de composición. Se 
puede comprobar que la dimensión óptima de los granulos se halla 
comprendida entre 10 y 12,5 mm. de diámetro. De este modo se 
consigue una reducción del 40 por 100 en el tiempo de fusión con 
respecto a la mezcla normal. Las fusiones realizadas a partir de la 
mezcla aglomerada contienen más burbujas que las obtenidas a 
partir de mezclas normales. Para optimizar el proceso de fusión, 
no sólo hay que considerar la duración de fusión, sino también la 
de período de afinado. Si la disminución de la duración de la fusión 
está compensada por un alargamiento de la operación de afinado, 
se ha conseguido evidentemente un mejor rendimiento. 

Únicamente cuando el alargamiento del tiempo de afmado 
represente una pequeña parte del tiempo ahorrado en la fusión, 
puede decirse que el empleo de la composición granulada es verda­
deramente ventajosa. Asimismo debe tenerse en cuenta el coste 
adicional que representa la operación de granulación. 

(19figs., l tabla, 10 refs.). 

Ventajas de la pelletizacion industrial de la mezcla vitrificable. 

B. MÜLLER, Glastechn. Ber (RFA) 50 (1977) 1, 19-23 (a). 

Durante varias décadas se ha estudiado la '*pelletización*' de 
mezclas vitrificables y el procedimiento puede considerarse que 
está a punto. El empleo de composiciones aglomeradas ofrece 
las ventajas de un mejoramiento del rendimiento de fusión y de una 
diminución de las pérdidas de volatilización. 

La instalación de "pelletizacion" en una fábrica de vidrio no re­
quiere más material suplementario que un sistema de compactación 
(mesa o tambor), una cinta de secado y los equipos de transporte, 
almacenamiento y dosificación. La preparación de una tonelada de 
composición aglomerada representa un coste aproximado de 7 a 8 
DM. El empleo de la composición aglomerada puede aumentar la 
producción de las fábricas existentes, mejorar el rendimiento de cier­
tos hornos de fusión, evitar la sustitución de hornos antiguos por 
otros nuevQS y alargar la vida de la mampostería del homo. 

(7 figs.). 

Utilización de mezcla vitrificable y de polvo de filtración de com­
pactados, en la industria del vidrio. 

F. STTLER y F. GEBHARDT, Glastechn. Ber (RFA) 50 (1977) 1, 
1-4 (a). 

La compactación de la mezcla vitrificable de baja densidad puede 
impedir la segregación de los componentes y la formación de polvo. 

Al mismo tiempo permite ahorrar energía como consecuencia de 
una mejor transferencia de calor. Puede conseguirse una densidad 
aparente hasta un 90 por 100 del peso específico real de la mezcla. 
La cohesión se mantiene sólo por fuerzas de Van der Waals. El pro-
cedimento presenta las siguientes ventajas: reducidos costes de pre­
paración, aglomerante y secado inncecesarios y una fina granulo-
metría de las materias primas. EUo permite introducir en la mezcla 
materias de tamaño de grano muy fino y de bajo precio que hasta 
ahora no podían utilizarse para la fabricación de vidrio, tales como 
los polvos de filtración. 

Propiedades de transporte en las mezclas de fluoruro de beri­
lio y de litio fundidos. 

C. VALLET y J. BRAUNSTEIN, SiHcates Industriels (FR), 41 , 
(1976), 3,161-167 (fr). 

Un nuevo método de cronopotenciometría, empleando las 
propiedades estructurales particulares de mezclas de un fluoruro 
alcalino en fluoruro de berilio, ha permitido llevar a cabo la pri­
mera determinación experimental de los coeficientes de difusión 
mutua de cationes en las mezclas F2Be-FLi. El estudio se ha 
hecho a diferentes temperaturas en un ampüo dominio de con­
centraciones que incluye sobre todo la zona que es muy rica en 
fluoruro de berilio. 

Los resultados que se obtienen para la conductancia y la di­
fusión se comparan con los relativos a viscosidad así como con 
estudios análogos realizados en mezclas de silicatos fundidos. 

(6 fig,s., 1 tabla, 21 refs.). 

Mecanismo de difusión de los iones Na y K en vidrios mixtos de 
silicato. 

J.P. LACHARME, Süicates Industriels (FR), 41, (1976), 3, 
169-175, (fr). 

Las medidas entre 350 y 500°C del coeficiente de autodifu-
sión y de la movilidad eléctrica de los iones Na"*" y K*" en vidrios 
mixtos de composición: 70,2 SÍO2; 11,5 CaO; 4 ,8MgOyl3 ,2 
(Na20+ K2O) han permitido calcular el factor de correlación 
de los saltos de los alcalinos (relación de Nernst-Einstein) y 
determinar el mecanismo de difusión de ambos iones. 

Las muestras de vidrio se han puesto en contacto con mezclas 
(N03Na, NO3K) fundidas marcadas por N a ^ o K '* .̂ La difu­
sión y migración bajo un campo eléctrico del radiotrazador en el 
vidrio se ha medido por ataques fluorhídricos y conteo de la 
actividad ß de las soluciones de ataque. El valor del coeficiente 
de autodifusión D y de la movihdad de cada catión son máximas 
en el vidrio que no contiene más que este alcalino y decrecen 
cuando éste es reemplazado por el segundo alcaüno. A 394^C en 
el vidrio sódico se tiene que : 

DMO = 2x10-^*^ cm^/S.y 
'^^cm^/S. , 

^Na 
DJ^ = 2,5x10' 

en el vidrio potásico 
% a ^ 7,5x10"^^ cm^/S. y D K = 1,5x10"^* cm^/S. 
La disminución de Dĵ ^^ y Dj^ corresponde a un aumento de 

la energía de activación de la difusión E (23 < E^^ < 27, 
23 < Ej^ < 30 Kcal/mol.). Los factores de correlación f^^ y 
fj^ varían con la temperatura y con la composición en (Na20, 
K2O) de los vidrios. í^^ que es igual a 0,3 en el vidrio sódico 
aumenta hasta 1,7 cuando se reeplaza Na20 por K2O. Se ha 
podido demostrar que los valores de í^^ superiores a 1 no 
están en desacuerdo con la teoría de los efectos de correlación 
en los sóHdos cristalizados pero suponen un mecanismo de 
difusión del tipo intersticial indirecto, los dos saltos simultáneos 
de los iones que caracterizan ese mecanismo no son colineales. 

(7 fígs., 4 tablas, 8 refs.). 

Compresibilidades adiabáticas e isotermas de haluros alcali­
nos fundidos y de sus mezclas binarias. 

M.V. SMIRNOV, V.l. MINCHENKO y V.P. STEPANOV, SiH­
cates Industriels (FR), (1976), 3, 113-121 (i). 

Se ha medido la compresibilidad adiabática a partir de medi­
das de velocidad de ultrasonidos en haluros alcalinos fundidos 
y en mezclas binarias de los mismos. A partir de la compresibi­
lidad isotérmica y la capacidad calorífica a volumen constante. 

A temperatura constante la compresibilidad de cloruros. 
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bromuros y ioduros alcalinos fundidos aumenta cuando lo 
hace el radio iónico y no es lineal esta variación aunque tiende a 
serlo a radios iónicos elevados. 

Se han calculado además las entalpias de haluros alcalinos 
fundidos y se ha llegado a unas ecuaciones que permiten deter­
minar las compresibilidades adiabáticas e isotérmicas en fun­
dón de la temperatura y el volumen molar. Estas ecuaciones son 
válidas para haluros alcalinos fundidos concordando los valores 
teóricos y experimentales dentro de un 2 por 100. 

( 6 ñgs., 6 tablas, 59 refs.). 

Las asociaciones complejas en las mezclas binarias de sales fun­
didas. Descripción de un modelo de iones complejados. 

H. BASTOS, A. FONTANA y R. WINAND, SiHcates Industriels 
(FR), 41, (1976), 3,129-144. 

Ni el modelo molecular, ni el modelo iónico de TEMKIN per­
miten calcular correctamente las propiedades extensivas de 
exceso de mezclas vinarias de sales fundidas cuando se presentan 
asociaciones complejas. Se ha tratado, pues, de modificar el mo­
delo de TEMKIN introduciendo un modelo de iones comple­
jados. 

Se discutirá el empleo de ese modelo en el caso de diferentes 
propiedades extensivas en exceso para los cloruros y fluoru­
ros fundidos. 

(12fígs., 3 tablas, 32 refs.). 

Descripción fenomenológica de la movilidad y de las interaccio­
nes de tres componentes iónicos en una mezcla de sales fun­
didas del tipo AX + BX. 

J. RICHTER, Silicates Industriels (FR), 41 , (1976), 3, 145-149 

(fr). 

Las movilidades de las especies iónicas de una mezcla de 
sales fundidas sencilla (por ejemplo: NO3LÍ + N03Ag y 
N03Na + NOßAg) en un campo eléctrico se discuten y re­
presentan por dimensiones medibles; de la misma manera, 
se dan las movilidades de iones trazadores en un baño homo­
géneo y la movilidad de componentes eléctricamente neutros en 
un gradiente de concentración. 

Se formula una nueva relación entre los coeficientes de inter-
difusión y autodifisión con ayuda de los coeficientes de fric­
ción, a partir de la cual se pueden calcular los coeficientes de 
autodifusión y las movilidades de los trazadores para el sistema 
NO3Na-NO3Aga290öC. 

(2 figs., 3 tablas, 8 refs.). 

Influencia de los aeíectos superficiales sobre la resistencia de vari­
llas de vidrio. 

J.R. VERNER y H.J. OEL. Glastechn. Ber (RFA) 48 (1975) 5, 
73-78 (a). 

Los defectos superficiales disminuyen la resistencia mecánica de 
los objetos de vidrio. Se han producido lesiones típicas sobre varillas 
de vidrio que han dado lugar a resistencias comprendidas entre 6 y 
84 Kp/mm^, según el deterioro. Una exploración estereográfica de 
las parejas de imágenes obtenidas con un microscopio electrónico 
de barrido permite determinar el origen de la fractura. Se puede 
poner de manifiesto la relación que existe entre el origen de la 
fractura y la lesión superficial. Se llega a determinar una constan­
te del origen de la fractura, cuyo valor, lo mismo que el de la cons­
tante del espejo de fractura, es independiente de la resistencia me­
cánica. 

(9 figs., 5 tablas, 11 refs.). 

Aparato para el estudio del proceso de afinado de un fundido a la 
temperatura de fusión. 

J. ZLUTICHY y L. NEMEC Glastechn. Ber. (RFA) 50, (1977), 
3, 59-61 (a). 

Este método desarrollado recientemente suministra informa­
ciones más fiables para u n coste de aparato y de puesta a punto con­
siderablemente menor que los procedimientos utilizados hasta aho­
ra, basados en la determinación del número y el volumen de las bur­
bujas en probetas de vidrio coladas y después recocidas. El mé­
todo permite registrar el proceso y su velocidad, así como realizar 
fotografías y películas. 

Los tiempos de afinado obtenidos son reproducibles. 
(8 figs., 4 refs.). 

Recuperación económica del gas procedente de los humos pro­
ducidos en los hornos balsa de fusión de vidrio. 

G. KöRBER Glastechn. Ber. (RFA) 50 (1977) 3, 47-53 (a). 

La toma de conciencia sobre los problemas energéticos y los 
crecientes costes de las diferentes formas de energía han obligado 
a todos los usuarios a investigar medios para economizar energía. 

En las fábricas de vidrio en que se emplean combustibles cabe 
la posibilidad de instalar una central térmica. El calor útil despren­
dido por los gases de los hornos se transforma en vapor a alta pre­
sión en una caldera de recuperación térmica. Este vapor se emplea 
para accionar una turbina que puede hacer funcionar un generador 
eléctrico o bien un compresor central que suministre todo el aire 
comprimido empleado en la fábrica. Tal utilización de los gases de 
combustión permite reducir considerablemente los gastos de 
energía eléctrica. Un estudio detallado sobre la mejor forma de 
explotar el calor desaprovechado por los hornos de fusión de vidrio 
ha demostrado que, de todas las soluciones propuestas, la produc­
ción de aire comprimido es la más barata. La construcción de una 
central térmica reduce el coste de energía eléctrica en una cuarta 
parte aproximadamente, según las dimensiones de la fábrica. Una 
central de este tipo se amortiza en menos de cuatro años. 

(8 figs., 1 tabla, 8 refs.). 

Maestros del arte vidriero en las colecciones del Castillo de Coburg. 

H. MAEDEBACH Glastechn. Ber (RFA) 48 (1975), 7, 141-152 (a). 

Estas colecciones deben su existencia al interés mostrado hacia 
el arte vidriero por la casa ducal de Coburg. Las valiosas piezas, ri­
camente decoradas pertenecen a la casa ducal y datan en su mayor 
parte del siglo XVIII. Esta magnífica colección de vidrios alcanzó su 
renombre europeo gracias a la fundación de la "colección del duque 
Alfredo" en 1901. El duque Alfredo de Saxe-Coburg y Gotha reu­
nió vidrios venecianos y de estilo veneciano, así como vidrios ale­
manes esmaltados. 

Actualmente esta colección ofrece cuatro puntos fundamenta­
les de interés: una serie singular, única en Alemania, constituida 
por 650 piezas de Venecia o de estilo veneciano (siglos XV al 
XVIII); un grupo de unos 230 vidrios esmaltados alemanes (siglos 
XVI al XVIII); unos 350 vidrios barrocos decorados y tallados, 
y una serie compuesta por 400 vidrios europeos del siglo XX. 

A estas colecciones ha venido a sumarse otra de vidrios del siglo 
XIX y del "nouveau art", así como algunas valiosas piezas de vi­
drio islámico de Hedvig de los siglos X al XI. 

Por otra parte existe una colección compuesta por unas 250 
vidrieras con representaciones heráldicas de los siglos XVI al XX. 
A pesar de las pérdidas que hay que lamentar ocasionadas por la 
guerra, la colección de vidrios de Coburg, que en la acutalidad tota­
liza más de 3.500 piezas, puede contarse entre las más famosas de 
Europa. 

(28 refs., 48 refs.). 

Los materiales cerámicos como materiales para el moldeo del vi­
drio. Un nuevo material para la industria del vidrio. 

H.J. POHLMAN, K.SCHRICKER y K. H. SCULLER. Glastechn 
Ber. (RFA) 48, (1975) 8, 153-158 (a). 

Los moldes cerámicos para la fabricación de vidrio, construidos 
a base de titanato de aluminio han demostrado ya sus posibüdades 
prácticas después de varios años de uso. Combinando correctamente 
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las características de los materiales se ha podido poner a punto un 
producto cerámico que manifiesta una elevada resistencia al choque 
térmico y posee una favorable distribución y tamaño de poros. Este 
material resulta especialmente apropiado para la fabricación de pro­
ductos de vidrio soplado, cuya calidad de superficie/ puede mejorar­
se ulteriormente por un puHdo en fase de vapor, con ventaja sobre 
las técnicas tradicionales. 

La fabricación de los moldes se realiza por los procedimientos 
cerámicos usuales, tales como colada de barbotinas, torneado, 
prensado, etc., seguidos de la cocción correspondiente. 

Como demuestran los modelos encontrados en algunas fábri­
cas de vidrio antiguas, ya se había intentado emplear moldes cerá­
micos preparados a partir de arcillas fácilmente moldeables. Des­
pués de examinar esta técnica a lo largo de su historia, se mencionan 
las principales características de los materiales cerámicos de titana-
to de aluminio y se describe su fabricación y moldeo. Asimismo se 
aportan ejemplos de utilización y se expone una experiencia in­
dustrial desarrollada durante varios anos. 

(lOfigs., 12r'efs.). 

Sistemas de elementos estructurales del vidrio. PartelII Cálculos 
complementarios. 

M.B. VOLF, CSe., Sklar a Keramik, (26 (1976) 8, 218-223. 

La tercera parte de este artículo se ocupa de cálculos com­
plementarios relativos a la compactación volumétrica de la es­
tructura del vidrio y al empaquetamiento de los oxígenos. Sobre la 
base de un sistema de fórmulas, se puede hacer una idea suplemen-
ria de vidrios técnicos, usados en fabricación y hacer su compara­
ción con otros vidrios. 

Los cambios de volumen del vidrio pueden ser también usados 
como un indicador importante de defectos en la tecnología o en 
las propiedades, siendo de interés para el consumidor y el fabrican­
te. 

(5 tablas, l l refs . ) . 

tajas y desventajas de diferentes grupos de vidrios usados para este 
tipo de productos. 

(4figs., 18refs.). 

Nuevo sistema energético de la Usina de la Empresa Nacional de 
Bohemia en Svetlá no Sázarou. 

Z. MORAVEC, Sklar a keramik, 26 (1976) 3, 76-78. 

El bloque energético como grupo concentrado de máquinas 
energéticas de un establecimiento industrial, fue el objeto de los 
estudios hechos en Skloprojekt Prha en 1966. Una de sus aplicacio­
nes exitosas fue la construcción d e j a nueva planta para la fabri­
cación de vajilla de vidrio en Svetlá nod Sózarou. La primera expe­
riencia de trabajo confirmó las principales ideas y el correcto diseño 
de los bloques energéticos. La generación de energía eléctrica en 
el turbogenerador a retropropulsión mostró buenos resultados y un 
efecto económico no sólo para la misma empresa, sino también para 
el consumo de carburantes en la economía nacional checoslovaca. 

(1 tabla). 

Simulación de trabajado al calor y recocido de tubos de vidrio fa­
bricados por el proceso de estirado por la base. 

K. VAVRO, G. PENER, Sklar a Keramik, 26 (1976) 12, 341-349. 

En el artículo los autores analizan la parte reológica y técnica 
del proceso de formación de vidrio. Las ecuaciones complejas que 
son derivadas pueden servir como guía para el diseño de modelos 
matemáticos más simples. La componente de radiación del flujo 
calórico se ilustra por medio de la conductividad efectiva del calor. 
Separadamente se considera la fluencia y recocido del vidrio fun­
dido en el mandril y el trabajado al calor y recocido bajo el mandril. 
Un programa de simulación opera con los modelos matemáticos par-
ciles descritos; se presenta un ejemplo de cálculo. 

(3 tablas, 5 figs., 6 refs.). 

Propiedades de las prensas hidráulicas reconstruidas para el prensa­

do de vidrios. 

Fr. MRKVA, Fr. SUKUP. Sklar a keramik, 26 (1976)8, 224-228. 

Las pren'sas de palanca de mano para el prensado del vidrio fue­
ron las prensa básicas para la fabricación de vajilla de vidrio. A pesar 
de experimentos con prensas neumáticas en hidráuHcas rediseñadas, 
ellas nunca fueron usadas para la fabricación en masa, consecuen­
cia sin duda de experiencias inadecuadas con tales técnicas. En los 
últimos años en fábricas de vidrio checoslovacas fueron usadas 
prensas hidráulicas Walter y algunas prensas de mano fueron dise­
ñadas como prensas hidráulicas. El artículo describe algunas expe­
riencias con el uso y propiedades de estas prensas. 

(9 figs., 9 refs.). 

Equipo para cortado de hojas de vidrio flotado. 

M. SYNEK, Sklar a keramik, 26 (1976) 7, 191-194. 

En el artículo se describe el equipo completo para cortado de 
vidrio fabricado por la firma suiza Bystronic. Para cortar piezas 
de gran tamaño de vidrio flotado se puede aplicar con ventajas 
la saüda del computador de optimización Opticut al equipo des­
crito. Este computador propondrá la mejor combinación de cor­
tes longitudinales y transversales. 

(11 figs.). 

Vidrios opales resistentes a altas temperaturas. 

Z. PETRIR, Sklar a keramik, 26 (1976) 4, 99-102. 

El artículo brinda una breve revisión del estado actual de la fa­
bricación de vidrios opales resistentes a altas temperaturas en todc 
el mundo. Sobre la base de la medida de propiedades y tomando en 
cuenta la semejanza de composiciones químicas, se analizan las ven-

Prolongación de la durabilidad de los crisoles de vidrio. 

J. KUBERT, J. HORACEK, J. DOSKAR. Sklar a keramik, 26 
(1976)12,349-352. 

En el artículo se encuentran las bases principales para la correc­
ta manipulación de los crisoles de vidrio fundido. La observación 
cuidadosa del uso apropiado de los crisoles de vidrio es una de las 
condiciones básicas para la utihzación óptima de sus propiedades 
y para la buena caüdad del vidrio fundido, así como para el máxi­
mo tiempo de servicio de los crisoles. 

(2 tablas, 1 fig.). 

Temperatura de los moldes y del vidrio fundido durante el pren­
sado de los vidrios para faros. 

K DRAVINA, K. PLISKA, Sklar a Keramik, 26 (1976) 4, 102-105. 

Este artículo describe las condicones de servicio de los moldes 
durante el prensado de los vidrios para faros con el fin de encontrar 
materiales resistentes a los cambios de temperatura durante el pren­
sado. Además de la temperatura del molde, también se midió la tem­
peratura del vidrio fundido en el horno, mientras se vierte en el 
molde y después de caer en el molde, además de la temperatura 
del vastago. El material de los moldes de prensado debe resis­
tir cambios de temperatura en el rango de 490^-5 70^C durante el 
proceso de prensado de 200 horas como mínimo y el material de 
los vastagos debería soportar cambios de temperatura de 380^-
470^C para el mismo tiempo. 

( 7 figs., 3 refs.). 

Propiedades de conmutación, de memoria y varistóricas de vidrios 
PbF2-V205. 

H.H.KäS, Glastechn. Ber, (RFA) 50 (1977) 4, 54-58 (a). 
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El autor expone los resultados referentes a la resistencia a la 
conducción (en corriente continua a 1 kHz), el ángulo de pérdidas, 
la constante dieléctrica a 20^C para 1,10 y 100 KHz y los valores de 
la energía de activación correspondientes a vidrios PbF2"^2^5 
con contenidos molares del 26,6 al 66,3 por 100 de óxido de va­
nadio. 

Si la resistencia protectora es suficientemente alta, los vidrios 
con contenidos molares del 30 al 50 por 100 de óxido de vanadio 
presentan propiedades de conmutación y memoria. La variación 
de la tensión de conmutación frente a la temperatura, el curso de 
las curvas características hasta el momento de la inversión y la ener­
gía de activación del estado de conmutación paia una pequeña 
resistencia sugieren la existencia de un efecto de campo para los va­
lores de conmutación y de una transformación de la fase vitrea en 
fase cristalina inducida térmicamente por la memoria. 

Los vidrios con más de un 55 por 100 molar de óxido de vanadio 
presentan un comportamiento varistor, y los que tienen una propor­
ción superior a 65 moles por 100 y las muestras recristalizadas pre­
sentan un comportamiento óhmico. 

(9rigs., 22refs.). 

Contribución a los ptóbiemas de reemplazado de gas envasado por 
gas natural como combustible de los hornos de fusión de vidrio. 

M. RAK, Sklar a Keramik, 26 (1976) 9, 249-250. 

El artículo informa acerca de la preparación, progresos y resul­
tados de la conversión de los hornos de fusión de vidrio de gas enva­
sado a gas natural. Se logró una sustancial economía de calor de­
bida a la estabilización del régimen de fusión así como a las condi­
ciones para la intensificación del proceso de fusión. 

