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El diseño tiene unos límites notantes. 

La expresión diseño se emplea hoy de un modo am­
plio y, por tanto, necesariamente poco claro. Se habla 
de diseño en artes gráficas, en productos, en cuestiones 
de dar forma a las ciudades y a todo el medio am­
biente. En sentido estricto y según el significado más 
antiguo de la palabra, el diseño se limita a la forma 
ideada para los productos que han de ser fabricados 
en serie. La exposición que sigue se refiere a esta 
definición. 

El diseño fue descubierto a finales del siglo pasado, 
y se convirtió en necesidad al hacerse patente que la 
exclusión de la artesanía del marco de la producción 
industrial, daba como resultado unos productos que, 
sí funcionaban técnicamente, pero asustaban por su 
aspecto deforme, desaliñado o equívocamente ador-
nado. La necesidad de encontrar formas de productos 
que respondieran tanto a las necesidades estéticas y 
funcionales de los consumidores como a las posibili­
dades de la fabricación en serie, llevó en primer lu­
gar a un proceso de limpieza, orientado por la idea de 
que era decisiva la función, para la creación de la 
forma, y de que la sencillez resultaba fundamental 
para el efecto estético. 

La belleza por la función y simplificación sigue sien­
do aún hoy una fórmula insustituible para el trabajo 
de muchos diseñadores. La inseguridad frente a los 
elementos decorativos en la creación de productos hace 
que muchos diseñadores, arquitectos y críticos de di­
seño rechacen por completo lo decorativo, y el dise­
ñador que trabaja en serio se declara opuesto al es-
tilista, que está tratando de encontrar el adorno vis­
toso, moderno, de un efecto seductor. 

Con toda seguridad, este rechazo de los elementos 
decorativos está justificado en el diseño de herramien­
tas y máquinas. Tales productos se crean en estrecha 
colaboración por el ingeniero y el diseñador. Facto­
res racionales de utilidad, capacidad, adaptación y 
costo son decisivos en este sector, a fin de la calidad 
y función del producto, sin que, en cambio, carezcan 
totalmente de importancia los factores estéticos en 
cuanto a las formas en los detalles y la superficie. Muy 
distinto es el diseño de productos de consumo. En este 
sector, el consumidor busca, además de la pura fun­
ción, determinadas variantes del uso adicional, que 
para él significan una particular vivencia del producto. 
Espera que, para él, el producto no sea apropiado tan 
sólo fisiológicamente, sino también psicológicamente. 

El diseño tiene diferentes motivaciones. 

* Recibido, 20-XII-1974. Conferencia pronunciada, en la 
Sección de Cerámica Blanca durante la XV Reunión Anual 
de la S.E.C.V. celebrada en Bilbao, 23-25 septiembre 1974, 
por H. Steybe bajo el título de "Tendencias actuales en la 
producción de porcelanas" traducción de unas ideas de 
Philip Rosenthal publicadas en la Marketing Enzyklopädie, 
Tomo I, Edit. Verlag "moderne Industrie", Munich, 1974. 

Si, por ejemplo, se compra un vaso porque está pro­
ducido por una empresa famosa o porque personas de 
una elevada clase social poseen tales vasos, éste no 
es consumo auténtico. Pero, si en cambio, un hombre 
compra una copa porque es amante y conocedor del 
buen cognac y si elige esta copa por la forma que 
tiene el pie, por el modo cómo la copa se puede ca­
lentar con la mano, cómo el cognac se transparenta 
a través del cristal, entonces sí es un consumo de au­
téntica satisfacción. 

Este tipo de diferenciación favorece las posibilidades 
del diseño de productos en la era actual, porque el 
diseño de productos, a la pura función técnica, puede 
añadir algo más. 

Es por ello que, en la cuestión del significado que 
ha de tener la función no puramente práctica de los 
productos, debe analizarse en primer lugar según la 
utilidad. Si, por ejemplo, tomamos en cuenta tres ar­
tículos —una turbina, una cafetera y una corbata— 
las posibilidades de libre diseño son muy variadas. En 
la turbina, casi no las hay, mientras que con la corbata 
son casi todo. La utilidad práctica de una corbata casi 
no existe: su función es puramente de adorno y sirve 
a su propia expresión. Por tanto, en una corbata, casi 
lo único importante es el diseño y el color. Una ca­
fetera, ocupa una posición intermedia entre la turbina 
y la corbata. Por lo tanto, la cuantificación de la par­
ticipación del diseño técnicamente ligado y libre, tiene 
que estar al principio de todas las consideraciones. 

A continuación hay que estudiar el grado de novedad 
que es posible en el producto. En un producto de ma­
sas, por ejemplo, el papel que el diseño del producto 
representa es casi siempre mucho más pequeño que en 
un producto que se dirige hacia mercados parciales 
especializados, a grupos de consumidores muy espe­
cíficos. 