Estudio de equilibrios de fusión en el sistema LÍ2SÍ2O5 - LIF . 

S. HäUSSE y A. WILLGALLIS, Glastechn, Ber. (RFA) 50 (1977) 
2, 45-46 (a). 

En el sistema LÍ2SÍ2O5 - LiP no se observa la formación de 
ningún eutéctico como en el sistema sódico correspondiente. Para 
contenidos elevados en LiF, el LÍ2SÍ2O5 se descompone ya en 
LÍ2SÍO3 y SÍO2 por debajo de su punió de fusión incongruente. 
El SÍO2 así formado reacciona con el LiF para formar SÍF4, lo que 
conduce a una transformación en un sistema de fusión eutéctico 
LÍ2SÍO3-LÍF. 

(3 tabas, 10 refs.). 

Proceso de conversión en carbonato básico de plomo de los lodos 
formados en el pulido al ácido del vidrio al plomo. 

W. PORCHMAN, Glastechn, Ber. (RFA) 50 (1977) 2, 31-34 (a). 

Los productos residuales del pulido al ácido del vidrio al plomo 
son corrosivos y tóxicos. Los estudios realizados muestran que estos 
lodos están constituidos por sulfato de plomo, hexafluo silicato s 
alcalinos, sulfatos alcalinos y por un residuo adhesivo del ácido de 
pulido. Se ha comprobado que es relativamente sencillo extraer 
carbonato básico de estos lodos. Las etapas necesarias para la puesta 
a punto de este proceso se han ensayado en una instalación püoto. 
Las cargas de carbonato básico de plomo obtenidas contienen de 
78 a 80 por 100 de PbO y su proporción de flúor es inferior al 
0,1 por 100. El producto puede utilizarse con éxito para reemplazar 
total o parcialmente al minio empleado para la fabricación de cristal 
al plomo. La puesta en funcionamiento de este procedimiento de 
reciclaje del plomo evita una contaminación del ambiente y al 
mismo tiempo permite recuperar una materia prima que interesa 
sobre todo a la industria del vidrio. 

(1 figs., 1 tabla, 7 refs.). 

Comportamiento de materias primas aluminosas durante su disolu­
ción en el vidrio fundido. 

f. BAUERMEISTER, G H . FRISCHAT y H.W. HENNICKE, Glas­
techn. Ber. (RFA) 50 (1977) 2, 31-34 (a). 

Se estudia la disolución de la alúmina hidratada, y - alúmina, 
feldespato, nefelina sienita y calumita en fundidos binarios y ter­
narios con contenidos en alúmina crecientes a diferentes tiempos 
y temperaturas. Se investiga la influencia en la adición de diferen­
tes materias aluminosas sobre el contenido de burbujas, la homo­
geneidad y la viscosidad de vidrios sodo-cálcicos fundidos. En rela­
ción con ello se estudia también la distribución de concentraciones 
de AI2O3 y CaO en la zona de contacto del vidrio y del material 
aluminoso, con el fin de obtener conclusiones cuantitativas referentes 
al proceso de disolución y a la profundidad de penetración en la 
materia prima. Al elevar la temperatura y el tiempo se apreció un 
aumento en la difusión de la alúmina para todas las materias primas 
ensayadas. Para tiempos reducidos de fusión y temperaturas más 
bajas el transporte de las materias primas aluminosas disueltas se 
efectúa sobre todo por difusión, pero la convección inducida por la 
densidad resulta más importante a temperaturas más altas y tiempos 
más largos. Los perfiles de concentración muestran, especialmente 
en el caso de la alúmina hidratada y de la 7 - alúmina, en la interfase 
de contacto original, un aumento de la concentración de calcio, 
contrario al gradiente que se observa generalmente. Por otra parte, 
se aprecian enriquecimientos de alúmina en la dirección opuesta, en 
el fundido. 

(10 fígs., 2 tablas, 32 refs.). 

Fabricación y propiedades de las vidrieras dobles en Checoslovaquia. 

A. SOPOUCH, J. VEITH, Sklar a keramik, 26 (1976) 9, 243-249. 

El artículo es un resumen del conocimeinto referente al desa­
rrollo, fabricación y propiedades de las vidrieras dobles aislantes 
en Checoslovaquia. En la primera parte se hace una descripción de 
la estructura y diseño de estos vidriados dobles, fabricados por 
Sklo Union en su empresa de Chuderice. En la parte siguiente se 
dan los resultados de mediciones hechas en el Instituto de Investi­
gación VUPS relativas a las propiedades físicas y térmicas de los 
paneles aislantes de vidrio doble (pasaje de calor a través de la su­
perficie, valçres del poder aislante de los paneles de vidrio doble 
con radicación solar, propiedades acústicas de dichos paneles do­
bles). Al final, el artículo trata acerca de la resistencia química, 
montaje y almacenamiento de estos paneles aislantes de vidrio 
doble. 

(4 tablas, 7 figs., 16 refs.). 

Los fenómenos de termoluminiscenda y sus aplicaciones prácticas. 

J.M. CHARLET, Siücates Industriels (FR), 42, (1977), 6, 273-284 
(fr). 

Se revisan un cierto número de aplicaciones prácticas del fenó­
meno de termoluminiscencia (TL) después de describir este fenó­
meno y mostrar cómo puede ser interpretado por medio de la es­
tructura electrónica de cristales reales. 

La TL es un método de control no destructivo en ciencias como 
la oceanografía, en ciencia de los materiales (cementos, vidrios, 
refractarios, materiales sometidos a irradiación) así como en higiene 
en el trabajo (dosimetría de la radiación). 

La TL constituye además un nuevo medio para investigar la reac­
tividad química de sólidos frente al medio ambiente. Se citan varios 
ejemplos para el estudio de arenas, en cementos, en vidriería. 

(10 figs., 15 refs.). 

Solubilidad del óxido de níquel II en las mezclas eutécticas QLi-QK 
y BrLi-BrK fundidos. 

J.P. WIAUX y P. CLAES, Siücates Industriels (FR), 42, (1977), 2 
47-52 (fr). 

Se ha estudiado la solubilidad del óxido de níquel II en dos mez­
clas eutécticas ClLi-QK y BrLi-BrK fundidos (60 por 100 en mol de 
XLi) a temperaturas entre 400 y 500^C. Los resultados obtenidos 
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por saturación y los solventes con NiO a saber: K'gj^|Q — 10 
(igr/L) en Brli-BrK a 450^C no concuerdan con los valores obte 
nidos cuando se llevan a cabo tituladories potencipmétricas, en las 
que se obtiene: K'§]Í^¿Q 

.-11^ 
6,1 X 10"^^ (igr/L)^ en QLi-ClK y 

(igr/L)^ en BrLi-BrK a 450^C. K'sNiO =3,6x10-
La diferencia de solubilidad observada se interpreta en base a una 

diferente solvatadón del Ni por los iones halogenuros de los sol­
ventes. 

(1 fjg., 3 tablas, 17 refs.). 

Ventajas y técnicas de apticadon de adhesivos de monómero de 
cianoacrilato para proteger la pintura de las vidrieras. 

J .C FERRAZINI, Glstechn. Ber (RFA) 45t (1976) 11, 264-268 (a). 

Entre un gran número de adhesivos se ha seleccionado el mejor 
compuesto para proteger la pintura de las vidrieras. El producto 
recomendado debe satisfacer las exigencias de la conservación, ofre­
cer características químicas y de apücadón técnica adecuadas. La 
danolita 202 manifesta las mejores posibilidades. 

Este adhesivo se diluye en una soluciónde tolueno-acetona en 
propordón 1/40 y se aplica con un pincel fino sobre la parte dañada 
de la superfide. La facilidad con que se disuelve el adhesivo en 
dimetilformamida y, por consiguiente, la buena reversibilidad del 
proceso permite proteger la pintura antes de su transporte al taller. 
También se indican los errores de tratamiento y el medio de re­
mediarlos. 

(4 figs., 1 tabla, 7 refs.). 

Observadones sobre hornos en fundonamiento. 

F. ELLIES. Glastechn. Ber (RFA) 49 (1975) 10, 246-249 (a). 

Se indica cómo es posible, mediante métodos de observación 
muy diversos, describir cualitativamente y cuantitativamente las co­
rrientes de superficie de un baño de vidrio para optimizar el proceso 
de fusión. 

Se ha podido comprobar que el emplazamiento de la composi-
dón, la formadón de corrientes de retorno hacia la superficie del 
vidrio en la zona de fusión y la situadón del punto caliente consti­
tuyen factores determinantes para la calidad del vidrio. Un des­
plazamiento del punto caliente, así como de las corrientes superfi­
ciales rápidas, hacia las zonas de afinado y de trabajo del horno 
pueden empeorar la calidad del vidrio. Las observaciones de la su­
perficie del baño permiten poner de manifiesto estos factores. 

Un sistema de análisis de datos, que fue instalado en un homo 
balsa, hizo innecesarios los registros diarios tradicionales. El análi­
sis de estos datos permitió establecer un procedimiento apHcable 
al horno estudiado y adaptable a otros hornos. 

Los modelos matemáticos digitales utilizados para los anáHsis en 
el horno han demostrado interesantes perspectivas, si bien no se 
hallan todavía sufidentemente desarrollados para poder emplearse 
en la práctica. 

(6 figs.). 

Ventilación natural de las fábricas de vidrio. 

J. HROMADA Glastechn. Ber (RFA) 49 (1976), 8, 185-191 (a). 

Las naves de las fábricas de vidrio se caracterizan por las impor­
tantes pérdidas de calor que presentan inevitablemente las instala­
ciones industriales. En tales condiciones difíciles conviene crear 
un clima ambiente que corresponda a las condiciones térmicas que 
exigen las características fisiológicas de un hombre en su medio de 
trabajo, sin que éstas se vean puestas en peligro por una disipación 
insuficiente de su calor corporal. La aireación natural que utiliza 
la energía térmica disponible para hacer circular el aire constitu­
ye el sistema de ventilación más racional y más económico. El hecho 
de que esta ventilación natural contribuya igualmente a la renova­
ción del aire es importante. 

Los estudios efectuados en algunas naves han permitido poner 
a punto un método seguro para el cálculo de la superficie de las 
entradas y sahdas de aire. Esta condición indispensable para una 

ventilación correcta de las naves debe completarse por una sana 
concepción arquitectónica de los edificios. Se discuten las bases 
que sirven para calcular la ventilación natural así como las diferen­
tes soluciones que pueden aportarse a nivel de la configuración de 
los edificios. 

(11 figs., 17 refs.). 

Estudio de la viscosidad de vidrios en el dominio rico en sílice del 
sistema K20-PbO-Si02. 

H.J. POHLMANN Glastechn. Ber (REA) 49 (1976) 8, 177-182 (a). 

Se mide la viscosidad de vidrios del sistema K20-PbO-Si02 en 
el dominio de concentraciones elevadas en síüce y se determina el 
curso de las isocomas para 900, 1.200 y 1.400^C. Para la medida 
se utiliza un viscosímetro rotatorio comercial, provisto de un agi­
tador de platino, en cuyo vastago se aloja un termopar para medir 
la temperatura del elemento rotatorio. 

Los estudios llevados a cabo en el sistema K2O-SÍO2 demuestran 
que el curso de las isotermas de viscosidad es constante en función 
del contenido en álcalis, mientras que las curvas correspondientes 
a la energía de activación de la viscosidad en el dominio del tetra-
silicato muestran un máximo muy neto. En el sistema K20-PbO-
-SÍO2 existe una zona discontinua en la curva de variación de la 
viscosidad, de la energía de activación, del intervalo de trabajo y 
de la refracción iónica del ion oxígeno de los vidrios. Esta zona 
se halla en el dominio de composiciones estudiado, hacia el lado 
más rico en álcahs del sistema y completa los resultados de las 
investigaciones precedentes. Como causa probable de que estas 
propiedades del vidrio se desvíen de la lineaüdad de la composi­
ción, se expone la hipótesis de un estado parecido al efecto alcali­
no mixto. 

Esta hipótesis se verifica con ayuda de las teorías de Weyl sobre 
el estado vitreo.7 

(9 figs., 18 refs.).; 

Contribución al cálculo de los procesos de homogeneización en 
hornos balsa de fabricación de vidrio. 

F.F. RHIEL, Glastechn. Ber (REA) 49, (1976) 10, 217-226 (a). 

Mediante un modelo matemático basado en puntos de vista 
generales se describe el proceso de homogeneización de cuerdas 
vitreas en hornos balsa de fusión. Se parte de los resultados de 
un modelo matemático que se basa en un examen local que 
permite calcular la distribución de la temperatura y de las co­
rrientes en el plano de simetría de la balsa. 

Se han deducido ecuaciones que describen la deformación 
de las cuerdas por efecto de la corriente y su disolución por de-
fomación y difusión. Las condiciones de homogeneización a lo 
largo de las líneas de corriente que conducen desde el tapiz de 
composición a la garganta vienen expresadas por un número ca­
racterístico que engloba los factores del proceso de homogenei­
zación y los parámetros de la balsa, proporcionando información 
sobre las condiciones operativas óptimas de la balsa. 

(14 figs., 1 tabla, 17 refs.). 

Influencia de la existencia de barreras sobre el afinado de co­
rrientes de vidrio en un horno de gai;ganta. 

G. LEYENS, Glastechn. Ber (REA) 49 (1976) 10, 227-231 (a). 

Usando un modelo matemático conocido se calcula la distri­
bución bidimensional de las temperaturas y de las corrientes de 
vidrio en los planos de simetría de hornos de garganta provistos 
o no de barreras. Como criterio de evaluación del efecto del 
afinado de las corrientes se toman los denominados "índices 
característicos de afinado" La distribución de los valores, carac­
terísticos de afinado de diferentes lineas de corriente en la 
garganta permite comparar las condiciones de funcionamiento de 
los hornos estudiados, para diferentes posiciones v distintas 
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alturas de la barrera, y establecer asimismo una comparación 
con un horno sin barrera. 

(7 ñgs., 1 tabla, 3 refs.). 

Comportamiento frente a la temperatura, de vidrios fototró-
picos de halogenuros de plata como ejemplo fotosolar. 

E. SCHLEE, W. WAIDELICH y G. GLIEMEROTH , Glastechn. 
Ber (RFA) 49 (1976) 9, 214-215 (a). 

Comunicación breve. 

Estudio mediante análisis de gases, del proceso de afinado en 
crisoles y en hornos balsa. 

H.O. MULFINGER, Glastechn. Ber (RFA) 49 (1975) 10, 232-
245 (a). 

Se estudia de manera cuantitativa en función de la tempera­
tura y del tiempo de fusión, así como por métodos estadísti­
cos de análisis de burbujas, el proceso de afinado de un vidrio 
para la fabricación de pantallas de televisión y de otro vidrio 
borosilícato fundidos en crisol. Los resultados obtenidos permi­
ten obtener conclusiones sobre el mecanismo de afinado por 
oxígeno. Los logaritmos del número y del volumen de las burbu­
jas, y del volumen de gas analizado varían de forma aproximada­
mente lineal tanto en función del tiempo como de la tempera­
tura de fusión. En cambio el diámetro medio de las burbujas 
cambia muy poco con el tiempo y con la temperatura. Los por­
centajes de oxígeno, nitrógeno y anhídrido carbónico con res­
pecto al volumnen total de las burbujas varían también muy 
poco con el tiempo y la temperatura (!>1.250°C). Las relaciones 
encontradas son válidas para el paso de un mal afinado a un buen 
afinado que es aquél en cuyo estado final existen burbujas so­
lubles. Como estas relaciones deben apücarse igualmente a una 
balsa de fusión sometida a un corriente de extracción, ha sido 
posible, a partir de desviaciones medidas, extraer conclusiones 
sobre las corrientes que influyen sobre el proceso de afinado 
en la balsa y sobre el efecto descrito en la bibliografía bajo 
el nombre de "second boil". Junto a la localización de zonas de 
máximo o mínimo afinado ha sido posible estudiar por anáüsis 
de gases los períodos de tiempo durante los cuales el afinado re­
sulta bueno o malo ; poner de manifiesto los efectos debidos a las 
corrientes, y caracterizar, por medio de su contenido gaseoso, 
las diferencias entre los dos estados de afinado en la balsa y en el 
producto. 

(21 figs., 3 tablas, 16 refs.). 

Estructura termodinámica de las sales fundidas. 

J.A.A. KETELAAR, Siücates Industriels (FR), 41 , (1976), 3, 
105-111 (fr). 

Se discute la estructura de las sales fundidas. El principio de 
estados correspondientes a Van der Waais no es aplicable a las 
sales fundidas. Los métodos de Monte-Carlo (MC) y de Dinámi­
ca Molecular (DM) de simulación con un ordenador permiten el 
cálculo de las propiedades termodinámicas y de transporte obte­
niéndose una buena concordancia con los resultados experi­
mentales. 

Como estado de referencia para sales fundidas se ha elegi­
do la temperatura T* en la que: 

JL i l = aT=0,4 
V áJ 

Se obtiene una relación trivial para la ecuación de estado 
reducida : 

= 1,4 - 0,4 T, 

siendo la densidad de las sales fundidas una función lineal de la 
temperatura. 

Las propiedades de transporte, conductividad equivalente, 
viscosidad y coeficientes de difusión no obedecen más que al 
principio de estados correspondientes, el cual exige que: 

E l /RT*,E2/RT*,^D/RT* 
tengan cada uno el mismo valor para todas las sales fundidas. 

Los métodos MC y DM aplicados a ClNa, ILi y CIK permiten 
obtener los valores del calor de fusión, volumen molecular, ca­
lor específico y coeficientes de difusión. Para el ILi se encuentra 
que el Li vibra en su red y que un par de Li , I" coexiste durante 
5x10-^^ S. 

(1 fig., 3 tablas, 13 refs.). 

Interpretación de la interacción entre los heteroiones y el sol­
vente en el eutéctico ClLi-ClK a 450^C. 

J.B. LESOURD y L. MARTINOT, Siücates Industriels (FR), 4 1 , 
(1976), 3, 123-127 (fr.). 

Empleando un modelo se interpreta la serie de potenciales de 
elctrodos en medio de ClLi-ClK fundido a 450^C teniendo en 
cuenta las características específicas de las sales fundidas. El mo­
delo deriva de la teoría de STILLINGER (1964) y utiliza los 
conceptos de entalpia libre absoluta y relativa de interacción con 
el solvente (o solvatación). El cálculo, llevado a cabo a partir de 
los radios iónicos y de la estimación de las coordinaciones de los 
iones en medio fundido conduce a un buen acuerdo con el tra­
bajo experimental para un modelo que es estimativo. Este mode­
lo puede interesar en aplicaciones prácticas en las que sea neces-
rio evaluar una serie de potenciales de electrodos o de pares de 
oxidoreducción (por ejemplo en corrosión). 

Se justifica además la hipótesis de PLESKOW (1947) según 
la cual la entalpia libre absoluta de interacción con el solvente 
sería nula para el ion Cs . 

(1 fig., 1 tabla, 31 refs.). 

Importancia de la granulometría de la arena para la fusión continua 
del vidrio. 

J. LOREUC, M. KRIZ, Sklar a keramik, 26 (1976) 5, 136-138. 

Se ha realizado un estudio concerniente al proceso de disolución 
de la arena de siHce polodispersada en la fusión de vidrio, a fin de 
obtener datos para el cálculo de la capacidad de fusión del homo. 
El estudio verificó la suposición que la arena pohdispersada no in­
fluencia la duración de la fusión por el tamaño de grano medio, 
sino, por el contrario, por el límite superior del tamaño de grano. 

Es necesario considerar este tamaño de grano como uno de los 
valores de entrada del proceso de fusión y como el índice más 
importante de la calidad de la arena desde el punto de vista del 
control del horno. El artículo trata acerca del método y resultados 
del trabajo experimental, del método del cálculo del tamaño de 
grano de las arenas, fundidas bajo condiciones variables y de los 
métodos para seguir el camino real de los granos de arena en el hor­
no. Además, se encuentran en el artículo consideraciones tecnoló­
gicas y condiciones del proceso de control. 

(2 figuras). 

Trabajo de equípo en las Unidades Económicas de Producción 
(VHJ) y en las empresas de la industria de productos de consumo. 

M. KODYM, Sklar a keramik, 26 (1976) 5, 139-142 

El artículo toma en cuenta algunas posiblidades de trabajo de 
equipo en la práctica de las Unidades Económicas de Producción 
(VHJ) y en las empresas de la industria del vidrio. Se describen 
tareas útiles para el trabajo en equipo y las condiciones necesarias 
para una buena ojganización de este tipo de trabajo, asimismo como 
las ventajas y desventajas del mismo. 

Sistema Internacional de Unidades. 

Z. COZL, V. BUOLINOVA, M. VICH, Sklar a keramik, 26 (1976) 
5 , 1 - 1 4 

El artículo da una revisión comparativa de los nuevos y viejos 
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sistemas de unidades, los factores de conversión al Sistema Inter­
nacional de Unidades y su aplicación a la industria del vidrio. 

Desarrollo de discos de vidrio tratados por intercambio iónico, 
sin efecto futrante para gafas de protección. . 

H. HEYDEN, Sklar a keramic, 26 (1876) 6, 161-163. 

El Instituto Central de la Protección al Trabajo, ha exigido el 
desarrollo de discos de vidrio para gafas de protección con efectos 
protectores mejores y mejor resistencia. 

Se desarrollaron entonces dicos de vidrio tratados por intercam­
bio iónico y fueron probados en gafas protectoras. Ellos probaron 
tener una buena cantidad de propiedades protectoras. 

(3 figuras). 

Campo de temperaturas de un reactor cilindrico calentaao eléctri­
camente. 

G. HILBIG, Sklar a keramik, 26 (1976) 6, 149-152 

Teniendo en cuenta la conductividad eléctrica dependiente de 
la temperatura, el autor calculó el campo de temperaturas en el 
crisol de fusión. En lo que concierne a la envolutra del crisol, se ha 
considerado la transmisión de calor normal. Los resultados han 
mostrado que con tal energía, es posible un estudio experimental 
de las conductividades térmicas de las coladas de vidrio. 

(2 tablas, 1 refs.) 

Compartimiento de trabajo de hornos de fusión de vidrios. 

Fr. DLOUHY, Sklar a Keramik, 26 (1976), 2, 45-48 

El compartimiento de trabajo representa una parte integrante 
del horno de fusión de vidrio y contribuye de manera decisiva sobre 
la calidad del vidrio fundido que será trabajado en caliente. Es enton­
ces importante prestar atención al diseño del compartimiento de 
trabajo en proporción a su importancia. Sólo recientemente se han 
hecho trabajos de investiagación y diseños que tienen en cuenta 
su importancia y aportan nuevas ideas y concepciones sobre esta 
parte del horno. Este artículo informa a los fabricantes de vidrio 
del estado actual de los conocimientos sobre compartimientos de 
trabajo, además de las posibilidades de posibles mejoras. 

(3 tablas, 9 figs. 4 refs.) 

Aguas residuales en la industria Vidriera 

J. REICHELOVA, Sklár a keramik, 26, (1976) 4 , 1 0 5 - 1 0 7 . 

La aguas residuales de la industria vidriera no representan la 
polución máxima en comparación con otras ramas industriales en 
lo que concierne al contenido de materias nocivas. Se supone que 
las aguas acidas provenientes de las áreas de pulido son neutraliza­
das, pero con la construcción de grandes fábricas de vidrio y grupos 
de empresas combinadas, la polución absoluta está aumentando y 
debe resolverse el problema de las plantas de depuración de estas 
aguas residuales. 

(2 tablas). 

Experiencias y posiblidades de aplicación de instalaciones e instru­

mentos técnicos en vidrio. 

H. RIEGER, Sklar a keramik, 26 (1976) 6, 153-156. 

En la empresa nacional "Jenaer Glaswerk Schott and Gen" 
en Jena se ha diseñado la construcción de aparatos e instalaciones 
de vidrio por el principio del vidrio Rosotherms. Se ha desarrollado 
un sistema de partes ensambladas con las correspondiente piezas 
moldeadas y ajustes. Este ensamble se puede montar con la ayuda 
de bridas. En las vidrieras Schott en Jena, se han desarrollado tam­
bién las instalciones para el tratamiento del agua en las plantas de 
vidrio, los aparatos destiladores en dicha técnica, los evaporadores 
así como también instrumentos construidos de acuerdo a los proyec­
tos de los clientes. 

(6 figuras). 

Desarrollo de las industrias del vidrio y la cerámica en la República 

Democrática Alemana y sus proyectos para los próximos años. 

W. GREINER-PETTER Sklar a keramik, 26 (1976) 6, 147-148. 

Comienzo del 6^ plan quinquenal. 

A. KUSOLIK, Sklár a Keramik, 26 (1976) 3, 65 -66 . 

Horno tanque continuo para la fusión de vidrios coloreados y su 
trabajado a mano. 

J. MELICH, Sklár a keramik, 26 (1976) 3, 78 -80 . 

(1 figura) 

Empleo de colada isostática para la fabricación de crisoles de fusión. 

V. JEZEK, Sklár a keramik, 26 (1976) 10, 286-288. 

(3 figuras) 

Columna rectificadoras de Vidrio Simaz y su aplicación práctica. 

V. HUTLA, Sklár a keramik, 26 (1976) 8, 236-238. 

(5 figs, 5 refs.) 

Nuevos tipos de fibras de vidrio. 

M. ASLANOVA, Sklar a keramik, 26 (1976) 5, 131-135. 

Las grandes posibilidades de aplicación de las fibras de vidrio 
y de materiales basados en fibra de vidrio en todas las ramas de la 
técnica, conducen a la síntesis de nuevos vidrios y fibras en dife­
rentes sistemas formadores de vidrio. Otras tendencias de desarrollo 
son las fibras a partir de óxidos puros o de sus compuestos. El 
artículo trata acerca de la fabricación y aplicación de estos nuevos 
tipos de materiales de fibra de vidrio en la Unión Soviética. 

(2 tablas, 6 figs., 20 refs.) 

Necesidad de una elaboración realista y de la realización de las tareas 
del 15^ Congreso del Partido Comunista de Checoslovaquia. 

O. SVAGINA, Sklar a keramik, 26 (1976) 5, 129-131. 

En este artículo se exponen los resultados obtenidos en la rama 
de la Industria de Productos de Consumo, especialmente en la 
industria del vidrio. Además el autor habla acerca de las perspectivas 
y teorías para el 6° plan quinquenal. 

Evaluación de las funciones termodinámicas de exceso de mezclas 
recíprocas de sales fundidas. 
M. GAUNE-ESCARD, Silicates Industriels (FR) 41, (1976) 3, 
151-157. 

En general, se conviene en caracterizar una mezcla recíproca de 
sales fundidas A, A ' // B> B ' por la variación de entalpia asociada a 
la reación de cambio: A B + A ' B ' - > A ' B + AB.' La composición de 
este tipo de sistema, en el cual los cuatro constituyentes no son de­

pendientes, se representa sobre un diagrama plano cuadrado limitado 
por las cuatro sales puras AB, AB' , A ' B y A ' B ' . Una representa­
ción de las magnitudes termodinámicas (G, H, ...) o de la tempera­
tura necesita, pues, una representación espacial útil para sistemas 
que comprenden más de los componentes. El modelo del "ion cir­
cundante" desarrollado para sistemas recíprocos de sales fundiäas 
ha permitido establecer las formulaciones de las magnitudes termo­
dinámicas de exceso haciendo intervenir las relativas a los cuatro 
sistemas binarios limítrofes y a la reacción de cambio. A partir de 
resultados calorimétricos de los sistemas binarios y diagonales se ha 
podido, pues, estimar las líneas isoentalpicas en todas las concentra­
ciones para diversos sistemas recíprocos. 

Un cálculo basado en el mismo principio es susceptible de dar 
lugar al diagrama de fases de la mezcla recíproca. 

(8 figs., 1 tabla, 18 refs.) 
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CERÁMICA POPULAR ESPAÑOLA, por J. 
LLORENS ARTIGAS y J. CORREDOR 
MATHEOS. Editado por EDITORIAL BLU­
ME, Colección Nueva Imagen, segunda Edi­
ción, Barcelona. 235 páginas. 

La obra que se presenta es la segunda 
edición notablemente ampliada, tanto en 
el contenido como en los valiosos testi­
monios gráficos, de aquel primer traba­
jo de liorens Artigas que con su apari­
ción en 1970 supondría un aldabonazo ante 
la situación creciente de deterioro de la 
producción ceramista popular española. 
La personalidad de sus autores y en con­
creto la de Uorens Artigas avala la cali­
dad de su contenido. No en balde, esta­
mos ante uno de los grandes maestros, 
junto con Miró, de la cerámica española, 
y que se precia, en su dilatada obra artís­
tica, de no haber utilizado un solo horno 
eléctrico, ningún esmalte no elaborado 
personalmente, ni haber repetido nin­
guna composición en sus pastas. 

Esta valoración por el trabajo arte-
sanal en su contenido más profundo, es 
el que le empujaría a recorrer la geogra­
fía de la península en busca de las raíces 
de la alfarería española. Pero su interés 
no es simple curiosidad técnica, intenta 
y es su propósito "llamar la atención sobre 
ese inestimable testimonio cultural que se 
pierde". Su exposición pone de manifiesto 
la coexistencia y pervivencia sobre nuestro 
suelo de toda la evolución de la cerámica. 
Es posible encontrar desde las más elemen­
tales piezas de barro manufacturadas inclu­
so sin tomo en hornos comunales, como 
sucede en Zamora y Canarias, con una 
técnica que no ha variado en miles de 
años, hasta los productos de gran perfec­
ción técnica que suponen las lozas y por­
celanas de Manises, Talavera, Triana, 
etc. El estudio de la cerámica popular 
constituye casi un estudió antropoló­
gico y, como muestra, los autores des­
tacan el ingente trabajo desarrollado por 
Rüdiger Vossen, director de la Sección 
Etnografía del Museo de Hamburgo y 
otros estudios españoles. 

En este entrecruzado de situaciones 
y desarrollos técnicos, aflora toda una 
descripción de geografía humana, los condi­
cionamientos sociales, el lenguaje, la espe­
cial filosofía y calidad humana de los tra­
bajadores del barro. Pero los autores han 
tenido la virtud, con su objetividad, bien 

distante de las idealizaciones manidas 
sobre el trabajo artesanal, de poner en 
claro las causas reales de la crisis de este 
tipo de producción. Ya en el prólogo de 
la primera edición observaban : "No hay 
que hacerse flusiones, la cerámica popu­
lar es fruto de una sociedad que ya no 
es la nuestra. 

Como tal arte tradicional ha llegado 
ya a su término. Ha desapaiecido su fin 
inmediato, la utilidad, por haber desapa­
recido este tipo de vasijas para ser susti­
tuidas por otras susceptibles de fabricar­
se en la gran industria. El arte - y no solo 
és te - pierden su contenido 'palpable'. 

Queremos decir con esto que la cerámica 
popular podrá seguir existiendo en la me­
dida que se consiga interesar, por lo que 
este arte tan antiguo tiene de vivo, de 
actual. En nuestra sociedad, podrá encontrar 
un sitio aunque no será, hoy por hoy, entre 
el pueblo, porque eUa, la cerámica era í5ara 
otro pueblo distinto... Lo que se haga de 
mañana en adelante serán, en este caso, re­
construcciones históricas apreciables 'copias' 
y nada más. Es difícil, si no imposible, 
donde la hubo y dejó de haberla, recuperar 
la inocencia." 

Las reflexiones de aquella primera edi­
ción parecen cumplirse años más tarde; la 
cerámica popular constituye un auténtico 
boom que inunda los grandes centros urba­
nos, ha abandonado el campo y ha pasado 
a la ciudad. Paralelamente ha surgido lo que 
los autores indicaban, el interés por conocer 
las técnicas cerámicas, el aumento de las 
publicaciones relacionadas con estos temas y 
aunque muy lejos de la cerámica popular, 
eminentemente utilitaria, la cerámica en sí, 
con nuevos objetivos pervive. 

Al calor de esta difusión, se denota una 
cierta contención en la disminución del 
número de alfares. El gran éxodo rural y 
la industrialización de los productos para 
el hogar, consecuencias ambas del creci­
miento económico, obligaron a cerrar nume­
rosos alfares al disminuir su mercado natural 
y bajar su rentabilidad. No obstante, el 
aumento relativo de la demanda de cerá­
mica popular como consecuencia de ese nue­
vo mercado, fundamentalmente de las cla­
ses medias urbanas, ha hecho aumentar 
ligeramente la rentabilidad de los alfares 
supervivientes de cierta calidad. Sin embar­
go, este nuevo mercado es cualitativa y 
cuantitativamente diferente de aquel amplio 

campo que aseguró durante milenios la 
supervivencia de la cerámica popular, y su 
demanda es limitada. El futuro, aunque 
difícil, podrá orientarse únicamente hacia el 
mantenimiento de una serie de centros de 
calidad reconocida que "copien" las formas 
clásicas y en su posible, pero difícil conjun­
ción con los nuevos ceramistas urbanos 
lejanos ya de aquella dualidad arte-utilidad, 
pero que permiten al menos la transmisión, 
como señalan los autores de "esos sencillí­
simos secretos, que sin embargo se pueden 
olvidar". 

El pueblo en general, destinatario de la 
más genuina cerámica popular, parece más 
orientado hacia los nuevos materiales y for­
mas -fundamentalmente plásticos- que de 
alguna manera le suponen la entrada en el 
mundo del "desarrollo", alejándose de los 
productos que le eran usuales, pero también 
relacionadas con unas condiciones de vida 
más dura. Por el contrario, el nuevo público 
ceramista buscaría un tanto tópicamente 
vohrer a formas más naturales, cansado de 
la monotonía de los productos industria­
les. 

En consecuencia el futuro pasaría por 
una mayor valoración social y económica 
del trabajo del alfarero, adecuada al enfo­
que más artístico de su producción y, 
en este sentido, es de destacar la adver­
tencia de los autores al criticar la degenera­
ción de la producción cerámica que supo­
ne la inundación del mercado de productos 
no sólo de mala calidad en cuanto a técnica 
cerámica sino artística, con la sustitución, 
por ejemplo, del barniz cerámico por pin­
turas plásticas que si bien abaratan el pro­
ducto a la larga conducen a su deprecia­
ción total. 

Señalemos pues, que para todos los preo­
cupados por esta temática, la"Cerámica Po­
pular Española" es una gran base, no solo de 
formación sino de información, no solo por 
el contenido literario a que nos hemos refe­
rido sino por el valor de la obra gráfica 
de E. Cátala. Un índice bibliográfico, acom­
pañado de una euía toponómica con más 
de 200 referencias^ completa esta extraor­
dinaria obra. 

Emilio Criado Herrero 
Instituto Cerámica y Vidrio 
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"LA TÉCNICA DE LA CERÁMICA AL 
ALCANCE DE TODOS", por FELIPE 
MASSAVA. Editorial DE VICCHI, S.A. 
Barcelona. 1977. 230 páginas. 

Este libro, que presentamos en su segun­
da edición, se compone de dos partes perfec­
tamente diferenciadas: 

Parte I. La cerámica como sistema de in­
vestigación y estudio de nues­
tros antepasados. 

Parte II. De la teoría a la práctica. 
La primera parte se refiere a los orígenes 

de este arte llamado "figulino" en la anti­
güedad, y abre este primer capítulo una fra­
se del famoso arqueólogo V. Gordon Childe, 
que afirma que, "para lograr la transmuta­
ción de los metales, realizados hoy por los 
físicos nucleares, han contribuido con ma­
yor eficacia los resultados alcanzados por los 
herreros y los alfareros de la prehistoria 
que los estudios de los alquimistas árabes y 
alejandrinos". 

Describe el libro el camino seguido por la 
humanidad en el arte de modelar, como algo 
esencial definidor de la vida de los pueblos, 
a partir de sus orígenes: en Europa, a ori­
llas del Mediterráneo, y en Asia menor. 

Continua con la cerámica en las civili­
zaciones itálicas, etrusca, romana y preco-

1 lombina. Dentro de la cerámica en Oriente, 
trata principalmente, la famosa porcelana 
china, de sus periodos históricos y de sus 
distintos tipos. Otro capítulo está dedicado 
a la cerámica de origen hispano, denominada 
"mayólica". Y, finalmente, recoje las princi­
pales manufacturas y primeras producciones 
de porcelana en Europa. 

En la segunda parte, el autor invita a 
convertimos en ceramistas. Se describen las 
técnicas empleadas en cerámica artística, 
desde los instrumentos básicos empleados en 
alfarería, así como los distintos tipos de 
modelaje, pintado, barnizado, esmaltado y 
cocción. Se dan algunos consejos prácticos, 
muy útiles, para todo aquel que quiera ini-

: ciarse en el campo de la cerámica. 
El libro está enriquecido con un gran 

número de dibujos de las distintas formas 
que ha seguido la cerámica a través de la his­
toria, así como de algunos utensilios utiliza­
dos por el alfarero. 

Debido al vasto campo que trata la obra, 
es evidente, que en él existen muchas lagu­
nas; sin embargo, está escrito con bastante 
claridad y puede damos una visión panorá­
mica de este arte-objetivo del autor y dés-

,'pertar y estimular el amor hacia esta inago­
table riqueza de materia y color. 

F. Capel del Águila 
Instituto de Cerámica y Vidrio 

AGREGADOS LIGEROS DE HORMIGÓN. 
DISEÑO Y T E C N O L O G Í A (Lightweight 
aggregate concrete, design and technolo­
gy). Editado por THE CONSTRUCTION 
PRESS, Lancanter, Londres,.. New York. 
1977,169 páginas. 

La obra forma parte de los manuales del 
CEB/FIP de diseño y tec\iología y se divide 
en nueve capítulos y un índice, con arreglo 

al siguiente contenido: 
1 . - Introducción. 
2 . - Agregados. 
3 . - Diseño de mezclas. 
4 . - Mezclado, colocación, compacta-

ción y acabado. 
5 . - Propiedades de hormigones ligeros 

para estructuras. 
6 . - Consideraciones de diseño y diseño 

de hormigones ligeros. 
7 . - Diseño de estructuras a base de hor­

migones ligeros pretensados. 
8. - Técnicas de constmcción. 
9 . - Aspectos económicos al utüizar 

hormigones ügeros. 
índice. 

La obra tiende a ayudar a los diseñadores 
en la interpretación de las recomendaciones 
internacionales sobre hormigones editadas 
por los Comités de la CEB/FIP y recoge los 
trabajos más interesantes presentados en los 
Simposium de la CEB/FIP celebrados en 
Moscú en 1970 y en Cracow en 1973. 

Se trata de una obra eminentemente 
práctica y muy bien presentada. 

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

FUSION ELECTRICA DEL VIDRIO (Elec­
tric Melting of Glass), por J. STANEK, 
editado por ELSEVIER SCIENTIFIC 
PUBLISHING COMPANY, 1977, 391 
págs., 107 referencias. 

El libro del profesor Stanek trata en 
profundidad el problema de la fusión eléc­
trica del vidrio desde el punto de vista prác­
tico, teórico y técnico. Tras dedicar un capí­
tulo a estudiar aquellas propiedades del vi­
drio que intervienen de forma decisiva en 
la fusión eléctrica (conductividad, viscosi­
dad y densidad), describe los fenómenos que 
ocurren cuando una corriente eléctrica pasa 
a través del vidrio fundido y aquellos relati­
vos a la liberación de calor por efecto Joule. 
El autor aborda, también, los fundamentos 
teóricos de aquellos fenómenos físicos invo­
lucrados en la fusión eléctrica del vidrio, ta­
les como los relativos a la transferencia de 
calor por conductividad, y convección. Las 
teorías de similitud y modelos son utilizadas 
para explicar los fenómenos de flujo de vi­
drio fundido y la distribución de energía al­
rededor de los electrodos durante el proce­
do de fusión. 

Asimismo ,.se recogen y analizan los di­
ferentes tipos de hornos eléctricos existen­
tes (Cornelius, Souchon-Neuvesel, Borel y 
los equipados con electrodos metálicos), se 
dan ejemplos de cálculo y diseño, y se des­
criben equipos y materiales para hornos 
(fuentes de alimentación eléctrica, control 
automático, holders para electrodos y ma­
teriales reíractarios). Finalmente existe un 
capítulo dedicado a los aspectos económi­
cos de la fusión eléctrica. 

Este libro es el resultado de muchos tra­
bajos de investigación del profesor Stanek 
en el campo de la fusión eléctrica y en el 
estudio de modelos en los procesos de fu­
sión. Es Jefe del Departamento de Silica­
tos del Instituto de Tecnología Química 

de Praga, Presidente de la Sociedad Che­
coslovaca de Silicatos y miembro del Comi­
té Ejecutivo de la Comisión Internacional 
del vidrio. Es también autor de dos libros: 
"Manufactura de botellas y vidrio prensado 
en máquinas automáticas" y "Soplado y So­
piado-prensado de vidrio". 

Este último libro, dedicado a la fusión 
eléctrica, no cabe la menor duda que será 
de gran interés para los científicos, constmc-
tores de homos y técnicos que trabajan en 
las factorías. 

Felipe Orgaz 
Instituto de Cerámica y Vidrio 

MÉTODOS PARA ESTUDIAR LA ES­
TRUCTURA DEL VIDRIO. Volumen 7. 
Colección : La Estructura del Vidrio. (The 
structure of Glass. Vol. 7. Methods for stu-
dyng the structure of glass) Editado por 
E.A. PORAI-KOSHITS. Versión inglesa 
editada por Consultans Bureau, Nueva York, 
1966. 245 pgs., 177 fïgs.,26 tablas y 4.4 rfs. 

Corresponde este Hbro a la edición en in­
glés de las 62 Comunicaciones presentadas a 
la IV Conferencia sobre el Estado Vitreo, 
celebrada en Leningrado (U.R.S.S.) en el 
año 1964. No podemos dar aquí una rela­
ción detallada de estas comunicaciones, pero 
las hemos agrupado por temas y por siste­
mas vitreos, dentro de las partes en que se 
divide este libro, con objeto de que el lector 
tenga una idea general de su contenido. 

El hbro se dedica a métodos que se 
pueden emplear para investigar la estructu­
ra del vidrio, y se divide en tres partes: 
- métodos ópticos. 
- métodos eléctricos. 
- la cristaÜzaciórt de vidrios como méto­
do de estudio de la estructura del vidrio. 

En el capítulo dedicado a los métodos 
ópticos se dedican varios trabajo s al empleo 
de: espectros de absorción y transmisión 
en infrarrojo y en ultravioleta, luminiscen­
cia, resonancia magnética y nuclear, reso­
nancia paramagnética electrónica, espectros­
copia de microondas y estudio de la turbi-
dez de vidrios. Estos métodos se han apHca-
do en vidrios ópticos, en vidrios de siHcato 
sódico, de silicato de litio o de silicato potá­
sico, en vidrios de los sistemas PbO - SÍO2, 
y Na20 en fibras de vidrio y en vidrios de 
cuarzo. 

En el capítulo dedicado a los métodos 
eléctricos se exponen varias comunicaciones 
dedicadas a: la relación entre las propieda­
des eléctricas y las microheterogeneidades, 
intensidad de campo catiónico, conductivi­
dad y autodifusión, influencia de la ra­
diación gamma en la conductividad, méto­
dos electroquímicos, relación entre f.e.m. y 
ciertas propiedades, potenciales por el méto­
do del electrodo, fotoconductividad, e tc . . 

Se apücan estos métodos en estas comunica­
ciones a vidrios de germanato con uno o dos 
óxidos alcalinos, a vidrios de los sistemas 
X2O - AI2O3 - SÍO2, K2O - SÍO2 y 
Na20 - SÍO2, a vidrios que contienen hie­
rro y a vidrios fotoconductores conte­
niendo Selenio y Cadmio. 

186 



En cuanto al capítulo que se dedica al 
empleo de la cristalización de vidrios como 
método para estudiar su estructura es el que 
contiene más comunicaciones. Como se 
sabe, el llevar a cabo tratamientos térmicos 
de nucleación y cristalización en vidrios pre­
senta dos vertientes: por un lado, la obten­
ción de materiales vitrocristalinos y, por 
otro, el aprovechamiento de los cambios 
de propiedades y microestructura para inves­
tigar la estructura de los vidrios. Así, pues, 
en los trabajos presentados en la tercera par­
te de este libro se consideran: los cambios 
producidos en el, coeficiente de dilatación, 
en las propiedades eléctricas, en propiedades 
mecánicas, influencia de radiaciones nuclea­
res en la estructura del vidrio y en los cam­
bios de fase cristalinos de materiales por ata­
que con bombardeo iónico, fenómenos de 
fricción interna en materiales vitrocristali­
nos o vitrocerámicos fotosensibles, se dedi­
can dos comunicaciones a la formación de 
cristalizaciones esferolíticas y se revisa la po­
sibilidad estructural de formación de mate­
riales votrocristalinos transparentes. Entre 
los tipos de vidrios estudiados en este ter­
cer capítulo figuran: vidrios de fosfato y vi­
drios de los sistemas siguientes: 

- LÍ2O-SÍO2 
- LÍ2O - AI2O3 - SÍO2, sin TÍO2 y con 

T Í O 2 como agente nucleante de la 
cristalización. 

- LÍ2O-K2O-AI2O3-SÍO2 
- CaO - MgO - SÍO2 
- R2O - B2O3 - CaO - AI2O3 - SÍO2 

En conjunto, se trata de un libro de un 
congreso en el que los investigadores relacio­
nados con el estudio del vidrio pueden en­
contrar comunicaciones científicas muy in­
teresantes y expuestas de una manera 
muy directa, como es propio del pragmatis­
mo de los trabajos realizados en la U.R.S.S. 
Cada capítulo contiene al final una breve 
discusión y echamos de menos que ésta no 
sea más amplia. Creemos, además, que se 
debería haber realizado e incluido un índice 
de materias y otro de autores, que facilita­
rían mucho más la consulta de este intere­
sante libro. 