El resultado de este análisis es decisivo para deter­
minar cuánto dinero se puede invertir en el diseño, 
cuánto personal se tiene que emplear en el mismo y, 
finalmente, qué posición ocupa el diseñador jefe en la 
organización. En una fábrica de turbinas, el hombre 
que sólo es diseñador tiene una posición bastante in­
ferior en comparación con el ingeniero, mientras que 
un diseñador en una fábrica de corbatas puede ser el 
Director. Aquí, además, es aplicable el principio de que 
cuando las corbatas que se producen se dirigen hacia 
el mercado de consumo masivo —y esto es paralela­
mente válido para otras industrias— el diseñador jefe 
no ha de tener necesariamente un puesto elevado en 
la empresa, porque básicamente sólo imitará aquello 
que los innovadores ya hicieron. 

Aquellas empresas que trabajan en gran medida en 
innovaciones y en las que el diseño de productos des­
empeña un papel importante, tendrían que efectuar, 
además, un análisis, no para las condiciones reales, 
sino para las condiciones ideales. 
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Un ejemplo: a un fabricante de automóviles este 
tipo de análisis le mostrará que dentro de diez o veinte 
años la importancia del automóvil quedará relativa­
mente reducida, y que, si desea participar en el des­
arrollo dentro de veinte años, tendrá que inventar y 
construir otros vehículos para el servicio urbano, es 
decir, medios de transporte público. En este caso 
resulta el encargo de diseño de un análisis de autén­
ticas necesidades. 

¿Se puede manipular el diseño? 
Independientemente de la cuestión del nivel del jefe 

de diseño en la empresa, es necesario separar, física y 
personalmente, diseño y fabricación, pues si no se hace 
así el diseño perturba la fabricación y, por otra parte, 
nunca tendrá el tiempo necesario para experimentar y 
avanzar. Para el diseño se tiene que construir un equi­
po humano. A éste pertenecen los diseñadores, los 
analistas, el técnico, el vendedor, así como el experto 
en publicidad. Los colaboradores de este equipo hu­
mano tienen que ser del tipo límite, es decir, el técnico 
no debe ser un hombre que se aferra a métodos de 
producción convencionales, sino que se esfuerza por 
transformar técnicamente las ideas del diseñador y 
debe estar interesado en asimilar impulsos desde el 
exterior de su especialidad. Lo mismo es aplicable 
también al diseñador. Un buen diseñador no debe ate­
nerse ciegamente a su propia creación ; las diñcultades 
técnicas deben inspirarle nuevas soluciones y tam­
bién debe interpretar los deseos de los vendedores, sin 
menosprecio de la moral diseñadora, en soluciones lim­
pias. Esto es válido para todos los miembros de este 
equipo humano. Tienen que ser hombres-límite, hom­
bres que aceptan como estímulo aquello que digan 
los otros miembros del grupo; de lo contrario, el tra­
bajo en equipo no es más que un compromiso poco 
interesante, e incluso malo, para las necesidades de la 
producción, de ventas y de diseño de los productos. 

Pero si se dispone de estos hombres-límite que se 
dejan estimular por los otros miembros del equipo, el 
compromiso obtenido no tan sólo será óptimo, sino 
también creativo. 

El modo de trabajo de este equipo tiene que ser 
como el cambio entre baño caliente y ducha fría. Siem­
pre deben haber duchas frías de análisis y método, de 
prioridades y de posibilidades ñnancieras, pero, alter­
nadas siempre con los baños calientes de la libre ins­
piración. Tiene que haber una constante mezcla de 
metódica y creatividad, pero ambas cosas rigurosamen­
te a su tiempo. En determinado punto, se tiene que 
prohibir toda clase de crítica, para dejar que crezca el 
árbol de las ideas, y tan sólo cuando haya alcanzado, 
con el crecimiento de las ramas inservibles de las más 
locas ideas, el estado de agotamiento, vuelve a ser el 
turno de la poda crítica, es decir, que del árbol de las 
ideas se cortan aquellos frutos y ramas que de ningún 
modo son realizables por razones de producción, fun­
cionalidad, costo u otras de comercialización. 