Jesús María Rincón 
a Instituto de Cerámica y Vidrio 

DIRECTORIO DE MINERALES INDUS­
TRIALES (Industrial Minerals Directo­
ry). 1^ Edición 1977. Editado por 
BRIAN COOPE y pubücado por METAL 
BULLETIN BOOKS LTD, 632 págs., 
precio 50 dólares. 

La necesidad de disponer de un directo­
rio mundial de productores de minerales no 
metálicos era evidente. Preguntas como: 
¿quienes son los productores de los minera­
les A, B y C en los países X, Y ó Z? ¿Cuales 
son sus señas, teléfono...?, ¿con quien 
ponerse en contacto? eran y son habituales 
y necesarias. La publicación de este Directo­
rio de Minerales Industriales viene a llenar 
estas lagunas, pues hace posible, por vez 
primera, obtener, de forma rápida y fácil, 

(datos sobre las compañías mineras más im­
portantes de todo el mundo, las cuales se 
clasifican alfabéticamente en sus respectivos 
países, permitiendo obtener las siguientes 
informaciones: Nombre, oficina central, 
señas, números de teléfono y de telex, año 
de fundación, directores y ejecutivos, com­
pañías subsidiarias y asociadas, localización 
de minas y plantas, detalles de minas y de 
procesos, capacidad anual, agentes de ven­
ta, programas de expansión e industrias 
consumidoras. La obra cubre la mayor 
parte de los minerales no metálicos, tales 
como: Abrasivos— Corindon- Tripoli-An­
dalucita- Antimonio- Asbestos- Atapulji-
tas—Ball Clays-Baritas-Bauxitas-Bentoni-
tas-Müierales de Boro-Yesos-Cromitas-
Criolitas-Diamante - Feldespato-Grafito-
Ilmenita-Oxidos de hierro-Caolin-Ciani-
ta-Minerales de litio-Magnesitas-Micas-
Nefelina sienita- Nitratos- Olivino- Perli-
t a s - Fosfatos-Potasa- Piritas- Pirofílitas-
Cuarzo- Cuaizitas- Tierras raras- Arcillas 
refractarias- Sepiolitas- Arenas de silice-
Silimanita- Vermiculitas- Wolastonitas -
Zircon- etcétera. 

La publicación es de enorme interés para 
los sectores de cerámica y vidrio. 

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

APLICACIÓN POR MICROSONDA ELEC­
TRÓNICA EN LA INVESTIGACIÓN DE 
REFRACTARIOS BÁSICOS (Elektronens-
thral-Midroanalyse (ESMA) zur Untersu­
chung basischer fuerfester Stoffe) por K.H. 
OBST. W. MUNCHBERG y H. MALISSA. 
Colección: Applied Mineralogy 2. Editado 
por SPRINGER-VELAG. Viena, Nueva 
York, 1972. 125 págs., 73 figs., 16 tablas, 
ylSOrefs . 

Actualmente se echan de menos libros 
como este que presentamos, en los que, de 
manera sencilla, directa, amena y mono­
gráfica se exponga la aplicación de nuevas 
técnicas al estudio de materiales de cerá­
mica y vidrio. La importancia que tiene 
la aplicación del análisis puntual por micro-
sonda electrónica en el estudio de diagra­
mas de fases y de materiales refractarios, 
queda puesta de manifiesto, no sólo por la 
cantidad de problemas industriales en que se 
pueden apHcar, sino también por el gran 
número de trabajos de investigación que ne­
cesitan de esta técnica. Técnica que per­
mite llegar a obtener la microestructura 
analítica de cualquier material inorgánico. 

En este pequeño libro queda integra­
da la técnica con sus posibilidades y apH-
caciones concretas al análisis puntual de ra­
yos X en los refractarios en general y, más 
en concreto, en los refractarios básicos. 

Se divide esta monografía en un capítu­
lo de introducción y cinco de desarrollo del 
tema, un índice de autores y otro de mate­
rias. Los temas tratados en estos cinco capí­
tulos son los siguientes : 
- Aparatos y métodos: Muy brevemente, 

se expone la información que puede sa­
carse en la investigación de refractarios 

de los diferentes tipos de microscopías: 
microscopía óptica, microscopía electró­
nica (de transmisión, de absorción, de re­
flexión y de emisión), espectroanálisis de 
emisión de rayos X, microdifracción y 
catodoluminiscencia. 
AnáKsis puntual por microsonda electró­
nica: Es la técnica a que va dedicada es­
pecialmente esta monografía. Después 
de exponer los tipos de radiaciones que 
se producen en la interacción del haz 
electrónico con la materia y maneras de 
de detectarlas, se explica cómo preparar 
las muestras, qué técnica de medida debe 
seguirse, cómo realizar el anáUsis de su­
perficies, de líneas o de puntos, y el mo­
do de obtención de patrones adecuados 
en la investigación de refractarios. 

Elaboración de datos y aplicaciones: Se 
hacen unas consideraciones, muy breves, 
de cómo elaborar los datos de intensidad 
de radiación detectada .con la concentra­
ción del elemento analizado y los méto­
dos de corrección en sistemas de óxidos. 
Creemos que este es el capítulo más de­
ficiente en extensión, dada la importan­
cia del problema de las correcciones, 
pero esta brevedad quizá esté justificada 
por el carácter monográfico y sencillo 
del libro. 
Investigación de Sistemas Multicompo-
nentes empleando el análisis puntual por 
microsonda electrónica: Se ilustra todo 
el capítulo con numerosos ejemplos 
de trabajos de investigación en sistemas 
multicomponentes y con más detalle en 
los sistemas MgO - CaO - SÍO2 y CaO -
- SrO. 
Constitución química de materiales re­
fractarios: Después de dar la clasificación 
química de estos materiales se comentan 
ejemplos de trabajos de investigación en: 
- materiales de dolomita sinterizada, 
antes y después de su empleo. 
- materiales de magnesita sinterizada, 
después de su empleo. 
- materiales de cromita y crompmagne-
sita. 
- ladrñlos de composiciones sencillas; 
de carbón, de zircon y de carburo de si-
Jcio. 
En resumen, se trata de un libro no muy 

extenso, con figuras claras que, sin ser 
excesivas, son suficientes. Estos hechos, uni­
dos a una tipografía y presentación muy cui­
dada, hacen que se trate de un übro muy 
ameno y hasta didáctico. Quizá su mayor in­
conveniente sea el que no se disponga de 
una versión en otro idioma más utilizado 
que el alemán. Por tanto, creemos que sería, 
muy interesante en este caso el poder dis­
poner de una versión en castellano, que 
tendría mucha aceptación entre los refrac-
taristas españoles. 

Jesús María Rincón 
Instituto de Cerámica y Vidrio 

QUÍMICA A N A L Í T I C A GENERAL. To­
mo II. Métodos electrométricos y ab sordo-
métricos. Cromatografía, por GASTON 
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CHARLOT. Editado por TORAY-MASSON 

Ed-

Dividido en tres partes, este libro trata 
esencialmente dos áreas fundamentales del 
análisis. En las dos primeras partes se estu­
dian con bastante amplitud y buena dispo­
sición pedagógica los métodos electroquí­
micos aplicados al análisis químico. 

El plan de la obra en estas partes se di­
vide en el estudio cinético y termodinámi-
co de la información que se puede obtener 
de una célula electroquímica, fundamental­
mente las curvas intensidad-potencial y una 
reseña de los principales tipos de electrodos 
y sistemas electroquímicos, pasando a conti­
nuación a enumerar y detallar los diferentes 
métodos utilizados: amperométricos, poten 
ció métricos, columbimétricos y conducti-
métricos. " 

La tercera parte tiene un capítulo dedi­
cado a los métodos de separación de molé­
culas similares, basados fundamentalmente 
en la cromatografía, citándose los diferentes 
métodos cromatográgicos y la electroforesis. 

A continuación se estudian los métodos 
ópticos de detección basados en analizar las 
radiaciones de todas las longitudes de onda, 
aplicándolos a valoraciones en las que existe 
un cambio fundamental en la absorción de 
la luz con la adición de reactivos. 

El último capítulo es semejante a un 
apéndice en el que se plantean los proble­
mas de presentación de resultados, incluyén­
dose métodos estadísticos de determinación 
de los diferentes errores que afectan a las 
medidas experimentales. 

Dr. F. Valle Fuentes 
Instituto de Cerámica y Vidrio 

T E C N O L O G Í A D E L A S A R C I L L A S . (Tec­

nología de Argües), por PERSIO DE SOU-
ZA SANTOS. Editado por EDITORA ED-
G A R D B L U C H E R L T D A . Sa Paulo (Brasil) 

La presente obra está basada en el curso 
post-graduados sobre tecnología de las ar­
cillas, seguido en el Departamento de Inge­
niería Química de la Escuela Politécnica de 
la Universidad de Sao Paulo, y se presenta 
en dos volúmenes. El primer volumen está 
dedicado a los fundamentos, y consta de 14 
capítulos, con el siguiente contenido : 

1 Arcillas 
2 Tipos de arcillas 
3 Nociones acerca de cristales iónicos y 

covalentes 
4 Clarificación, nomenclatura e identifi­

cación de los minerales de la arcilla 
5 Estructura cristalina de los minerales 

de la arcilla 
6 Formación de los minerales de la arci­

lla y de las arcillas: nociones de geolo­
gía de las arcillas 

7 Propiedades coloidales del sistema agua 
arcilla 

8 Arcillas industriales 
9 Toma de muestras de arcillas para 

ensayos tecnológicos 
10 Ensayos preliminares de laboratorio de 

arcillas desconocidas, y su posible utili­

zación industrial, principalmente en 
cerámica 

11 Identificación mineralógica de arcillas. 
I Análisis químico y capacidad de cam­
bio de cationes 

12 Identificación de arcillas. Difracción de 
rayos X 

13 Identificación mineralógica de arcillas. 
Microscopía Electrónica 

El segundo volumen consta de 17 capí­
tulos y está dedicado a las aplicaciones de 
las arcillas. 
15 Bauxitas y arcülas para fabricación de 

alúmina y aluminio 
16 Arcillas con materias primas cerámicas. 
17 Arcillas plásticas para cerámica roja y 

estructural 
18 Arcillas para fabricación de cemento 

Portland 
19 Arcillas para Puzolanas 
20 Arcillas para la fabricación de agrega­

dos ligeros 
21 Caolines y arcillas para cerámica blan­

ca 
22 Arcillas para fabricación de materiales 

refractarios solicoaluminosos y alumi-
nosos -

23 Caolines para caucho y plásticos 
24 Caolines para papel 
25 Transformación de arcillas en montmo-

rillonitas o esmectitas sódicas 
26 Arcillas para fluidos de perforación de 

pozos de petróleo. 
27 Arcillas para aglomerantes de arenas de 

moldeo para fundición 
28 Arcillas y bauxitas activadas 
29 Arcillas y otros minerales como cargas 

para diversas finalidades 
30 Vermiculita 
31 Amiantos industriales y arcillas 

Es de señalar que a lo largo de la obra 
se hace continua referencia a las arcillas 
brasileñas con el fin de que, en palabras 
del autor "utilizando los conocimientos 
existentes sobre las arcillas brasileñas y los 
conocimientos científico-técnicos interna­
cionales, se procura mostrar como es posible 
desarrollar una tecnología nacional en tor­
no al aprovechamiento y valorización de 
nuestras materias primas con el fin de 
obtener un grado máximo de autosufi­
ciencia e independencia nacionales". 

En cuanto a la finalidad última de la 
presente obra queda reflejada por las 
palabras del autor. 

"Es importante recalcar, que la tecno­
logía, pese a las opiniones discordantes, no 
es estática, sino que varía contiínuamente 
con el tiempo, debiendo ser adaptada a la 
situación coyuntural del país en que se 
utiliza. Así la compra de simples "paque­
tes de tecnología", estáticos y obsoletos, 
es perjudicial, para una sociedad en desa­
rrollo. P(tr lo tanto, para "hacer tecnolo­
gía" en países en desarrollo, como es el 
caso de Brasil, es necesario crear, no solo 
una capacitación científica de mejor cali­
dad internacional, sino también tener la ha­
bilidad de adaptar continuamente las di­
versas tecnologías internaciones a las con­
diciones brasileñas y saber escoger el tipo 
de cooperación científico-técnica que ofrez­
ca condiciones para las innovaciones tecno­
lógicas de interés nacional". 

Joaquín Requena Balmaseda 
Instituto Cerámica y Vidrio 

TRANSPORTE DE FLUIDOS POR TU­
BERIAS. Manuales Técnicos Labor, núm. 
31 por FTITZ HERNING. E:ditorial 
LABOR, S.A., 180 págs. (1975), 

La tubería es hoy, en la técnica moder­
na, un medio de transporte indispensable 
tanto para fluidos gaseosos como para 
líquidos. Proporciona aire a presión a las 
explotaciones subterráneas, sopla aire al 
alto horno y lleva gases de combustión a 
los puntos de consumo de calor, conduce 
el agua de alimentación a la caldera y el 
vapor a la máquina motriz, alimenta hi­
dráulicamente la turbina y provee a la 
vivienda de gas y agua para su servicio. Fa­
cilita el funcionamiento del conjunto de 
las fábricas mediante un amplio intercam­
bio de materias, y en b s 10 años últimos 
ha alcanzado un importante papel en la 
conducción a gran distancia de gas natural, 
gas de coque, petróleo y agua en largos 
recorridos. 

El proyecto de explotación de tales 
tuberías para abastecimiento a corta y 
larga distancia requieren detenidos estu­
dios y cálculos tanto en el aspecto hi­
dráulico com en el económico.,Esta obra 
se propone reunir de manera uniforme 
y sencilla los fundamentos de cálculo 
necesarios (cap. 1), y explicar ampliamen­
te su aplicación con varios ejemplos 
(cap. 2). Además se incluyen consideracio­
nes económicas (cap. 3), de gran importan­
cia en el transporte de prouctos compresi­
bles, para determinar los diámetros de 
tubo más ventajosos desde diferentes pun­
tos de vista. 

Con la publicación de esta obra se ha 
resuelto la necesidad existente en la prác­
tica de disponer de bases de cálculo uni­
formes para la resolución de variados 
problemas de conducción de fluidos. 

Es de desear que se logre este propó­
sito. 

La tercera edición de "Transporte 
de fluidos por tuberías" quedó agotada 
en poco tiempo, de manera que fue 
necesaria una nueva edición. Se comple­
tó el texto y se amplió substancialmente 
el apartado sobre "Aplicaciones prácti­
cas". Además, ha sido incluida una nueva 
tabla de pérdidas de carga para gas natu­
ral. 

En la presente edición se ha introdu­
cido el Sistema Internacional de Unida­
des (SI). Además, se han tenido en cuenta 
ampliamente, las recomendaciones dadas 
por la Comisión para Unidades y Magni­
tudes para Formulación. 

Se antepone al texto una lista de los 
símbolos empleados en las fórmulas. 
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actividades S.E.C.V. 
XVIII 

Reunión Anual de la Sociedad 
Española de Cerámica y Vidrio 

Reunión Anual de la Comisión 
Internacional del Vidrio I I .C.G.I 

Sevilla, 8-13 octubre 1978 

PROGRAMA 

SÁBADO, 7 DE OCTUBRE 

18,00-22,00 h. 

Tarde 16,00-21,30 h. 

CONFERENCIAS PLENARIAS 

APERTURA DE INSCRIPCIONES en el Hotel 
«Los Lebreros». Calle Luis Morales, s /n . Te­
léfono (954} 25 19 00-25 62 00. Télex 72772 
(hele-e). SEVILLA. 

DOMINGO, 8 DE OCTUBRE 

9,00-22,00 h. 

CONTINUACIÓN DE LA INSCRIPCIÓN en el Ho­
tel «Los Lebreros». 

14,00-16,00 h. 

• REUNION DE TRABAJO DEL BUREAU DE LA 
C O M I S I Ó N INTERNACIONAL DEL VIDRIO 
( I .C.G. ) . 

• REUNION DE TRABAJO DEL COMITE A DE 
LA COMISIÓN INTERNACIONAL DEL VIDRIO 
( I .C.G. ) . 

16,00-18,00 h. 

• SESIÓN DE TRABAJO DEL STEERING COM­
MITTEE DE LA COMISIÓN INTERNACIONAL 
DEL VIDRIO ( I . e . G.). 

Lugar: Hotel «Los Lebreros». 

LUNES, 9 DE OCTUBRE 

9,00-22,00 h. 

• CONTINUACIÓN DE LA INSCRIPCIÓN en el 
Hotel «Los Lebreros». 

Mañana, 11,00 h. 

• SESIÓN DE APERTURA. EN LA SALA DE 
CONGRESO DEL Hotel «Los Lebreros», a 
cargo de D. Fernando Domínguez Franco, 
Presidente Comisión Organizadora. 

• BIENVENIDA A LOS MIEMBROS DE LA COMI­
SIÓN INTERNACIONAL DEL VIDRIO (I.C.G.), 
por D. Germán Artigas Jiménez, 
Presidente de la Sociedad Española de Cerámica y 

Vidrio. 

• CONFERENCIA INAUGURAL sobre «LA PRO-
TOHISTORIA ANDALUZA Y SUS CARACTE­
RÍSTICAS CERÁMICAS: PROBLEMAS Y LI­
NEAS DE INVESTIGACIÓN», por D. Manuel 
Bengala Galán, 
Prof. Agregado de Arqueología, Epigrafía y Numismá­

tica de la Universidad Autónoma de Madrid. 

13,00 h. 

• ALMUERZO OFRECIDO POR LA COMISIÓN 
ORGANIZADORA EN EL Hotel «Los Lebre­
ros». 

Sala de Congresos del Hotel «Los Lebreros». 

16,00 h. 

• «DECORACIÓN ACTUAL DEL VIDRIO EN LOS 
EE. UU.», por Mr. R. J. Weis Ferî p Corpora­
tion. 

17,00 h. 

• «LA E C O N O M Í A D E ENERGÍA EN LAS IN­
DUSTRIAS DE CERÁMICA Y VIDRIO», por 
D. Juan Temboury Villarejo, 
Director del Centro de Estudios de la Energía del 

Ministerio de Industria y Energía. 

18,00 h. 
• «CONCEPTOS CERÁMICOS PARA EL AHO­

RRO DE ENERGÍA», por Dr. Antonio García 
Verduch, 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C.S. I .C. 

19,00 h. 

«PROBLEMAS DE CONTAMINACIÓN AM­
BIENTAL EN LAS INDUSTRIAS DE CERÁMI­
CA Y VIDRIO», por D.' M." Teresa Esteban 
Bolea, 
Centro Internacional de Formación de Ciencias Am­

bientales. 

18,00-19,30 h. 

• SESIÓN DE TRABAJO DEL CONSEIL DE LA 
C O M I S I Ó N INTERNACIONAL DEL VIDRIO 
( I .C.G. ) . 

• REUNION DE SUBCOMITES DE LA COMI­
SIÓN INTERNACIONAL DEL VIDRIO (I.C.G.). 

20,00 h. 

• TRASLADO y visita nocturna a los Reaj: 
Alcázares de Sevilla. 

22,00 h. 

• REGRESO AL HOTEL. 

MARTES, 10 DE OCTUBRE 

9,00-14,30 h. 

COMUNICACIONES CIENTÍFICAS Y TÉCNI­
CAS DE LAS DISTINTAS SECCIONES. 

14,30 h. 

ALMUERZO OFRECIDO POR LA SOCIEDAD 
ESPAÑOLA DE CERÁMICA Y VIDRIO A LOS 
MIEMBROS DE LA COMISIÓN INTERNACIO­
NAL DEL VIDRIO ( I .C.G. ) . (Hotel «Los Le­
breros»). 

CONTINUACIÓN DE LAS COMUNICACIONES 
CIENTÍFICAS Y TÉCNICAS. 

21,30 h. 

LUNCH OFRECIDO POR LA COMISIÓN OR­
GANIZADORA (Hotel «Los Lebreros»). 

22,00 h. 

CHARLA ILUSTRADA SOBRE CANTES Y BAI­
LES ANDALUCES, por el Dr, D. Rafael Bel­
mente García (Sala de Congresos del Hotel 
«Los Lebreros»). 

MIÉRCOLES, 11 DE OCTUBRE 

VISITAS A FABRICAS 

GRUPO A 

8,30 h. 

• SALIDA DE AUTOCARES desde el Hotel 
«Los Lebreros» CON DESTINO A JEREZ DE 
LA FRONTERA. 

10,00 h. 

• VISITA a Vicasa (Fábrica de vidrio). 

12,00 h. 

• VISITA A UNA BODEGA DE JEREZ DE LA 
FRONTERA. 

13,30 h. 

• REGRESO DE AUTOCARES A SEVILLA. 

GRUPO B 

9,00 h. 

• SALIDA DE AUTOCARES desde el Hotel 
«Los Lebreros» CON DESTINO A SANTIPON-
CE (SEVILLA). 

10,00 h. 

• VISITA A LA FABRICA DE AZULEJOS Y CE­
RÁMICA ARTÍSTICA Mensaque Rodríguez y 
Cía. 

12,00 h. 

• p]f '^^ ^ '^s Ruinas Itálicas DE SANTI-

13,30 h. 

• REGRESO DE AUTOCARES A SEVILLA. 
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GRUPO C 

9,00 h. 

• SALIDA DE AUTOCARES. 

10,00 h. 

• VISITA A LA FABRICA DE LOZA La Cartuja, 
de Pickmán, S.A. 

12,00 h. 

• POSIBLE VISITA a las Ruinas Itálicas DE 
SANTIPONCE. 

13,30 h. 

• REGRESO DE AUTOCARES A SEVILLA. 

NOTA: Estas visitas podrán sufrir alteración por cau­
sas de fuerza mayor. 

16,00-19,00 h. 

• CONTINUACIÓN COMUNICACIONES CIENTÍ­
FICAS Y TÉCNICAS. 

• REUNION DE LAS SECCIONES DE LA S.E.C.V. 
(Hotel «Los Lebreros»). 

19,00-21,00 h. 

• JUNTA GENERAL EXTRAORDINARIA DE LA 
S. E. C. V. (Sala de Congresos del Hotel «Los 
Lebreros»). 

22,00 h. 
• CENA DE CLAUSURA (Hotel «Los Lebre­

ros») . 

JUEVES, 12 DE OCTUBRE 

JORNADA T Í P I C A CAMPERA 

10,00 h. 

SALIDA DE AUTOCARES desde el Hotel 
«Los Lebreros», CON DIRECCIÓN AL COR­
TIJO SEVILLANO «JUAN GOMEZ», de los 
Sres. de Urquijo (Carretera N-IV Sevilla-Cá­
diz, a 7 Km. del pueblo Los Palacios). 

11,00-13,00 h. 

• TIENTA DE RESES BRAVAS EN LÄ. PLAZA 
DE TOROS DEL CORTIJO. 

13,00 h. 

• APERITIVO Y VINO ESPAÑOL EN EL CORTI­
JO Y VISITA AL MUSEO TAURINO DEL COR­
TIJO. 

14,00 h. 

. ALMUERZO CAMPERO. 

15,30 h. 

• FIESTA FLAMENCA DE DESPEDIDA, CON 
BAILES Y CANTES POR S E V I L L A N A S Y 
OTROS AIRES DE ANDALUCÍA BAJA. 

18,00 h. 

• INICIO DE REGRESOS al Hotel «Los Lebre­
ros», A SOLICITUD DE LOS ASISTENTES. 

VIERNES, 13 DE OCTUBRE 

9,30-17,30 h. 

• Jornadas de trabajo de los Subcomités de 
la Comisión Internacional del Vidrio (I.C.G.). 

• Subcomité A2 (Durability and Analysis). 
• Subcomité A5 (Heat Transfer in glass). 
• Subcomité A I3 (Enviromental Problems). 
• Subcomité A.14 (Gases in glass). 
• Otros Subcomités. 

(Hotel «Los Lebreros»). 

PROGRAMA DE SEÑORAS 

SÁBADO, 7 DE OCTUBRE 

18,00-22,00 h. 

• • APERTURA DE INSCRIPCIONES. 

DOMINGO, 8 DE OCTUBRE 

• CONTINUACIÓN DE LAS INSCRIPCIONES. 
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LUNES, 9 DE OCTUBRE 

9,00-22,00 h. 

• CONTINUACIÓN DE LAS INSCRIPCIONES. 

11,00 h. 

• SESIÓN DE APERTURA, EN LA SALA DE 
CONGRESOS DEL Hotel «Los Lebreros», a 
cargo de D. Fernando Domínguez Franco, 
Presidente Comisión Organizadora. 

• BIENVENIDA A LOS MIEMBROS DE LA COMI­
SIÓN INTERNACIONAL DEL VIDRIO (I.C.G.). 
por D. Germán Artigas Jiménez, 
Presidente de la Sociedad Española de Cerámica y 

Vidrio. 

• CONFERENCIA INAUGURAL sobre «LA PRO-
TOHISTORIA ANDALUZA Y SUS CARACTE­
RÍSTICAS CERÁMICAS: PROBLEMAS Y LI­
NEAS DE INVESTIGACIÓN», por D. Manuel 
Bengala Galán, 
Prof. Agregado de Arqueología, Epigrafía y Numismá­

tica de la Universidad Autónoma de l\^adrid. 

13,00 h. 

• ALMUERZO OFRECIDO POR LA COMISIÓN 
ORGANIZADORA EN EL Hotel «Los Lebre­
ros». 

TARDE LIBRE. 

20,00 h. 

• TRASLADO y visita nocturna a los Reales 
Alcázares de Sevilla. 

22,00 h. 

• REGRESO AL HOTEL. 

MARTES, 10 DE OCTUBRE 

11,00 h. 

• VISITA T U R Í S T I C A DE LA CIUDAD EN CO­
CHE DE CABALLOS. 

21,30 h. 

• LUNCH OFRECIDO POR LA COMISIÓN OR 
GANIZADORA (Hotel «Los Lebreros»T. 

22,00 h. 
• CHARLA ILUSTRADA SOBRE CANTES Y BAI­

LES ANDALUCES, por el Dr. D. Rafael Bel-
monte García (Sala de Congresos del Hotel 
«Los Lebreros»). 

MIÉRCOLES, 11 DE OCTUBRE 

9,00 h. 

• SALIDA DE AUTOCARES desde el Hotel 
«Los Lebreros» CON DESTINO A JEREZ DE 
LA FRONTERA. 

10,00 h. 

• VISITA TURÍSTICA A JEREZ DE LA FRON­
TERA. 

12,00 h. 

• VISITA A UNA BODEGA TÍPICA DE JEREZ 
DE LA FRONTERA. 

13,30 h. 

• REGRESO DE AUTOCARES A SEVILLA. 

22,00 h. 

• CENA DE CLAUSURA (Hotel «Los Lebreros). 

JUEVES, 12 DE OCTUBRE 

JORNADA TÍPICA CAMPERA 

10,00 h. 

• SALIDA DE AUTOCARES desde el Hotel 
«Los Lebreros», CON DIRECCIÓN AL COR­
TIJO SEVILLANO «JUAN GOMEZ», de los 
Sres. de Urquijo (Carretera N-IV Sevilla-Cá­
diz, a 7 Km. del pueblo Los Palacios). 

11,00-13,00 h. 

• TIENTA DE RESES BRAVAS EN LA PLAZA 
DE TOROS DEL CORTIJO. 

13,00 h. 

• APERITIVO Y VINO ESPAÑOL EN EL COR­
TIJO. 

• VISITA AL MUSEO TAURINO DEL CORTIJO. 

14,00 h. 

• ALMUERZO CAMPERO. 

15,30 h. 

• FIESTA FLAMENCA DE DESPEDIDA. CON 
BAILES Y CANTES POR S E V I L L A N A S Y 
OTROS AIRES DE ANDALUCÍA BAJA. 

18,00 h. 

• INICIO DE REGRESOS al Hotel «Los Lebre­
ros», A SOLICITUD DE LOS ASISTENTES. 

Programa 
de Comunicaciones 

Científicas y Técnicas 
Scientific and Technical 

Reports Programme 

Sección de Ciencia Básica 
Basic Science Section 

MARTES, 10-TUESDAY, lOth 

9,00 hrs. 

«EL P^O, Y EL CrOa COMO NUCLEADORES EN 
VITROCRISTALINOS DEL SISTEMA SIO,-AI.,0,-
Li.O».. ' ' 

G. Fernández Arroyo. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C. S. I. C. 

9,30 hrs. 

o «FORMACIÓN DE SOLUCIONES SOLIDAS EN 
LOS SISTEMAS ZrO.-CeO^ y ZrO^-YA-CeO^-. 
C. Pascual Centenera y P. Duran Botia. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C. S. I. C. 

10,00 hrs. 

«LA CONSTITUCIÓN DE LOS CEMENTOS RE­
FRACTARIOS A LA LUZ DE LOS DIAGRAMAS 
DE FASES». 

R. Martínez Cáceres y S. de Aza. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

10,30 hrs. 

«INFLUENCIA DE LOS ADITIVOS Y DE LA DE­
FORMACIÓN PLASTICA DEL TiO, EN LA REAC­
CIÓN DE TRANSFORMACIÓN DÉ FASES ANA-
TASA-RUTILO». 

J. M. Criado y C. Real. 
Ppto. Química Inorgánica y Depto. de Investiga­
ciones Físicas y Químicas, C. S. I.C., Facultad 
de Ciencias, Universidad de Sevilla. 

11,00 hrs. 

Descanso - Pause. 

11,30 hrs. 

«DEDUCCIÓN TERMODINÁMICA DE LAS COM­
PATIBILIDADES EN ESTADO SOLIDO EN EL SIS­

TEMA Zr02-Al203-Si03-T¡0.». 

P. Pena y S. de Aza. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

12,00 hrs. 

« E N E R G Í A D E FRACTURA Y RESISTENCIA AL 
CHOQUE TÉRMICO DE ZIRCONA PARCIALMEN­
TE ESTABILIZADA». 

P. Duran Botia. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C. S. I.C. 

12,30 hrs. 

« C A R A C T E R Í S T I C A S ESPECl HOFOTOMETRICAS 
Y DE SUSCEPTIBILIDAD MAGNÉTICA EN VI­
DRIOS DE LOS SISTEMAS B^Og-Na^O y B A ' 
A lA-Na^O, CONTENIENDO OXIDO DE COBRE». 

A. Duran Carrera y J. M.* Fernández Navarro. 
Instituto de Cerámica y.Vidrio, C S . I.C. 



13,00 hrs. 

«COMPRESIBILIDAD DE POLVOS CERÁMICOS 
COMPACTADOS EN FRIÓ». 

J. M. González y E. J. Herrera. 
Depto. de Metalurgia, E. T. S. de Ingenieros In­
dustriales, Universidad de Sevilla. 

13,30 hrs. 

«LOS PARÁMETROS CROMATICOS EN VIDRIOS 
Y SU RELACIÓN CON OTRAS PROPIEDADES». 
L. del Olmo Guillen y G. Fernández Arroyo. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

16,00 hrs. 

«EL TITANATO DE BARIO COMO MATERIAL 
SEMICONDUCTOR». 

C. Moure Jiménez. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

16,30 hrs. 

«LA MEDIDA DE LA RESISTENCIA ELECTRICA 
EN EL PROCESO DE DEVITRIFICADOS DE UN 
VIDRIO». 
J. R. Jurado Egea y G. Fernández Arroyo. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

17,00 hrs. 

«ESTUDIO POR M I C R O S C O P Í A ELECTRÓNICA 
DE BARRIDO (S. EM) DE CIERTAS PASTAS 
CERÁMICAS REFRACTARIAS Y DE LA MULLI-
TA EN ELLAS FORMADA». 
M. Jovani, J. J. Alonso y J. L. Manglano. 
Universidad Politécnica de Valencia. 

17,30 hrs. 

Descanso - Pause. 

18,00 hrs. 

«EL SISTEMA ZrO^-TiO^-AI^Og». 

P. Pena y S. de Aza. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

18,30 hrs. 

«ESTUDIO DE PASTAS CERÁMICAS BASADAS 
EN CELSIANA. I SISTEMA CELSIANA Nd^Og». 

V. Lambiés Lavilla *, M.' Angeles Núñez flo­
res * y S. Moya Corral ** . 
* Depto. Química Inorgánica, Facultad de Cien­
cias, Universidad de Valencia. 
** Instituto de Cerámica y Vidrio, C.S. I.C. 

19,00 hrs. 

«ALGUNOS FACTORES QUE INFLUENCIAN EL 
PUNTO ISOELÉCTRICO EN LOS BORDES DE 
LAS P A R T Í C U L A S DE CAOLINITA». 

H. M. M. Diz y B. Rand. 
Depto. de Ingeniería Cerámica y del Vidrio, Uni­
versidad de Aveiro (Portugal). 

19,30 hrs. 

«PIGMENTOS CERÁMICOS CON CROMOFORO 
HEMATITA. PIGMENTO SiO^-Fe^O,». 

J. Alamo Serrano, J. Climent Morató y J. La-
huerta Palop. 
Depto. Química Inorgánica, Facultad de Cien­
cias, Universidad de Valencia. 

MIÉRCOLES. 11-WEDNESDAY, 11th 

16,00 hrs. 

«ESTUDIO DE LA SOLUCIÓN SOLIDA DE Bi, 
Mn^Og EN Bi^Fe.Os». 

O. Moure Jiménez. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C. S. I. C. 

16,30 hrs. 

«ESTUDIO DE LA REACCIÓN ENTRE LA PIRITA 
Y ALGUNOS MINERALES CONTENIENDO MAG­
NESIO». 

L. del Olmo Guillen y A. García Verduch. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C. S. I. C. 

17,00 hrs. 

«EMPLEO DE ARCILLAS NATURALES EN LA 
TÉCNICA DEL ENCOBE. COMO ELEMENTO DE­
CORATIVO. I. ARCILLAS ILITICO-CAOLINITICAS 
(TIERRAS BLANCAS) ». 

E. Pinilla * y G. García Ramos ** . 
* Museo Provincial de Bellas Artes de Sevilla 
** Depto. Química Inorgánica, Facultad de Cien 
cias, Sevilla. 

17,30 hrs. 

-ALGUNAS CONSIDERACIONES SOBRE EL ME­
CANISMO DE DESCOMPOSICIÓN DE LOS CAR-
BONATOS DE METALES ALCALINOTERREOS». 

J. M. Criado y J. Morales. 
Depto. Química Inorgánica y Depto. de Investi­
gaciones Físicas y Químicas, C. S. I. C , Facul­
tad de Ciencias. Universidad de Sevilla. 

18,00 hrs. 

Reunión de la Sección de Ciencia Básica. 

Sección de Cerámica Blanca 
y de Revestimientos Cerámicos 

Sección de Arte y Diseño 

Whi teware and Tiles Section 

Art and Design Section 

MARTES, 10 - TUESDAY, 10th 

9,00 hrs. 

«DESARROLLO DE PASTAS CERÁMICAS DE 
LOZA PARA COCCIÓN A MENOR TEMPERA­
TURA». 

D. B. Lucas. 
Depto. de Ingeniería Cerámica y del Vidrio, 
Universidad de Aveiro (Portugal). 

9,45 hrs. 

«CALIDAD DEL BIZCOCHO DE SEMIGRES EN 
FUNCIÓN DE LAS MATERIAS PRIMAS Y DE SU 
PREPARACIÓN.. 

L. Fernández Pérez y S. Gutiérrez Mainár. 
Centro de Investigación y Desarrollo ASLAND. 

10,30 hrs. 

«INFLUENCIA DE LAS VARIABLES DE PREPA­
RACIÓN EN UNA MEZCLA DE ARCILLAS SO­
BRE LAS PROPIEDADES FINALES DEL PAVI­
MENTO O REVESTIMIENTO CERÁMICO». 

J. J. Martínez Pascual. 
Asociación de Técnicos Cerámicos (Castellón). 

11,15 hrs. 

Descanso - Pause. 

12,00 hrs. 

«PASTAS DE CORDIERITA-MULLITA OBTENI­
DAS A PARTIR DE ARCILLAS SERICITICAS». 

F. Morales Poyato, D. A. Estrada y J. Espinosa 
de los Monteros. 
Institute de Cerámica y Vidrio, C.S. I.C. 

12,45 hrs. 

«PIGMENTOS PARA ESMALTES CERÁMICOS». 

R. P. Scabbiolo. 
Ferro Enamel Española, S. A. 

13,30 hrs. 

«ESTUDIO DE LAS PROPIEDADES REOLOGICAS 
DE P A S T A S CERÁMICAS PARA ATOMIZA­
CIÓN». 

M.* Monzó Fúster, A. Martínez Andreu y J. E. En­
rique Navarro. 
Instituto de Química Técnica, Universidad de 
Valencia. 

16,00 hrs. 

«CONTRIBUCIÓN DEL ANALISIS TÉRMICO DI­
FERENCIAL (A. T. D.) AL ESTUDIO DE CICLOS 
DE COCCIÓN». 

X. Elias Castells. 
Cerámica Sugrañes - Gres Catalán. 

16,45 hrs. 

«AHORRO DE ENERGÍA EN HORNOS TÚNELES 
Y BICANALES». 

S. Gutiérrez Mainar y L. Fernández Pérez. 
Centro de Investigación y Desarrollo ASLAND. 

17,30 hrs. 

«PAVIMENTOS CERÁMICOS OBTENIDOS A PAR­
TIR DE MEZCLAS DE GRANITO Y ARCILLAS 
SERICITICAS». 

J. Requena Balmaseda, J. Espinosa de los Mon­
teros, D. A. Estrada y A. García Verduch. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C. S. I. C. 

18,15 hrs. 

Descanso - Pause. 

19,00 hrs. 

«ESMALTES ARTÍSTICOS EN CERÁMICA». 

J. Lahuerta Palop, J. Alamo Serrano. 
Depto. Química Inorgánica, Facultad de Cien­
cias, Universidad de Valencia. 

19,45 hrs. 

«DETERMINACIÓN DEL CONTENIDO DE a-ALOg 
DE UNA PORCELANA ELECTROTÉCNICA ME­
DIANTE ANALISIS DE LA VARIANZA». 

F. Sandoval del Río. 
Instituto de Cerámica v Vidrio. 

20,30 hrs. 

«PIGMENTOS CERÁMICOS DEL SISTEMA Na^Oa-
A l A - N i O - l . ESTUDIO DE LA FORMACIÓN Y 
DISCUSIÓN DE SUS POSIBILIDADES». 

P. Escribano López, V. Lambiés Lavilla, C. Gui-
llem Monzonís. 
Depto. de Química Inorgánica, Facultad de Cien­
cias, Universidad de Valencia. 

Secc ión de iViaterias P r i m a s 

Raw Materials Section 

MARTES, 10-TUESDAY, lOth 

9,00 hrs. 

«ESTUDIO T E C N O L Ó G I C O DE MATERIALES 
CAOLINITICOS DE ANDALUCÍA OCCIDENTAL». 

A. Bernai Dueñas, J. Poyato Ferrera, A. J. Justo 
Eî bez y G. García Ramos. 
Depto. de Química Inorgánica, Facultad de Cien­
cias, Universidad de Sevilla y Centro de Eda­
fología y Biología Aplicada del Cuarto, C.S.I.C, 
Sevilla. 

9,45 hrs. 

«ESTUDIO MINERALÓGICO Y APLICACIONES 
INDUSTRIALES DE LAS ARCILLAS TERCIARIAS 
Y CUATERNARIAS DE LA LLANURA SEVILLA­
NA (AREAS URBANAS)». 

J. Ruiz Carvajal, R. Romero Díaz, J. L. Pérez Ro­
dríguez y G. García Ramos. 
Centro de Edafología y Biología Aplicada del 
Cuarto y Depto. de Química Inorgánica, Facul­
tad de Ciencias, Universidad de Sevilla. 

10,30 hrs. 

«ARCILLAS CERÁMICAS DE ANDALUCÍA. XIII. 
YACIMIENTOS DE LA MARGEN DERECHA DEL 
GUADALQUIVIR EN LA PROVINCIA DE JAÉN. 
ESTUDIO TECNOLÓGICO». 

M. García Valdecasas, G. García Ramos, F. Gon­
zález García y J. L. Pérez Rodríguez. 
Centró de Edafología y Biología Aplicada del 
Cuarto y Depto. de Química Inorgánica, Facul­
tad de Ciencias, Universidad de Sevilla. 

11,15 hrs. 

Descanso - Pause. 

12,00 hrs. 

«PROPIEDADES DE; PASTAS FELDESPATO-GAL-
CAREAS. ESTUDIO DE LAS MATERIAS PRI­
MAS». 
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F. del Río Moreno, J. Alarcón Navarro y C. Gui-
llem Monzonís. 
Depto. de Química Inorgánica, Facultad de Cien­
cias, Universidad de Valencia. 

12,45 hrs. 

«CUANTIFICACION DE LOS RESULTADOS OB­
TENIDOS POR M I C R O S C O P Í A E L E C T R Ó N I C A 

EN EL ESTUDIO DE LAS CARACTERÍSTICAS FÍ­
SICAS DE ALGUNOS CAOLINES CERÁMICOS 
ESPAÑOLES». 
J. M.* González Peña y F. Sandoval del Río. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 

13,30 hrs. 

« M E T O D O L O G Í A DE E S T U D I O S P A R A LA CO­
RRELACIÓN ENTRE COMPOSICIÓN Y COMPOR­
TAMIENTO CERÁMICO DE LAS ARCILLAS RE­
FRACTARIAS». 

M. Caramés *, E. Galán H u e r t o s ** , S. de 
Aza * * *. 
* Departamento de Cristalografía y Mineralo­
gía, Facultad de Geológicas, Universidad Com­
plutense de Madrid. 
** Dpto. de Cristalografía y Mineralogía, Facul­
tad de Geológicas, Universidad de Zaragoza. 
*** Instituto de Cerámica y Vidrio, C. S. I. C. 

16,00 hrs. 

Reunión de la Sección de Materias Primas. 

18,00 hrs. 

«MATERIAS PRIMAS PARA VIDRIO». 

V. Iglesias Lucas. 
Cristalería Española. 
(Conjunta con la Sección de Vidrios.) 

Sección de Refractarios 
Refractory Sect ion 

MARTES, 10-TUESDAY, 10th 

9,00 hrs. 

«ATAQUE POR VAPORES ALCALINOS (Na y K) 
A REFRACTARIOS DE ALTA ALUMINA. 

S. Moya Corral y E. Criado Herrero. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C S . I.C. 

9,45 hrs. 

«ESTUDIO DEL COEFICIENTE DE DILATACIÓN 
LINEAL DEL SISTEMA MgO-CaO. 

M. Almeida, R. Brook y T. G. Carruthers. 
Depto. de Ingeniería de Cerámica y Vidrio, Uni­
versidad de Aveiro (Portugal). 

10,30 hrs. 

«LA INDUSTRIA DE LOS REFRACTARIOS EN 
ESPAÑA». 

A. Riera González. 
Presidente Sección Refractarlos de la SECV. 

11,15 hrs. 

Descanso - Pause. 

12,00 hrs. 

«ANALISIS POR FLUORESCENCIA DE RAYOS X 
DE MATERIALES REFRACTARIOS SILICIOSOS, 
SILICOALUMINÖSOS Y DE ALTO CONTENIDO 
EN ALUMINA». 

F. Barba Sonseca *, F. J. Valle Fuentes * y J. 
Martín ** . 
* Instituto de Cerámica y Vidrio, C S . I.C. 
** Instituto Geológico y Minero de España. 

12,45 hrs. 

«DESGASIFICACIÓN A VACIO, REVISION DE 
INSTALACIONES UTILIZADAS. ESTUDIO DE RE­
FRACTARIOS UTILIZADOS EN LA LINEA DE ES­
CORIAS DE UNA CUCHARA ASEA-SKF». 

J. Miguel Santamaría. 
Procersa. 

13,30 hrs. 

«ESTABILIDAD DE LA AGLOMERACIÓN DIREC­
TA EN REFRACTARIOS DE MAGNESIA-CRO­
MO». 

J. C. Baptista y J. White. 
Depto. de Cerámica y del Vidrio, Universidad 
de Aveiro (Portugal). 

16,00 hrs. 

Mesa redonda sobre: «REFRACTARIOS PARA 
LA INDUSTRIA DEL VIDRIO». 

(Conjunta con Sección de Vidrios.) 

Ponentes: 

S. de Aza. 
(Instituto de Cerámica y Vidrio, C S . I .C ) . 

V. Iglesias Lucas. 
(Cristalería Española). 

J. R. Castillo Villamil. 
(Procersa). 

Lothar Gronert. 

(Didier). 

17,30-21,30 hrs. 

Reunión de la Sección de Refractarios. 

Sección de Vidrios 

Glass Section 

MARTES, 10 TUESDAY, 10th 

9,00 hrs. 

«LA INVESTIGACIÓN SOBRE VIDRIO EN ES­
PAÑA». 
J. M." Fernández Navarro. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C S . I .C 

9,45 hrs. 

«LA INDUSTRIA DEL VIDRIO EN ESPAÑA». 

V. Elias Martinena. 
Vidriería del Llodio. 

10,30 hrs. 

«SOBRE LAS'REACCIONES QUÍMICAS QUE TIE­
NE LUGAR EN LA SUPERFICIE DEL VIDRIO». 

J. L. Oteo Mazo y M.̂  I. Nieto Jiménez. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C S. I. C 

11,15 hrs. 

Descanso - Pause. 

12,00 hrs. 

«ESTUDIO CRITICO DEL CALCULO DEL CON­
TENIDO DE AGUA EN VIDRIOS POR ESPECTRO­
METRÍA INFRARROJA». 

A. Duran Carrera, M." I. Nieto Jiménez, J. L. Oteo 
Mazo y J. M.* Fernández Navarro. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C S. I. C 

12,45 hrs. 