Es por ello que este equipo tiene que trabajar en el 
marco de una planificación preconcebida de produc­
tos. Por el lado de la intuición, del esfuerzo creativo 
y juego libre de las ideas, tiene que tener lugar con 
cierta periodicidad la referencia al objetivo estableci­
do. Unos determinados plazos, que por regla general 
suelen existir, hacen necesaria la mayor sistemática 
posible en la búsqueda de ideas para productos, la eva­
luación de las mismas y la solución de problemas 
parciales. Este hecho no es contrario a la necesidad 

de la intuición : también para la inventiva existen mé­
todos mentales, y está demostrado que la presión del 
tiempo y la obligación material aceleran el éxito. La 
idea genial surge frecuentemente de la investigación 
metódica de hechos técnicos y económicos. Por otra 
parte, sin embargo, también es verdad que la planifi­
cación de plazos debe ser lo suficientemente flexible, 
para que se pueda incluir todavía una mejora ulterior. 
Para superar sin grandes dificultades estos factores, 
es necesario que el desarrollo de productos trabaje tan 
bien coordinado con la fabricación, promoción de ven­
tas y comercialización, que se pueda asimilar cualquier 
desviación de la planificación. Gropius decía: 'Tara 
conseguir un buen equipo humano, no es suficiente 
contratar al mejor experto para cada especialidad; es 
necesario también tener simpatía!" —que armonicen 
unos con otros, que haya entendimiento y respeto. 

El diseño se tiene que comprender. 
El diseño no tan sólo es un contenido, sino también 

un lenguaje; es necesario comprenderlo. ¿De qué sir­
ven las ideas inteligentes, cuando no llegan a los de­
más, porque no se expresan de un modo comprensible? 

Hay empresas que han lanzado productos con unas 
cualidades técnicas y de diseño que representan alre­
dedor del 90 % de lo posible en este momento. Estas 
empresas, sin embargo debido a una falta de transmi­
sión, sólo han sabido hacer llegar al consumidor un 
30 % de estas cualidades reales. Sus conmpetidores, 
que en el mismo producto tan sólo alcanzaron el 60 % 
de calidad real, pero que han sabido hacer llegar al 
consumidor el 50 % de la misma, han tenido más 
éxito, y ello no tan sólo económicamente, sino tam­
bién al transmitir la consecuencia de diseño. 

Este éxito está relacionado con tres condiciones pre­
vias : 

L Raymond Loewy, cuando menos, un hombre prác­
tico en esta transmisión de diseño, dice que hay que 
limitarse justo al grado de avance aceptable en cada 
momento, si no se quiere poner en peligro el éxito 
comercial. Habla del umbral maya (most advanced yet 
acceptable). De ahí, como ya hemos dicho, la necesidad 
del vendedor, pero naturalmente de aquel de tipo lí­
mite y receptivo del equipo. 

2. Un análisis lo más preciso posible de las dife­
rentes cualidades reales de diseño del producto (esto, 
naturalmente, es aplicable también a las cualidades 
puramente técnicas) con una escala de importancia. 
Por ejemplo, para un cuchillo: se siente suave en la 
mano, y no sólo ofrece apoyo al índice para cortar 
hacia adelante, sino hacia atrás, en que es todavía 
más importante la superficie de tracción (así es como 
se corta principalmente); forjado en varios complica­
dos procesos, lo que, en contraste con el cuchillo por 
embutición, facilita la posibilidad de diferentes gro­
sores, con ventajas sobre el toque y en la estética 
visual. 

3. Una traducción de estas cualidades reales, no 
tan sólo a un lenguaje comprensible, sino también al 
idioma de los grupos de objetivos: persuasivo, sim­
pático, conveniente, incluso a veces —sin exageracio­
nes— humorístico. Dos ejemplos de ello: fabricamos 
una mesa-termo (fig. 1), con dos cualidades reales: 
tiene en el centro una placa calentadora de acero que, 
conectada, se calienta menos en los lados que en el 
centro, y, alrededor, la placa de la mesa propiamente 
dicha, que es reversible, con una cara de material plás-
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tico blanco y la otra de madera de palisandro. La mesa 
no es barata, y sólo puede venderse cuando el com­
prador sabe por experiencia lo incómodo que es para 
el ama de casa y también para los demás comensales 
que aquella tenga que interrumpir la conversación para 
ir a buscar los platos calientes o el café. 

Sí, sencillamente puede poner la cafetera en el cen­
tro de la mesa para mantener el café caliente, puede 
participar en la conversación, y la sobremesa es más 
grata y sosegada. Para la otra cualidad real hay que 
subrayar que, para el uso diario, se tiene hacia arriba 
el lado lavable de plástico, y para las ocasiones fes­
tivas la madera noble. Otro ejemplo de la transmisión 