«FRACTOGRAFIA DE VIDRIOS Y MATERIALES 
VITROCRISTALINOS». 

J. Rincón López. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C S . I .C 

13,30 hrs. 

«CAMBIOS ESTRUCTURALES INDUCIDOS POR 
LA REACCIÓN CON AMONIACO EN VIDRIOS 
SILICOBORICOS DE LITIO CONSTITUIDOS POR 
DOS LÍQUIDOS». 

M.̂  I. Nieto Jiménez y J. L. Oteo Mazo. 
Instituto de Cerámica y Vidrio, C S . I .C 

16,00 hrs. 

Mesa redonda sobre: «REFRACTARIOS PARA 
LA INDUSTRIA DEL VIDRIO». 

(Conjunta con Sección de Refractarios). 

Ponentes: 

S. de Aza. 

(Instituto de Cerámica y Vidrio, C S . I . C ) . 

J. R. Castillo Villamil. 
(Procersa). 

V. Iglesias Lucas. 
(Cristalería Española). 

Lothar Gronert. 
(Didier). 

17,30 hrs. 

Descanso - Pause. 

18,00 hrs. 

«MATERIAS PRIMAS PARA VIDRIO». 

V. Iglesias Lucas. 
Cristalería Española. 

18,30 hrs. 

«PROGRAMS AND PRODUCTS OF CORNING 
RESEARCH». 

G. P. Smith. 
Corning Glass Works. 

19,00 hrs. 

-GRINDING AND POLISHING OF GLASS-SUR­
FACE INVESTIGATED USSING NUCLEAR TECH­
NIQUES». 

V. Gottardi *, F. Nicoletti **, G. Battaglin * * * , 
G. Dalla Mea *** y P. Mazoldi * * * . 
* Instituto di Chimica Industriale, Facult. Ingeg-
neria Universita di Padova. 
**Stazione Sperimentale del Vetro, Venezia. 
*** Instituto di Física, Universita di Padova. 

19,30 hrs. 

«THIN GLASS ROD FORMING BY PREFORM AT­
TENUATION». 

Sakata Hironobu. 
Asahi Glass Con-pany Ltd. (Japón). 

20,00 hrs. 

«A STUDY OF DARKENING CAUSED IN GLASS 
FIBERS USED FOR OPTICAL WAVE GUIDE BY 
RADIANT RAYS IRRADIATION». 

Terno Sakaino, Masayuki Yamane *, Ryufi Ma-
suda, Tsuneo Suganuma **. 

* Tokyo Institute of Technology (Japón). 
** Hitachi, Ltd. (Japón). 

ALOJAMIENTO 

La Comisión Organizadora, para facilitar el alo­
jamiento de los asistentes, ha gestionado la reser­
va provisional de un amplio número de habitacio­
nes, según la asistencia previsible, en e.\ Hotel 
«Los Lebreros», calle Luis Morales, s /n . , SEVILLA, 
donde se celebrarán todos los actos. 

Las personas interesadas en alojarse en dicho 
Hotel deberán hac'er la confirmación urgente de su 
reserva directamente al Hotel, utilizando para ello 
el boletín de reserva de alojamiento que se ad­
junta. 

La Comisión Organizadora no tramitará ninguna 
reserva de hotel. 

NOTAS 

Las conferencias y demás actos se celebrarán 
en los lugares y horas que en el Programa se in­
dican. Las-posibles alteraciones o informaciones 
complementarias se comunicarán mediante tablón 
de anuncios. 

La S. E. C V . es ajena a cualquier problemática 
laboral que pueda surgir. 

CORRESPONDENCIA E INFORMACIÓN 

Dr. Juan Espinosa de los Monteros. 
Secretario General de la Sociedad Española de Cerámica 

y Vidrio. 

Carretera de Valencia, Km. 24,300. 

ARGANDA DEL REY (Madrid). 

Telf. 871 18 00 y 871 18 04. 
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CRCADO 
ESTADÍSTICAS SECTOR CERÁMICA Y VIDRIO 

PRINCIPALES PAÍSES IMPORTADORES DE CERÁMICA Y VIDRIO ESPAÑOL 

1.976 ENERO-JUNIO 1.977 
Miles 

Pesetas 
Mües 

Pesetas 

69.11.11. 
. . . 4 1 4 Guinea Ecuatorial . . . .1.824 
. . . 3 7 1 Suiza  . . . 539 

Italia. . . . . .237 Japón  . . . 387 
. . . Alemania R.F  . . . 139 

Australia . . . Australia  . . . 

69.11.01. 
Arabia Saudita . . . .9.878 .14.481 
Kuwait . . .2.261 U.E.A . . . .1.311 
Oman . . . .1.390 Arabia Saudita . . . . . . . 885 
Australia 33 . . . 885 
Japón . . 33 . . . 

69.13.-01. 

Italia  
Estados Unidos. . .10.539 
Francia 7.338 
Japón 1.097 
Australia 567 

69.11.19 
, 10.880 Venezuela 10.723 

Estados Unidos 6.631 
ItaHa 5.383 
Australia 386 
Japón 18 

69.12.01. 
Países Bajos . . . . .15.072 AlemaniaR.F 4.914 
Alemania R.F. . . . 14.427 
Francia 3.172 
Japón 270 
Australia 57 

Países Bajos 1.423 
Francia 1.120 
Japón  
Australia  

69.12.11. 
Reino Unido 2.627 
Japón 1.047 
Francia 565 
Suiza 272 
Australia  

Reino Unido 6.326 
^ep. Dominicana 1.412 
Japón 624 
Alemania R.F 305 
Australia 32 

69.12.19 
Grecia 13.550 Estados Unidos 6.254 
Bélgica 10.268 
Suiza 9.536 
Australia 2.179 
Japón 1.783 

Francia 6.152 
ItaHa 4.745 
Japón 1.197 
Australia 678 

Cámara Oficial de Comercio, Industria y Navegación de Valencia. 

Francia 8.118 
Estados Unidos. . . .6.297 
Canadá 1.897 
Australia . 220 
Japón 47 

Francia 4.544 
Estados Unidos 1.764 
Andorra 935 
Australia 859 
Japón  

69.13.11. 
Estados Unidos. . . 34.977 Estados Unidos 15.216 
Venezuela 14.155 Venezuela 8.748 
Japón 11.299 Alemania R.F 4.574 
Suecia 10.397 Japón 2.858 
Australia 2.109 Australia 2.145 

69.13.19 
Estados Unidos. . 268.529 Estados Unidos 
Reino Unido 87.451 
AlemaniaR.F. . . .51.451 
Japón 15.735 
Australia . 12.781 

. . 162.345 
Reino Unido 30.593 
Francia 18.287 
Japón 12.488 
Australia 9.466 

70.13.01. 
AlemaniaR.F 6.379 
Francia . 8.895 
Dinamarca 2.180 
Australia 1.237 
Japón 197 

Francia 6.510 
Dinamarca 1.069 
Irán 953 
Japón 196 
Australia 0,634 

70.13.91. 
Estados Unidos. . . .8.502 
Francia 8.272 
Australia 2.100 
Alemania R.F 1.947 
Japón 87 

ItaUa 3.161 
Francia 2.605 
Alemania R.F 787 
Australia 5 
Japón 0,105 

70.13.92. 
Francia 92.208 
AlemaniaR.F. . . .84.942 
Países Bajos 26.354 
Australia 869 
Japón 63 

Alemania. . 60.586 
Francia 50.917 
Países Bajos 16.014 
Australia .1.425 
Japóm 463 

70.13.93. 
Argelia 111.483 
Cuba 16.604 
Francia 14.594 
Australia 1.101 
Japón 644 

Argelia 42.545 
Cuba 19.907 
Nigeria 9.604 
Australia 1.371 
Japón 1.371 

193 



feria monográfica 
de cerámica y vidrio 

ENTREGA DE LOS PREMIOS DE EXPORTACIÓN 

En la Cámara de Comercio de Valencia se celebró la 
entrega de los premios a la exportación, en el que figuraban 
quince empresas galardonadas, y entre ellas "Refractarios 
Especiales, S.A." (material cerámico). 

El acto dio comienzo con unas palabras del presidente de 
la Cámara, Don José Antonio Noguera de Roig, quien resal­
tó la difícil tarea del jurado en la concesión de estos pre­
mios, dado el elevado número de empresas que han concu­
rrido y los méritos de las mismas. Por último señaló la cre­
ciente participación valenciana en la exportación española. 
Seguidamente se procedió a la entrega de los premios. 

El ministro de Comercio, Don Juan Antonio García 
Diez cerró el acto manifestando su sorpresa porque hayan 
tomado parte en este concurso cerca de dos centenares 
de empresas y por el hecho de que estén representados la 
mayor parte de los sectores de la exportación española. 

Terminó recordando a este propósito que las recientes 
medidas de apoyo a la exportación prevê en ayudas para 
la acción en común en sectores de bienes de consumo, 
que recaerán sobre algunas de las actividades de las que 
hoy se distinguen con estos premios, lo que puede servir 
como complemento del honor que hoy se les concede. 

QUÍMICA Y CERÁMICA 

El Curriculum Vitae del Profesor Escardino, Catedrá­
tico y Director del Departamento de Química Técnica de 
la Facultad de Ciencias de la Universidad de Valencia, es 
un curriculum muy extenso. Lo importante no son los 
títulos que una persona adquiere. Son esas horas de dedi­
cación y estudio, en solitario la mayoría de las veces, en 
las cuales, gracias a un esfuerzo tenaz, la persona consigue 
"ser" y "transmitir". 

Sabemos que el profesor Escardino, entre otras Asocia­
ciones Científicas, pertenece a la Sociedad Española de 
Cerámica y Vidrio. En 1971 presidió el Comité Organiza­
dor del Simposium Nacional de Cerámica y Vidrio en Va­
lencia. Desde 1974, su labor investigadora está enfocada, 
preferentemente a la Tecnología Cerámica. Por eso encon­
tramos interesante recoger sus opiniones: 

"Considero que cada industria Cerámica, como "Indus-
tra de Proceso Químico" que es, debe tener, como míni­
mo, un químico en su plantilla, independientemente del 
tanto por cien de intervención de ingenieros, artistas, di­
señadores, etc. que se necesitan para obtener un producto 
que tenga la máxima aceptación en el mercado". 

Con la nitidez de esos tubos de ensayo transparentes 

que hemos observado al pasar, en el laboratorio, nos va 
mostrando las distintas fases del proceso: 

"Para obtener cualquier producto cerámico, es impres­
cindible una serie de etapas físicas, que entran dentro de lo 
que normalmente se conoce como OPERACIONES BÁSI­
CAS DE I N G E N I E R Í A QUÍMICA, como moUenda de ma­
terias primas (arcillas y esmaltes), manejo de suspensiones 
acuosas de arcillas (en ocasiones) y de esmaltes (que se com­
portan como fluidos no Newtonianos), Secado, Diseño de 
los hornos, etc., así como varias etapas químicas, funda-. 
mentalmente reacciones sólido-sólido, que tiene lugar du­
rante la cocción". 

"La industria cerámica —nos cementa— ha experimenta­
do una notable evolución en los últimos años. En la indus­
tria azulejera, por ejemplo, se pasó, durante la década de los 
sesenta, de una etapa puramente artesanal a una fase de 
gran expansión y desarrollo tecnológico. Hoy día se vende 
en función de la calidad del producto, logrado, no solamen­
te por lo acertado del diseño, sino también mediante un 
adecuado proceso de fabricación". 

Nos dice con toda la claridad de la persona acostrumbrada 
a expHcar: "Tan importante como el diseño, en la industria 
azulejara, lo es la calidad del producto acabado. Entre otras 
razones, para que este, pueda ser competitivo tanto en pre­
cio como en calidad en el mercado interior y exterior. Si 
el proceso de elaboración no es adecuado, pueden resultar 
porcentajes del 30 por 100 o superiores, de roturas durante 
el mismo. Esto resulta totalmente anti-económico. De otra 
forma, el riesgo de roturas puede llegar a ser tan sólo de un 
10 por 100. 

Uno de los más importantes problemas de la azulejería, 
estriba en la variedad de materias primas (arcillas) que se 
utilizan, a diferencia de otras industrias cerámicas, que usan 
arcillas características prácticamente controladas y constan­
tes, más caras y seleccionadas, como en el caso de la cerámi­
ca artística. Esto no puede ocurrir con el pavimento cerámi­
co. La problemática de las materias primas ha sido tratado 
ampliamente en el coloquio que, sobre el tema, se ha desa­
rrollado en la Feria Cerámica y Vidrio durante los días 
12y ISdeAbrÜ". 

Al preguntar al profesor Escardino por la situación de la 
industria cerámica desde su perspectiva nos expone: 

"El industrial ceramista, en el sector azulejero, ha 
comenzado a darse cuenta en estos últimos diez años, de 
la necesidad de tener químicos en su fábrica. Hace apenas 
quince años, se podían contar con los dedos de una mano 
los químicos empleados en la zona azulejera de Castellón, 
en la que se produce alrededor del 70 al 75 por 100 de azu­
lejos de España. Esta situación ha mejorado mucho. El nivel 
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tecnológico alcanzado actualmente por dicha industria re­
quiere no sólo de químicos, sino también de ingenieros in­
dustriales, ingenieros técnicos, etc. Se ha creado una Asocia­
ción con vistas a mejorar las posibilidades y futuro de estos 
expertos en dicho sector, habiéndose previsto la organiza­
ción de cursillos de especialización y puesta al día en di­
versos temas, el estudio de problemas comunes, potencian­
do en su suma, su total actuación". 

"Actualmente existe, a nivel tecnológico, cierta depen 
dencia de otros países, como Italia, Alemania, etc. Estas 
dependencias deben ir eliminándose progresivamente a 
fuerza, por una parte, de formar especialistas cualificados, 
y, creando también un centro de investigación y desarrollo 
de la industria cerámica en el País Valenciano. Esta es una 
de las conclusiones más importantes a la que se llegó en el 
coloquio de las jomadas antes mencionadas. Se ha convo­
cado para fecha próxima, una reunión en la que partici­
pan técnicos, empresarios, suministradores de materias 
primas e investigadores, interesados en esta problemática, 
al efecto de crear una comisión a nivel del País Valencia­
no. Labor suya será planificar y recabar la puesta en marcha 
del centro de investigación mencionado y conseguir la ayu­
da necesaria, para que el montaje se llegue a realizar. Es 
indudable que este centro contribuirá, notablemente, al 
desarrollo de la industria cerámica, una de las más impor­
tantes del País Valenciano". 

Al preguntarle por el Instituto de Química Técnica, 
Sección Tecnología Cerámica, del cual es director nos 
dice: "Se ha creado como consecuencia de la necesidad 
que existe de colaboración de la Facultad de Químicas, y 
las industrias del Proceso Químico de mayor arraigo en el 
País Valenciano. Tiene siete años de funcionamiento. Re­
cibe subvenciones de la Diputación (Instituto Alfonso el 
Magnánimo). Asimismo ha recibido una importante ayuda 
económica de la Comisión Asesora de Investigación Cientí­
fica Técnica de la Presidencia del Gobierno, para desarro­
llar un proyecto de investigación sobre las arcillas utiliza­
das como materia prima en la industria azulejera de Cas­
tellón y Valencia". 

La Cerámica Industrial, es una industria viva, utilitaria 
y sumamente importante. Deseamos que ese centro de 
investigación sea pronto realidad, para que no se vaya a 
buscar soluciones a otros países, cuando las podemos en­
contrar en el nuestro. 

ENTREVISTA CON DON EDUARDO BALLESTER 
GINER 

Mientras oímos hablar a don Eduardo Ballester, Director 
General de Difusión Cultural, pensamos que realmente vive 
para esa difusión, porque cree en la gran fuerza de la 
cultura: 

-La cultura —nos dice— puede resolver muchos proble­
mas que IQ3. pueblos tienen creados. La cultura es la comuni­
cación. 

Don Eduardo resulta pragmático en su planteamiento: 
-Intento, que lo que es cultura popular llegue a for­

mar parte de un museo para que no se pierda. Rescatar 
esa cultura que se muere y crear un ala de alfarería en el 
Museo Gonzalez Martí, de Valencia. 

La Feria de Cerámica, el Comité Ejecutivo han pro-
mocionado, con la exposición un encuentro con parte de 
la cultura viva. Quiero agradecer al Comité y a Paz Soler, 
conservadora del Museo de Cerámica de Valencia, m 
gran labor. La Feria, con esta exposición, conciencia a la 
gente que viene a comprar, de la existencia de estas her­
mosas piezas y de sus precios mínimos. 

Nos cuenta con entusiasmo : 
-Soy un aficionado a la cerámica, he recorrido los 

pueblos buscando esa parte de cultura viva de Valencia. 
Hemos recogido piezas de antiguos alfareros, para dar 
a conocer lo que ellos podían transmitir. Hemos que­
rido integrar, en un ambiente eminentemente comer­
cial, pinceladas culturales. 

Al preguntarle qué le ha movido«a llevar a cabo este come­
tido, expone: 

-En primer lugar, el egoísmo de hacer algo positivo. 
Esto, a nivel personal En segundo lugar a poder formar 
parte, el día de mañana, de un museo antropológico, como 
el de México, que es una gozada para el espíritu. 

Define escuetamente : 
-La artesanía es ciencia. El artesano es humanidad. 

Sus palabras salen veloces, empujadas por un torrente de 
ideas: 

-Lo que hay en la exposición es parte de la cultura del 
pueblo, pero es también el medio de vida de algunas per­
sonas, que explican con sus manos, un entorno y un am­
biente. 

Está impresionado por todas esas pequeñas comunidades 
valencianas de artesanos. 
A la pregunta de la posición del Ministerio de Cultura fren­
te a este hecho, contesta: 

-El Ministerio quiere rescatar al Ministerio de Industria 
y Comercio lo que es CULTURA. Mi mayor deseo sería 
el formar un Museo Popular del País Valenciano. Difundir 
la historia de esa cultura Popular. 

España —continúa con firmerza— es potencialmente ri­
ca en artistas, hay que apoyar nuevos valores, formar talle­
res de teatro, por ejemplo. 

En Francia, hay escuelas donde grupos de gente joven 
puede desarrollar lo que se les transmite, para así perpe­
tuar esa gran cultura popular. 

Me gustaría tratar de contribuir a hacer de España la 
suma de todas las culturas de los diversos Países y Regiones. 
Potenciar, dar a conocer sus obras, dónde se desarrollan, 
que exista un intercambio, y en ese intercambio, el cono­
cimiento exacto entre unos y otros. 

Le preguntamos su opinión sobre el Concurso de Diseño: 
-Es muy positivo, sobre todo a la hora de contrastar el 

arte y el comercio, con otros países. Hay países revolucio­
narios en este campo. Es necesario ponerse al día. Por lo 
general el ceramista español es semi-clásico. El mundo, no 
hay que olvidarlo, es progresivo y avanzado. Me gusta 
-continúa- esta bonita representación masiva que hace 
años era impensable. 

Pone el ejemplo de lo que le ha costado al español el paso 



de los cubiertos clásicos a los cubiertos aerodinámicos. 
-Hay que acoplarse a la época. 

Le ha sorprendido el catálogo de diseño por su originalidad, 
la forma de estar planteado: 

-Pertenece a este tiempo del diseño revolucionario. 

Le pedimos su opinión sobre la Feria en general: 
-Es francamente buena, pronostico un buen resultado 

económico. Hay mucho expositor preparado a grande y 
pequeña escala. 

Al terminar nuestra entrevista nos dice: 
-La Cultura debe abarcar el arte, quien hace arte son 

los artistas, pero no sólo los cualificados diseñadores, como 
hemos podido comprobar, a través de esa impresionante 
exposición de alfarería. Eso también es ARTE y CULTURA. 

MUESTRA DE ALFARERÍA Y CERÁMICA DE 
SALAMANCA 

Al entrar en la sala destinada a Salamanca, sentimos una 
sensación extraña, es como encontrar algo que ha existido 
desde siempre, y que está ahí, recordándonos nuestra cultu­
ra y nuestro arte de siempre, sin tiempo, porque lo bello, 
lo auténtico, no tiene tiempo. 
Don Vicente Sánchez nos muestra, nos explica cada pieza, 
lo hace sencillamente, con la naturalidad de la persona que 
siente lo que dice. Al preguntarle quién es, sólo dice: 

-No importa mucho eso... Soy Maestro Mayor de Arte-
sania Varia. Una persona a quien lo humano interesa pro­

fundamente. Soy un amante de las formas. Desconozco las 
técnicas, me quedo con la forma... 

Quiero agradecer la invitación de la Feria de Cerámica, 
Vidrio y elementos decorativos a participar en esta expo­
sición. 

~SE VA MURIENDO EL OFICIO. 

Nuestras miradas recorren toda aquella riqueza humilde, 
ese arte de todos los días...: 

-El cántaro —continúa— es cántaro y siempre ES... 
se perfeccionan las cosas, por ejemplo, la tapadera que se 
le pone, el corcho, para que no caigan las moscas. El alfare­
ro hace formas, a veces sin saber lo que hace, todas las 
cosas tienen valor. 

El arte —pensamos— es aquello que de alguna forma hace 
vibrar, estos artesanos tienen arte en las manos. 

-Se va muriendo el oficio —repite— en Támame s de la 
Sierra, existían 30 talleres, ahora sólo hay uno de dos her­
manos: 91 y 84 años... les ayuda un sobrino. 

En silencio contemplamos los cacharros para el fuego, 
pucheros de leche, tarros de miel. Hermosas piezas llenas 
de belleza pura, sin sofisticación, belleza primitiva, humana. 

-Por desgracia, —continúa— los alfareros se van a las 
fábricas. Somoa víctimas de esa sociedad de consumo. Es 
un oficio de trabajadores autónomos, sin seguridad social, 
son talleres de artesanos absolutos. 

Cántaros de panadero para el horno, conservadores para 
guardar quesos en aceite. 

-Hay piezas antiguas, como puede ver que se re finan. 
Es la decantación de muchos años, la función va creando 
la forma. 

Castañeros inauditos, para asar castañas, llamados "cal-
boroteros", piezas de vajillas para todos usos, "gazpa-
cheras",etc... 
Nos chocan unas vinajeras: 

-Son para la iglesia de un pueblo, pero ha cundido la 
demanda. 

No nos extraña, tienen algo de lo auténtico de las iglesias 
humildes. Observamos los barreños de líneas medievales: 

-En algunos pueblos —comenta con tristeza— todavía 
no hay agua ''corriente '\ 

Nos sorprende la variedad de tipos de botijos: 
-No se prescinde del botijo, el agua sabe mejor. 

Nos muestra un botijo de nevera. Botijos Galanes de Alba 
de Tormes, insólitos por su arte cargado de imaginación 
barroca, unos con forma de cola de pavo real, otros de 
torres. 

—Este artesano —nos comenta, cuando nos muestra va­
rias piezas de una gran calidad— es el más moderno, dispone 
de horno eléctrico. 

Nos llama la atención un juego de café. Pensamos que el 
café tomado en esas tazas tendrá ese gusto especial de lo 
rústico, de lo íntimo, que con nuestras prisas, fruto de esta 
época mecanizada, va quedándose sólo en nuestro deseo. 
Nos cuenta algo inaudito al enseñarnos piezas impresionan­
tes de Cantalapiedra. 

-La lluvia destruyó el horno. Añade to, sigue realizando 
sus obras, cuando están secas, vuelve a amasar el barro y 
hace otras.. SOLO POR El GUSTO DE CREAR. 

Estas palabras, en nuestro mundo de materiaHdad suenan 
lejanas, como de otro planeta. 
Hay una pieza llena de una altiva dignidad; una mujer cha­
rra. El trabajo es tan minucioso, que a pesar del pañuelo 
que lleva, por debajo, podemos ver su peinado "aseado de 
mujer". 
Barro recio de tierras recias, Cespedosa, Ciudad Rodrigo, 
Peralejos, Vitigudino. 
Junto a lo tradicional, la búsqueda de la renovación. El ar­
tista, el ceramista de escuela que vive de la inspiración de su 
tiempo, pide colaboración al artesano de siempre y a su 
horno... 

-Ni en Salamanca —exclama con desilusión- se conocen 
todos estos tesoros. NO HAY MUSEO. 

Y., vemos derivaciones para conducción de agua, de más de 
cien años, y choriceras de Tamames. Verdaderas piezas de 
museo. 

-La Administración, no presta atención a todo esto. De­
bería interesarse el Ministerio de Cultura, para que éstas 
maravillas no se perdieran. 

Al preguntarle si no hay ningún Organismo Oficial a cargo 
de esta artesanía, nos habla de La Ena (Empresa Nacional 
de Artesanía). 

-Es una entidad comercializada —nos dice con firmeza-
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estilo grandes almacenes. Van a buscar... pero, no ayudan. 

No puedo apartar los ojos de la Tinaja antigua de Ciudad 
Rodrigo. 

Recuerdo que alguien, me dijo un día, si tuviera que elegir 
una profesión, sería ALFARERO. 
Es un arte expresivo, creador, propio. De alguna forma, 
en nuestro mundo despersonalizado, de prisas y técnicas, 
de grandes industrias, muchos de nosotros quisiéramos 
ser alfareros; ese oficio que se muere... 

ENTREVISTA CON PAZ SOLER 

Paz Soler, es Conservadora del Museo Gonzalez Martí. 
A través de don Eduardo Ballester se puso en contacto 
con la Feria de Cerámica, Vidrio y Elementos Decorati­
vos y se encargó de relacionarse con Alfareros en dife­
rentes pueblos. Así se ha montado la exposición, resca­
tando piezas, de la Provincia de Valencia, piezas que ya 
no se hacen. 
Al hablar con ella tenemos la sensación de que posee una 
virtud no normal en nuestro mundo de hoy: Serenidad. 
Quizá los museos sean un poco santuarios. 

-Las piezas de cada País o Región —nos comenta— 
tienen sus formas peculiares: vanan los botijos, los cánta­
ros, éstos últimos desaparecen.. Se ha tenido que hacer 
una selección para romper posibles monotonías, los bebe­
deros de gallinas, por ejemplo, se repetían. 

Le pedimos que nos de una visión panorámica de la expo­
sición, de sus experiencias. Nos habla de Alf ara de Algi-
mia: 

-Fíjate cuan significativo —comenta— se llama ALFA-
RA y el último alfarero murió en 1960... ha sido su hija, 
la que nos ha prestado la obra de su padre. Hay una pieza 
muy curiosa, se llama "cab per a caro tes'\ es una especie 
de cabecita que servía para estirar las gorritas de recién 
nacido... También nos ha dejado una ''anguilera", tinaja 
llena de agujeros pra meter las anguilas. Son nombres que 
servirán para enseñar a las nuevas generaciones la utilidad 
de cada pieza. 

No se qué misterio encierra la alfarería, de alguna forma 
hace que sientas una curiosidad enorme por cada una de las 
piezas. 

-Hay una paridora de conejos de Liria: la .coneja se me­
tía allí a parir sus crías, al estar hecha de arcilla sin vidriar, 
se mantenía el calor. En algunos sitios ya no se hace vidria­
do porque tienen el horno de fuel-oil; en Canals, por ejem­
plo, se realizan piezas bizcochadas solamente. Luego se 
pintan con barniz plástico. 

Sus palabras tienen una carga de entusiasmo, del cual ni 
ella misma es consciente, cuando nos dice : 

-Las aplicaciones que tiene la cerámica son inauditas. 
Constituyen un modo de vida. Hoy tienen aplicaciones para 
nuestro tiempo, más industriales; cerámica para construc­
ción, tuberías, material de laboratorio, celosías de cerámi­
ca, aislantes térmicos, etc. 

Sabemos que tiene mucho que decir, pero el tiempo nos 
limita siempre. Le pedimos conclusiones. 

-La Alfarería se puede promocionar por medio de un 
museo, el museo NO ES PARA COSAS MUERTAS, porque 
forman una cultura viva, nos mantiene en contacto con la 
gente que la produce, conocemos sus problemas, ayudamos 
a potenciar esta artesanía. Cuando se compra una pieza 
de éstas, generalmente, se piensa que es cara, pero cuando 
reflexionas sobre el trabajo realizado, se llega a la conclu­
sión de que es barata. 

Al preguntarle sobre la difusión de la Alfarería en el extran­
jero, nos cuenta: 

-Han venido del Museo Etnológico de Hamburgo. Se 
han llevado hasta tornos. Una furgoneta llena de piezas. 

Al preguntarle si no cree que hay como un deseo, en 
nuestro mundo demasiado técnico, de regresión hacia lo 
primitivo, es realista: 

-Hay una tendencia, pero no podemos liberarnos de 
nuestra época. Estas piezas sirven especialmente para 
adorno. 

Lo que si te puedo decir es que el alfarero es una persona 
sorprendentemente humana. 
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ASOCIACIÓN NACIONAL DE 
FABRICANTES DE FRITAS, ESMALTES 

Y COLORES CERÁMICOS 

Se ha constituido en Castellón, C/Ca-
balleros, 59, esta nueva Asociación con el 
fin de defender los intereses de este sector 
que comprende 24 empresas distribuidoras 
por toda España, de las que la mayor parte 
radican en Valencia y Castellón. 

La Sociedad Española de Cerámica y 
Vidrio, felicita esta iniciativa y desea a esta 
nueva Asocicación toda clase de éxitos, 
al tiampo que se brinda a colaborar estre­
chamente con ella con todo interés. 

LA LUCHA CONTRA EL PROBLEMA 
DE LA ABRASION 

Losetas de alúmina de alta densidad que 
aumentan sustancialmente la vida de las 
instalaciones. 

La alúmina de 96 por 100, aglomerada 
en forma de losetas con silicato de aluminio 
cristalino, está resolviendo algunos de los 
peores problemas de abrasión de industria, 
contribuyendo considerablemente a la 
productividad de las instalaciones. El ma­
terial —una de las sustancias más duras que 
se conocen- tiene aplicación dondequiera 
que se manipulen a granel materiales abra­
sivos: en rninería, metalurgia y fabricación 
de vidrio, tratamiento de combustibles y 
generación de energía en particular. 

Estudios sobre la resistencia al desgaste 
de la composición de alúmina/silicato de 
aluminio, realizados por la British Ceramic 
Research Association sobre la erosión por 
choque de partículas transportadas por 
chorros de gases y la erosión por frotamien­
to demostraron que la abrasividad del ma­
terial (densidad a granel 3,68 g/cm-^) es 
12-14 veces menor que la de la porcelana 
resistente al desgaste (densidad a granel 
2,35 g/cm-^), lo que sugiere una esperanza 
de vida 12-14 veces mayor para un servicio 
dado. Las industrias que han estado utili­
zando losetas ricas en alúmina durante lar­
gos períodos confirman que es posible re­
ducir notablemente la frecuencia de las 
reparaciones y sustituciones. 

En la central eléctrica de Longannet, 
en Escocia, por ejemplo, las placas de des­
gaste revestidas de alúmina de 96 por 100 
instaladas en un molino de rodillos para 
el combustible (véanse figs. 1 y 2) están 
prestando servicio sin problemas después 

de dos años de funcionamiento, compa­
rado con el reparcheo constante necesario 
durante las 400 horas de vida máxima de 
las planchas de acero previamente utiliza­
das. En una planta de tratamiento de car­
bón de los EE.UU., la reposición rutinaria 
del revestimiento interior, cada seis semanas 
ha cedido su lugar a una vida de servicio 
de dieciocho meses como mínimo; mientras 
que una rampa de vidrio roto de una fábrica 
de vidrio ha visto prolongarse dieciocho 
veces su vida de servicio. 

La historia es similar para todas las 
industrias en las que se han utilizado estas 
losetas en zonas de alto desgaste, tanto si el 
problema ha sido erosión por finos secos 
transportados por chorros de gases, como si 

se ha tratado de abrasión pro frotamiento 
producida por materiales duros en grano 
grueso, deterioro por impacto producido 
por la descarga, o una combinación de los 
tres efectos. La figura 3 muestra las losetas 
después de dos años de servicio en una tolva 
de combustibje en la central eléctrica de 
Ratcliffe (Reino Unido), donde el carbón 
clasificado de 50 mm cae sobre la placa 
de desviación desde una altura de 4 metros 
a un ritmo de 1500 toneladas/hora. El 
acero resistente al desgaste tradicional, así 
como los revestimientos interiores de cerá­

mica o de basalto, no pueden competir en 
absoluto para esta clase de tratamiento. In­
cluso la alúmina de 85 por 100 se ve sobre­
pasada en duración en la relación 3/1. 

Las losetas de alúmina de 96 por 100 son 
comercializadas como DURAFRAX por 
The Carborundum Company, en una gama 
de espesores y tamaños que permite prote­
ger virtualmente cualquier superficie de des­
gaste rectangular (véase la fíg. 4) . Los 

Una nueva forma de fijación asegura que 
las losetas no pueden soltarse como resulta­
do de la vibración o el choque. Agujeros 
cónicos preformados acptan un anillo me-
táhco cónico que se suelda a tapón a través 
del centro al respaldo de acero después que 
la loseta ha sido colocada. Un tapón de alú­
mina unido por adhesivo se utiliza luego 
para cerrar herméticamente la abertura. 

En los casos en que el impacto pudiera 
acabar por originar el agrietamiento, las 
losetas pueden unirse con adhesivo a la es­
tructura, con o sin anclaje de anillos. Se 
utiliza resina epoxídica, caucho de silico-
na o cemento refractario, dependiendo de la 
temperatura de trabajo de la instalación. 
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Reuniones y Congresos 

COLOQUIO INTERNACIONAL SOBRE 
MATERLiLES REFRACTARIOS 1978 

EN AACHEN, ALEMANIA 

El Instituto de Cerámica, Vidrio y ligan­
tes hidráulicos (Insitut fur Gesteinshutten-
kunde) de la Universidad Politécnica de 
Aachen, el Instituto de Investigación de 
Refractarios de Bonn y la Dechema convo­
can la celebración de XXI Coloquio Inter­
nacional sobre refractarios, los días 19-20 de 
Octubre de 1978 en Aachen. 

El tema principal estará dedicado a: 
"Materiales refractarios para incinderadores 
industriales y tratamiento de residuos urba­
nos". 

Los interesados en presentar trabajos 
deberán enviar el título del mismo, un 
resumen y nombre y señas de los autores 
a: 

Institut fur Gesteinshuttenkunde 
der RWTH Ssvhrn 
Haurstrasse 5 
D-5100 Aachen (Alemania) 

Las comunicaciones serán en Inglés o 
Francés, existiendo traducción simultánea 
a tres idiomas. El trabajo completo deberá 
enviarse antes del 1 de Septiembre. No se 
aceptarán trabajos ya publicados. 

JORNADAS DEL VIDRIO 

Organizadas por la Estación Experimen­
tal del Vidrio, se celebrarán en Venecia, el 
próximo mes de Octubre de 1979 las "jor­
nadas del Vidrio", las cuales se dedicarán a: 

1 . - Materias primas para la industria vi­
driera; tanto convencionales como susti-
tutivas. 
2 . - Influencia sobre los procesos de fa­
bricación (refinado, etc.) con particular 
atención a los temas conectados con el 
ahorro de energía, polución y recupera­
ción. 
Con esta ocasión tendrá lugar la Reunión 

Anual del I.C.G. así como de los subcomités 
de I.C.G. 

Se dará mayor información en fechas 
posteriores. 

CONGRESO NACIONAL DE 
DECORADORES EN LA FIB 

Según ha anunciado, D. Luis Fon-
tanet. Presidente local del Colegio de De­
coradores, la Feria Internacional de Barce­
lona servirá de marco para la celebración 
del Congreso Nacional de Decoradores que 
reunirá a esta profesión los días 2, 3 y 4 de 
junio. Como aliciente especial, los decora­

dores econtrarán en el certamen el Sector 
CONSTRUMAT dedicado a los elementos 
de edificación y el Sector Muebles y Lám­
paras. Se espera la asistencia de 400 espe­
cialistas. 

PERSPECTIVAS SOBRE LA 38 FERIA 
OFICIAL Y NACIONAL DE MUESTRAS 

DE ZARAGOZA 

Se van intensificando progresivamente 
los prep^ativos de la 38 Feria Oficial y Na­
cional de Muestras, que se celebrará en 
Zaragoza durante los días 5 al 15, ambos 
inclusive, del próximo mes de octubre, 
coincidiendo al igual que en años anterio­
res con las Fiestas del Pilar. 

A más de cinco meses de su apertura, 
son ya muy halagüeñas las perspectivas 
sobre este gran Certamen anual, y otro tanto 
podemos decir respecto del Sector Mono­
gráfico de Maquinaria para Obras Públicas y 
Construcción -SMOPYC-, que por cuarta 
vez consecutiva tendrá como marco el de la 
propia Feria y su misma duración. 

Sectores de esta Feria 
Son ya muy numerosas las firmas que 

han comprometido su participación en esta 
trigésimo-octava edición de la Feria Oficial 
y Nacional de Muestras, considerada como 
un auténtico escaparate de la producción 
española, y se tiene la impresión de que se­
rán varias e interesantes las novedades que . 
ofrezca. 

Inscripciones para SMOPYC/78 
También se presenta muy prometedor, 

desde todos los puntos de vista, el IV Sec­
tor Monográfico de Maquinaria paia Obras 
Públicas y Construcción -SMOPYC/78-, 
hasta el punto de que podamos adelantar, 
en base a tales augurios, que superará en 
todos los aspectos a sus tres ediciones 
anteriores, con haber sido éstas muy im­
portantes. 

Digamos asimismo que también en esta 
ocasión habrá un interesante Ciclo de Con­
ferencias Técnicas, como aporte científico 
y de investigación a este Sector de Maqui­
naria para Obras Públicas y Construcción, 
en constante evolución tecnológica, de se­
guridad y rendimiento. 

Estas son, en resumen, las óptimas im­
presiones que^ con más de cinco meses de 
antelación, abrigamos respecto a la 38 
Feria Oficial y Nacional de Muestras y de 
SMOPYC/78. 

LA COCINA Y LOS SANITARIOS EN 
EL "ARTS MENAGERS" 1979 

Aunque el Salón "Arts Ménagers" se 
haya impuesto desde hace tiempo como el 
verdadero mercado internacional en el 
cual se dan cita los fabricantes y negociantes 
especializados en aparatos para el hogar, re­
sulta ser también el Salón profesional de un 
importante sector de actividades, relativo 
a la instalación de la cocina y el cuarto de 
baño, que reunió en el último Salón a más 
de 300 expositores. 

El motivo por el que hemos reunido 
estas habitaciones, es que tanto la cocina co­
mo los sanitarios recurren a una tecnicidad 
semejante en muchos aspectos, y que nu­
merosos fabricantes orientan su producción 
en ambos sentidos; citemos por ejemplo los 
muebles de cocina y los de cuarto de baño, 
la cerámica sanitaria y los fregaderos, los 
embaldosados, los calentadores de agua, 
la grifería, e tc . . ^ 

La presentación de la Sección "Co­
cinas" dio lugar, durante el último Salón, 
a una iniciativa especial de la Comisaría 
General que consiguió, gracias a una mo­
dificación del plano, aumentar en un 50 por 
100 la superficie dedicada a los muebles 
de cocina (94 expositores, de ellos 39 ex­
tranjeros procedentes de 7 países), al tiempo 
que reservaba, en un lugar contiguo, un 
emplazamiento pirvilegiado para todo el ma­
terial complementario: aparatos empotra-
bles, campanas de chimenea, fregaderos, 
baldosas, grifería, e t c . . Este esfuerzo, que 
continuará en el próximo Salón, alcanzó por 
cierto una importante recupercusión, ya que 
se contaron más de 4.900 instaladores de 
cocinas durante los 4 días profesionales de 
marzo último. 

Pero, paralelamente, se emprenderá una 
acción del mismo tipo, con el objeto de 
desarrollar la Sección "Sanitarios" y darle 
la importancia que exige la audiencia del 
Salón; recordemos simplemente que 5.200 
especialistas interesados en los aparatos 
sanitarios: instaladores, fontaneros, así 
como diversos prescriptores: promotores, 
aruitectos, decoradores, visitaron el últi­
mo Salón. 

De este modo, del 3 al 6 de marzo de 
1979, los expositores especializados en el 
equipo para cocinas y cuartos de baño 
podrán establecer los más fructíferos 
contactos con su clientela profesional de 
los grandes almacenes y grupos de com­
pra, de mayoristas y detallistas, de instala­
dores y prescirptores. A continuación, del 
7 al 12 de marzo, durante esta verdadera 
operación "puertas abiertas" que constitu­
yen las jomdas de apertura al público en 
general, que siguen a la manifestación pro­
fesional, podrán dar a conocer su produc­
ción a los visitantes particulares. 
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NOIM1MJZ>ICION 

UNE 

PROYECTOS DE NORMAS PNE 81216.- Filtros químicos y mixtos contra 
monóxido de carbono. Vida media. 

PNE 61038.- Materiales refractarios. Refractarie-
dad bajo carga constante y temperatura cre­
ciente. Método convencional. 

PNE 61.39.- Materiales refractarios. Resistencia a 
la flexión en frío. 

PNE 61040.- Materiales refractarios. Variación per­
manente de dimensiones. 

PNE 91041.- Materiales refractarios. Resistencia a 
los cambios bruscos de temperatura (choque 
térmico). 

PNE 61042.- Materiales refractarios. Refractarie-
dad (Ensayo de resistencia piroscópica). 

PNE 61044.- Materiales refractarios. Ataque por 
monóxido de carbono. 

PNE 61045.- Materiales refractarios. Aislantes con­
formados. Densidad aparente. 

PNE 61046.- Materiales refractarios. Resistencia a 
la flexión en caliente. 

PNE 67020.- Cerámica. Bovedillas cerámicas para 
forjados unidireccionales. Características téc­
nicas. 

PNE 81201.- Clasificación de ambientes nocivos en 
orden a la protección personal de las vías res­
piratorias. 

PNE 81202.- Correlación entre equipos de protec­
ción personal de las vías respiratorias y am­
bientes nocivos. Criterios de elección. 

PNE 81203.- Adaptadores faciales. Características 
y requisitos. 

PNE 81206.- Adaptadores faciales. Hermeticidad 
de las válvulas. 

PNE 81213.- Filtros químicos 
amoníaco. Clasificación y 
mos. 

PNE 81214.- Filtros químicos y mixtos contra 
monóxido de carbono. Clasificación y requi­
sitos mínimos. 

y mixtos contra 
requisitos míni-

UNE 

UNE 

NORMAS 

7368-77.- Determinación con agua oxigena­
da del contenido de materia orgánica de los 
suelos. 

UNE 7445-77.- Determinación del hierro en cobre 
y sus aleaciones. 

UNE 7446-77.- Determinación del manganeso en 
cobre y sus aleaciones. 

UNE 7447-77.- Determinación de estaño en cobre y 
sus aleaciones. 

UNE 53149-77.- Materiales plásticos. Placas estra­
tificadas de materiales termoestables con su­
perficie decorativa. Determinación del as­
pecto. 

UNE 53202-76.- Materiales plásticos. Determina­
ción del acetato de vinilo en los copolímeros 
de cloruro-acetato de vinilo. 

UNE 53243-77.- Materiales plásticos, '^ejidos recu­
biertos de materiales plásticos. Ensayo de de­
formación remanente a carga constante. 

UNE 53277-77.- Materiales plásticos. Nomenclatura 
y abreviaturas representativas de diversos ma­
teriales plásticos y plastificantes. 

UNE 53292-77.- Materiales plásticos. Ensayo de re­
sistencia al choque de poliésteres reforzados 
con fibra de vidrio. 

UNE 53307-77.- Materiales plásticos.- Resinas en 
estado líqudio, emulsión o dispersión. Deter­
minación de la viscosidad Bercokfield RV. 

UNE 53333-77.- Materiales plásticos. Tubos de po-
hetileno de media y alta densidad para redes 
subterráneas de distribución de combusti­
bles gaseosos. Características y métodos de 
ensayo. 
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UNE 53335-77.(4).- Materiales plásticos. Revesti­
mientos vinílicos flexibles con soporte de 
papel, para paramentos. Determinación de la 
resistencia al estallido en seco y en húmedo. 

UNE 53335-77 (6).- Materiales plásticos. Revesti­
mientos vinílicos flexibles con soporte de pa­
pel para parámetros. Determinación de la 
resistencia al desgarro. 

UNE 60721-76.- Grasas para lubricación de llaves 
de aparatos que utilicen combustibles gaseo­
sos. 

UNE 62004-76.- Tanques verticales cilindricos de 
acero, soldados, para almacenamiento en la 
industria química y del petróleo. 

UNE 67004-77.- Lavabo. Cotas de conexión. 

UNE 67005-77.- Lavabo mural. Cotas de conexión. 

UNE 67007-77.- Bidé mural para alimentación por 
encima del borde. Cotas de conexión. 

UNE 67013-77.- Inodoro mural de descarga directa. 
Cotas de conexión. 

UNE 81204-77.- Equipos de protección personal de 
vías respiratorias. Pérdida de carga de los ele­
mentos integrantes. 

UNE 81205-77.- Equipos de protección personal de 
vías respiratorias. Hermeticidad de las uniones 
entre los elementos integrantes. 

UNE 81207-77.- Adaptadores faciales. Hermetici-' 
dad con la cara del usuario. 

UNE 81208-77.- Filtros mecánicos. Clasificación, 
características y requisitos. 

UNE 81212-77.- Mascarillas autofiltrantes. Caracte­
rísticas y requisitos. 

ISO 

ISO 900-1977.- Oxido de aluminio empleado prin­
cipalmente para la producción de alumnio. 
Método fotométrico de diantipirilmetano. 

ISO 387-1977.- Areómetros. Principios de cons­
trucción y calibrado. 

ISO 3903-1977.- Construcción naval. Ventanas 
rectangulares de tipo corriente. 

ISO 4614-1977.- Plásticos. Moldeo de melamina-
formaldehído. Determinación de formaldehí-
dos soluble. 

ISO 3893-1977.- Cementos. Clasificación en fun­
ción de su resistencia a la compresión. 

ISO 4704-1977.- Instalaciones de nidrio, tuberías 
y ajustes. Componentes de la instalación de 
vidrio. 
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Calendario de Congrresos, Ferias y Exposiciones 
1978 

FECHAS LUGAR MOTIVO INFORMACIÓN 

Julio, 2 al 7 

JuHo, 10 al 12 

JuHo, 10 al 14 

Agosto, 1 al 4 

Agosto, 7 al 11 

Agosto 28 a 
Septiembre 1. 

Londres (Gran Bretaña) 

Toronto (Canadá) 

Londres (Gran Bretaña 

Denver (EE.UU.) 

Toronto (Canadá) 

Agosto, 21 al 25 Praga (Checoslovaquia) 

Kyoto (Japón) 

Septiembre, 4 al 9 Bangalore (India) 

Septiembre, 11 al 14 Mons (Bélgica) 

Septiembre, 11 al 15 Loughborough (Gran Bretaña) 

Septiembre, 12 al 15 Genova (Italia) 

IV Congreso Internacional sobre Dr. J.F. Gibson, Assistant Se-
espectroscopía RMN cretary, The Chemical Society 

Burlington House, London WIV 
OBN (Gran Bretaña) 

I Conferencia internacional sobre Mr. B.W. Rossiter, Chairman, 
futuras fuentes de aprovisiona- Chemrawn Planning Commitee, 

.miento de materias primas qui- Research Laboratories, B.82 
micas. Eastman Kodak Co. Rochester, 

N.Y. 14650 (EE.UU) 

Micro 78 

XXVII Conferencia anual sobre 
aplicaciones del anáUsis por 
rayos X 

VI Congreso internacional sobre 
transferencia de calor. 

Royal Microscopical Society, 
37/38 St. Clements, Oxford. 
0X4 lAJ (Gran Bretaña) 

Dr. CO. Ruud, Denver Research 
Institut, Univ. of Denver. Denver 
Colorado 80208 (EE.UU.) 

National Research Council of 
Canada, Ottawa, Ontario KIA 
0R6 (Canadá) 

Chisa 78. VI Congreso internacio- 6th. Congress Chisa. P.O.Box 
nal de ingeniería química, auto- 857, 11121 Praha 1 (Checoslo-
matización y concepción de vaquia) 
equipos químicos. 

Conferencia internacional sobre 
aplicaciones del efecto 
Mössbauer 

Prof. F.F. Fujita, International 
Conference on the Application 
of the Mössbauer Effect, Kyoto 

VII Conferencia internacional so- Prof. J.R. Durig, College of 
bre espectroscopia Raman Science and Mathematics, Univ. 

of South Carolina, Columbia, 
South Carolina 29208, U.S.A. 

Conferencia internacional sobre 
conservación de la energía en el 
campo cerámico. 

IV Congreso internacional sobre 
películas delgadas. 

rV Conferencia sobre comunica­
ciones ópticas. 

Centre de Recherches de L'Indus­
trie Belge de Céramique, rue de 
Malplaquet, 32, B-700 Mons 
(Bélgica) 

The Meeting Officer, The Insti-
titute of Physics, 47 Belgrave 
Square, London SWIX 8QX 
(Gran Bretaña) 

Instituto Intemalazionale Com-
municazioni Via Partinace, Villa 
Pertinace, Villa Piaggio 16125 
Genova (ItaUa) 
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1978 

FECHAS LUGAR 

Septiembre, 16 Keele (Gran Bretaña) 

MOTIVO INFORMACIÓN 

Simposio sobre biocerámica Dr. G.J. Gittens, Dpt. Cera­
mic Technology, North Sta­
ffordshire Polytechnic, Colle­
ge Road, Stoke-on-Trent, (Gran 
Bretaña) 

Septiembre, 18 al 22 Munich (R.F.A.) 

Septiembre, 25 al 27 Varsovia (Polonia) 

Septiembre, 25 al 29 Baden-Baden (Alemania R.F.) 

Septiembre, 25 al 29 Birmingham (Gran Bretaña) 

Septiembre, 27 a Düsseldorf (Alemania R.F.) 
Octubre, 1 

Septiembre, 30 a Boston (E.E.U.U.) 
Octubre, 2 

Octubre, 2 al 7 

Octubre, 4 al 6 

Octubre, 4 al 6 

Octubre, 6 al 8 

Madrid (España) 

Bolonia (Italia) 

Fraudenstadt (Alemania R.F.) 

Faenza (Italia) 

Octubre, 8 al 13 Sevilla (España) 

VI Conferencia internacional so­
bre el análisis experimental de 
tensiones. 

7^Congreso internacional sobre 
cristalización industrial 

VDI/VDE Gesellschaft Mess.und 
Regelungstechnik, Postfachll39. 
D-4000 Düsseldorf 1 (R.F.A.) 

Dr. B. Mlodzinski, NOT-SITP 
Chem. P.O.Box 903, 00-950 
Varsovia (Polonia) 

12^Simposiointemacional sobre Geschäftestelle der Gesellschaft 
cromatografía deutscher Chemiker, Postfach 

900440, 6000 Frankfurt/Main 
90 (Alemania, R.F.) 

Homos 78. II Exposición interna- Mr. M. Mcintyre, Publicity Offi-
cional sobre hornos, materiales cer, International Symposia and 
refractarios, tratamientos térmi- Exhibitions Ltd. Queensway, 2 
eos y economía de combustibles Queensway, Redhill, Surrey RHl 

175 (Gran Bretaña) 

Glas 78. ISO 78 

ínter Glas Metal 77 

Reunión de la Real Sociedad de 
Física y Química 

4^ Simposio intemacional sobre 
cerámico 

14^ Conferencia internacional 
sobre plásticos reforzados 

2^ Congreso sobre investigación 
de la producción cerámica 

XVIII Runión Anual de la Socie­
dad Española de Cerámica y Vi­
drio. 
Reunión anual de la Comisión 
Internacional del vidrio (I.CG.) 

Düsseldorfer Messegesellschaft 
mbH, NOWEA, Postfach 32 02 
03, 4000-Düsseldorf (Alemania 
R.F.) 

Glass Digest, Ashlee Publishing 
Co., Inc. 15E 40th Street, New 
York, N.Y. 10016 (E.E.U.U.) 

Real Sociedad de Física y Quí­
mica, Facultad de Ciencias Quí­
micas, Universidad Complutense 
Ciudad Universitaria, Madrid 
(España) 

Centro Cerámico, Facolta Inge-
gneria, Universitá de Bologna, 
Via e Risorgimento 2, 40136 Bo­
logna (Italia) 

Arbeitsgemeinschaft Vertärkte 
Kunststoffe e.V., D-6000 Frank­
furt/Main, Am Hauptbanhof 12/ 
III (Alemania R.F.) 

Faenza Editrice, Via Firenze 60/ 
A48018 Faenza (Italia) 

Sociedad Española de Cerámica 
y Vidrio. Ctra. Valencia, km. 
24,300, Arganda del Rey (Ma­
drid (España) 
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Directorio de 

«Cerámica y Vidrio» 

ABRASIVOS FLEXIBLES 

Sfa Española; S. A. Polígono Industrial 
Coslada. Avda. Fuentemar, 25. Telé­
fono 671 06 50. Coslada (Madrid). 

ADHESIVOS Y JUNTAS 

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

AISLADORES ELÉCTRICOS 

Manufacturas Cerámicas, S.A. 

Avda . José Antonio , 263-265 

t fno. 223 14 03 

Barcelona, 4 

ALUMINA TABULAR 

Alberto Benbassat, S. A. Vía Layetana, 30. 
Teléfono 310 29 50. Barcelona- 3. 

ANHÍDRIDO ARSENIOSO 

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

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

APARATOS DE LABORATORIO 

Sociedad Española de Metales Precio­
sos. San Marcos, 3. Tel. 222 75 70. 
Madrid. 

A R C I L L A S 

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

Arcillas Refractarias 
Antonio, 13, 5.^. 
1312 46. Alcañiz 

Mulet. Avda. José 
Tels. 13 04 57 y 

(Teruel). 

Compañía de Minerales, S.A. (Gru­
po lmetal).C/Alfonso XII, 30. Madrid-14.. 
Tel.: 230 41 07 Tx: 22448 CMINE E 

Hijo de Manuel Súñer. Ctra. Zarago­
za, 22, 1.*>. Tels. 13 09 53-13 09 57. 
Alcañiz (Teruel). 

ATOMIZADORES 

¡ FATMI ESPAÑOLA, S:A. 

Madrid: Apdo. 9108. t fno. 6 7 1 05 00 

Telex. 23644 FAMI -E 
Castelló n; Gran Vía, 2. t fno . 21 71 44 

Niro Atomizer, S, A. Gran Vía de Car­
los 111, 86, 2.0-2.». Tels. 321 56 45 y 
230 38 97. BarceIona-14. 

CAOLINES 

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

Caolines de la Espina, S.L. 
Uría, 76 3o 

Tfnos:22 42 77 y 22 55 09 

OVIEDO 

Minerales y Productos Cerámicos, S. A. 
(MIPROCESA). San Agustín, 2, 2.o. 
Tel. 231 56 71. Madrid-I4. 

Minas de Miranda, S. A. Gil de Saz, nú­
mero 5, entJo. Tels. 24 17 81 -24 12 55. 
Oviedo. 

CARRETILLAS ELEVADORAS 

Laurak. Apartado 1.484. Tel. 47 02 00. 
Bilbao. 

CEMENTOS REFRACTARIOS 

ANALIZADORES DE GASES 

Kent Ibérica, S. A. Arroyo Fontarrón, 
número 39. Teléfonos 439 8Ö 08 y 
439 90 00. Madrid-30. Delegaciones: 
Avda. José Antonio, 859. Teléfonos 
245 19 od-09. Barcelona. Amesti, 3, 
segundoí Tels. 69 64 63 y 69 65 61. 
Algorfa (Vizcaya). Marqués de Te-
verga, 16, 5.«. Tel. 23 89 66. Oviedo. 

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

Minar, S.A. P^ de Gracia, 28 pial. B. Teléfo­
nos 318 47 98 y 318 12 23. Barcelo-

-na- 7. 

Alberto Benbassat, S.A. Vía Layetana, 30. 
Teléfono 310 29 50. Barcelona- 3. 

Cementos Molins, S.A. 

C.N. 340. km. 329,300 

t fno. 656 09 11 

Sant Vicenç dels Horts  

(Barcelona)  



CALCOMANÍAS, COLORANTES, 
COLORES, PIGMENTOS Y 
PASTAS CERÁMICAS 

Cerámica Pujol y Baucis, S. A. C/ Puîg 
de Osa, s/n. Tel. 3710012. Esplu-
gas de LIobregat (Barcelona). 

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

Colores Cerámicos Elcom. Juan Bau­
tista Perales, 7. Tel. 23 14 72. Va­
len ci a-1 1 . 

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

CORINDON ELECTROFUNDIDO 

Abrasivas del Norte, S. A. Usurbii (La-
sarte-Chiquierdi). Tel. 36 14 40 cen­
tralita. Telex 36183 DOGO-E. Aparta­
do 1315. San Sebastián. 

CRIBAS Y TAMICES 

TALLERES FELIPE VERDES, S.A. 
Otra. Igualada - Sitges, km. 2 
VILANO VA DEL CAMI 
(BARCELONA) 

y\(illiam Boulton 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. Wospi-
talet de LIobregat (Barcelona). 

CUARZOS Y CUARCITAS 

Vicar, S. A. Trinquete, 23. Tel 154 51 00. 
Maníses (Valencia). 

CHAMOTAS 

[ Arcillas Refractarias, S.L. 
ARCIRESA 

Gi ldeJaz , 1 5 - 1° • 

t f n o . 2 4 0 4 1 2 

1 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. 

Compañía de Minerales, S.A. (Gru­
po lmetal).C/Alfonso XII, 30. Madnd-14 
Tel.:2304107 Tx: 22448 CMINE E 

Industria de Transformaciones, S. A. 
(INTRASA). Raimundo Fernández Vi-
llaverde, 45. Tel. 234 33 07. Madrid-3. 

Minerales y Productos Cerámicos, S. A. 
(MIPROCESA).—San Agustín, 2, 2.°. 
Tel. 231 56 71. Madrid-14. 

Minas de Miranda, S. A. Gil de Jaz, nú­
mero 5, entlo. Tels. 24 17 81 -24 12 55. 
Oviedo. 

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

CHAMOTAS LIGERAS 

Explotaciones Mineras Fermenta, S. A. 
Avda. José Antonio, 606. Teléfono 
31711 92. Barcelona-7. 

ESMALTES VITRIFICABLES 

Colores Cerámicos Elcom. Juan Bau­
tista Perales, 7. Tel. 2314 72. Va-
lenc¡a-11. " 

P-E.M: Vivomlr. Montalbán, 9. Teléfo­
nos 222 47 55-54 v 222 64 00. Ma-
drid-14.. 

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. 
Tfnos: 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. 
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IPIAC madrid,s.l 
Ctia. Madrid- Toledo Km. 17 
690 09 00 690 10 50. Telex. 43334 IPIC-E 
Fuenlabrada (Madrid) 

TALLERES FELIPE VERDES, S.A. 

Ctra. Igualada - Sitges, km. 2 
VILANOVADELCAMI 
(BARCELONA)  

FABRICAS DE VIDRIO HUECO 

Vidriería Rovira, S. A. C/ Onésiino Re­
dondo, 179. TeJ. 249 3614. Hospita-
let (Barcelona). Calle D, 195. Telé­
fono 335 42 90. Zona Franca de Bar­
celona. 

FELDESPATOS, NEFELINAS 
Y PEGMATITAS 

Llansa, S.A. P^ de Gracia, 28 pral. B. Telé­
fonos 318 47 98 y 318 12 23. Barcelo­
na-7. 

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

HORMIGÓN REFRACTARIO 

Pasei( España, S. A. Dr. Carreño, 8. 
Tels. 51 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). 

Refractarios Ferrer y Cía. Ltda. Ave­
nida Vüafranca. 21 /55. Te!. 249 33 31. 
Hospitalet de Llobregat (Barcelona). 

HORNOS 

Cec Ibérica. Vizconde de Matamala, 13. 
Te!. 256 52 04. Madrid-28. 

ALTES, S.A. 
Proyectos e Instalaciones 
Principe de Viana 32 ,1^ 1^ 
Teñios: 23 54 67 y 23 48 48 
LÉRIDA 

Iber Siti, S. A. Avda. de Sarria, 52, 1.<»-A. 
Te!. 321 13 49. Barcelona-15. 

ESICOMATICI 

ctra. Madrid- Toledo Km. 17 
Apdo. Conreos 33 
Fuenlabrada (Madrid) 

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. Te!. 883 48 00. Igualada 
(Barcelona). 

INGENIERÍA 

uFEmsdÜ 

Avda. de España, 26 
Tel.: 690 10 50. Telex. 43334 IPIC-E 
Getafe (Madrid) 

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 

Kent Ibérica, S. A. Arroyo Fontarrón, 39. 
Tels. 439 80 08 y 439 90 00. Madrid-30. 
Delegaciones: Avda. José Antonio, 
número 859. Tels. 24619 00-09. Bar­
celona. Amesti, 3, 7.P, Algorta. Telé­
fonos 69 64 63 y 69 65 61. Vizcaya. 
Marqués de Teverga, 16, 5.<>. Telé­
fono 23 89 66. Oviedo. 

IVIetrofísica 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 

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

Madrid-26. 
Ensayos de 
y equipos. 

\fPIAC madnd,sJ 
Ctra. Madrid- Toledo Km. 17 
690 09 00 690 10 50. Telex. 43334 IPIC-E 
Fuenlabrada (Madrid) 

Productora General de Abrasivos, S. A. 
Rafael Juan y Sevam, 3. Teléfono 
246 71 34. Madrid-2. 

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

MOLINOS Y TRITURADORES 

Ctra.Villaviciosa a Pinto km. 16,500 
690 09 00 690 15 83. Telex. 43334 IPIC-E 
Fuenlabrada (Madrid). 
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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 

PAVIMENTOS Y 
REVESTIMIENTOS CERÁMICOS 

Cedolesa-Cedonosa. Cirilo Amorós, 42. 
Tel. 2173 51 (10 líneas). Apartado 
109. Telex 62872 Cedom-E. Cables: 
Cedolesa. Valencia-4. 

PIROMETROS 

PRODUCTOS DE LA 
CONSTRUCCIÓN 

Cerámicas Orero, S. A. Avda. Navarro 
Reverter, 1. Tel. 1100 50. Segorbe 
(Castellón). 

PROSPECCIÓN DE ROCAS 
INDUSTRIALES 

Felguera Revestimientos, S.A. 

Marqués de San Esteban, 50 

Gijón (Oviedo) 

Fleischmann ibérica, S. A. Calvo So-
telo, 14, 2.« dcha. Tels. 22 0512 y 
22 0516. 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 GR 
PbO Litargiiio 
NÍO2 • . Oxido de Níquel 
Sb203 Oxido de Antimonio 
CuO Oxido de Cobre negro 
CU2O . Oxido de Cobre rojo 
Sn02 Oxido de Estaño 
CdO Oxido de Cadmio 
Mn02 Bióxido de Manganeso 
ZnO Oxido de Zinc 

PASTAS CERÁMICAS 

Metroffísica Aplicada, S. L. José Tapio-
las, 120. Tel. 285 28 00. Tarrasa (Bar­
celona). 

P I S E S 

Pasek España, S. A. Dr. Carroño, 8. 
Tels. 51 16 8 9 - 9 0 - 9 1 . Salinas (Ovie­
do). 

POUURETANO 

Synthesla Española, S. A. Conde Bo-
rrell. 62. Tel. 325.31.58. Barcelona-15. 

Compañía General de Sondeos, S. A. 
Corazón de María, 15. Tel. 416 85 50. 
Madrid-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. 

PRENSAS AUTOMÁTICAS 

FATMI ESPAÑOLA, S.A. 

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

Telex. 23644 FAMI - E 

Castellón: Gran Vía, 2. t fno. 21 71 44 

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

REFRACTARIOS 

Aristegui Material Refractario. Barrio 
Florida, 60. Tel. 5516 00. Hernani 
Guipúzcoa). 

Cerámica Pujol y Baucis, S. A. C / Puig 
de Osa, s/n. Tel. 371 0012. Esplugas 
de LIobregat (Barcelona). 

Vicar, S. A. Trinquete, 23. Tel. 154 51 00. 
Manises (Valencia). 

® MHG 
P R E N S A S H I D R Á U L I C A S 

Marqués de Arriluce e Ibarra, 21 
Apartado de correos 32 
Teléfono: (94) 462 48 00 (4 líneas) 
Telex: 31637 m h g p e 
Dirección Telegráfica: MAHIGEN 
Portugalete (Vizcaya) 

Cerámica del Nalón, S. A. Apartado 8. 
Tels. 69 33 12-69 33 52. Sama de 
Lang reo. 

Cerámica Santa Rita. Tel. 580 Pineiros 
(El Ferrol). 



Didier, S. A. Fáfrica de Materiales Re­
fractarios. Lugones (Oviedo). 

Dolosínter - Refractarlos dé Dolomita 
Sinterizada, S. A. Apartado 172. Te­
léfonos 56 26 98 - 99. Aviles. 

Fleischmann Ibérica, S. A. Calvo So-
telo, 14, 2.0 dcha. Tels. 22 0512 y 
22 0516. Santander. 

Fundlplast, S. L. San Martín de Veriña. 
Tel. 32 14 09. Gijón. 

Industrias Cerámicas Aragonesas , S. A. 
(1. C. A. S. A.). Oficinas: Caspe, 12, 15-
1.» . J-K. Te!. 301 80 50. Barcelona -10 

•Fábrica: Tels: 77 12 12-77 13 09 Case-
tas (Zaragoza). 

Sociedad Anónima "La Albericia". La 
Albericia, 45. Apartdo 162. Teléfo­
no 23 15 37. Santander. 

Nueva Cerámica Arocena. Refractarios 
especiales y gres. Apartado 1. Teló-
fono 83 00 93. Orio (Guipúzcoa). 

PRACESA (Productos Antiácidos y Ce­
rámicos). San Bernardo, 122. Teló-
fono 448 62 54. Madrid-8. 

PROCERSA (Sociedad General de Pro­
ductos Cerámicos, S. A.). Bailón. 1, 
octavo. Tel. 37 34 00. Apartado 31 . 
Bilbao. 

Productos Pyrotermsa. José Estivli, 52. 
Tel. 25122 04. Barcelona-13. 

Protisa. General Martínez Campos, 15. 
Tel. 448 31 50. Madrid-I 0. 

REGISTRADORES DE 
TEMPERATURA 

Refracta. Refractarlos Especiales, S. A. 
Apartado de Correos 19. Teléfono 
154 79 00. División Comercial: Telé­
fono 154 77 40. Telegramas "Refrac­
ta". Telex 64013 REFA-E. Cuart de 
Pöblet (Valencia). 

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

Tecnocerámica, S. A. Apartado 60 Co­
rreos, 244. Tel. 883 48 00. Igualada 
(Barcelona). 

SECADEROS 

Refractarla, S. A. Apartado 16. Teléfo­
no 74 06 00. Noreña (Asturias). 

Ipíac Madrid, S. L. Carretera Madrid-
Toledo, Km. 17. Teléfonos 69010 50, 
690 09 00 y 69015 83. Telex 43334 
IPIC E. Fuenlabrada (Madrid). 

Refractarios de Vizcaya, S. A. Aparta­
do 1449. Tels. 531031-531045. 
Derio (Bilbao). * 

José A. Lomba Camlfta. Apartado 18. 
Tels. 55 y 175 Telex 83009-E. La 
Guardia (Pontevedra). 

TERMOPARES 

Refractarios Ferrer y Cía. Ltda. Ave­
nida Vilafranca, 21/55. Tel. 249 33 31. 
Hospitalet de Llobregat (Barcelona). 

Sociedad Española de Metales Precio­
sos. San Marcos, 3. Tel. 222 75 70. 
Madrid. 

Refractarios Norton, S. A. Camino de 
las Piedras, 8. Te!. 776 44 00 Vicál-
varo (Madrid). 

VENTILADORES 

Refractarios Teide, S. A. José Estivil, 
número 52. Tel. 251 71 45. Barcelo­
na-13. 

Ipiac Madrid, S. L. Carretera Madrid-
Toledo, Km. 17. Teléfonos 69010 50, 
690 09 00 y 69015 83. Telex 4333"4 
IPIC E. Fuenlabrada (Madrid). 

Sirma Ibérica, S. A. Apartado de Co­
rreos 5.040. Tel. 368 28 04. Barcelo-
na-7. 

YESOS CERÁMICOS 
(ESCAYOLAS) 

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

f̂elK>t Española S. ¿5t. 
Quinto Valdelascasas, s/n 
Tels.: 91/891 12 84 y 891 32 17 
Aránjuez (Madrid) 
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