del lenguaje se refiere al jarrón pollo (fig. 2), del que 
hemos vendido una enorme cantidad. Se creó de la si­
guiente forma: Tapio Wirkkala, el diseñador finlandés 
tal vez más conocido, se hallaba en un restaurante con 
nuestro jefe del estudio. Pasó una muchacha que lle­
vaba un bonito pullover (lo que estaba dentro tam­
poco tenía mal aspecto). El jefe del estudio dijo a 
Wirkkala: 'Ta ve: ésta sí que es una forma, una cosa 
así no podemos crearla nosotros". Wirkkala replicó: 
''Usted quizá no, pero yo sí"... Y diseñó el jarrón pollo, 
que, si se sabe, se ve claramente que está inspirado 
en el seno. Sólo, no llama la atención, porque está co­
locado de forma distinta. Para la transmisión de la 
calidad de diseño, no es decisiva tan sólo la selección 
de los medios, sino .también la selección de los medios 
de transmisión, evidentemente, por medio de la ima­
gen, la escritura y la palabra. La imagen y la escritura, 
naturalmente, en anuncios en prensa, folletos, esca­
parates, etc. También en este caso es importante el 
equipo humano. El punto de partida de las considera­
ciones, no deben ser las imágenes, los gráficos o tex­
tos ; sino la idea que se quiere transmitir. Fotografía y 
texto, son tan sólo medios que se deben adaptar. Por 
ejemplo, en la mesa-termo: un tercio de fotografía 
y dos tercios de descripción. En el jarrón pollo es al 
revés. 

La transmisión verbal es de gran importancia. Ello 
se refiere a la palabra decisiva que en última instan­
cia dice el vendedor al cliente. Esto depende de si la 
palabra explica la cualidad real y ésta no se pierde 
ni se mutila en la larga cadena del diseñador e inge­
niero, a través del jefe comercial, jefe de promoción 
de ventas, inspector de zona, viajante, detallista, hasta 
llegar al dependiente. Por este motivo, el director de 
diseño siempre tiene que comprobar qué es lo que las 
cualidades reales creadas ha llegado al final de esta 
cadena. Debe mantener corta esta cadena y hablar él 
mismo con el último eslabón, pues de lo contrario que­
daría frustrado el trabajo del diseñador y el dinero 
de la empresa. 

Finalmente, unas observaciones respecto a la or­
ganización. Todo el mundo sabe que no es posible, 
ni desde el punto de vista financiero ni de la organiza­
ción, cambiar una empresa repentinamente, orientán­
dola hacia el diseño nuevo, rico en ideas y sin com­
promiso. Lo que sí es posible es crear una célula en 
la que, para empezar, se diseña y produce sin com­
promiso una parte muy pequeña de la producción, 
vendiendo y promocioándose con un equipo selecto. 
Para ello, en la mayoría de los casos ya existe un sector 
suficiente de compradores. Con cada éxito se va en­
tonces amplificando esta célula, hasta convertirla en 
la mayor parte de la producción total. Este "sistema 
por células" ha sido nuestra propia fórmula con la línea 
Estudio de Rosenthal. 
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CEMENTO ALUMINOSO FUNDIDO 

ELECTROLÀND 
para usos refractarios 

Anclajes de acero reíractario, preparados para recibir hormigón refractario de cemento 
aluminoso, en un lugar de difícil colocación de ladrillos. 

Solicite información a: 

CEMENTOS MOLINS, S. A. 

Paseo de Gracia, 92 - Teléf. 215 36 32 
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doGurmentación 

artículos y patentes 

A. CERÁMICA 

A.2. OPERACIONES UNITARIAS 

igualmente algunos métodos ya experimentados de dosifica­
ción automática electrónica de componentes, y que deben 
aplicarse según las características precisas a las que debe res­
ponder cada instalación. 

(4 figs.) 

75/4/1I30R 

Aplicación de la teoría de grafos a las instalaciones indus­
triales cerámicas. 

M. KoRACH, Ceramurgia (I), 4, (1974), 1, 29-35 (it-i). 

Tras la enumeración de los teoremas generales, se ilustra 
el empleo de la teoría de grafos a los ciclos tecnológicos más 
importantes de la industria cerámica. Con detalle, se mencio­
nan Jos ejemplos de grafos tecnológicos relacionados con la 
producción de ladrillos, azulejos esmaltados producidos por 
m-onococción o doble cocción, loza y porcelana. Se examinan 
las características principales que diferencian estos grafos en­
tre sí y las que les distinguen de los correspondientes a 
otras tecnologías. 

(10 figs., 10 refs.) 

75/4/1133R 

Sistemas de pesaje y sus características. 

M. VARIOT, UInd. Céram. (F), (1974), 670, 93-95 (fr). 

Se estudia la instalación de dosificación en función de los 
diferentes sistem^as de pesada, desde los mecánicos a los elec­
trónicos. Los sistemas de elección a utilizar son: precisión, 
reproducibilidad, fiabilidad, fiabilidad de automatización, in­
dependencia a las condiciones atmosféricas, simplicidad de 
operación, flexibilidad para adaptarse a los cambios de com­
posición de las mezclas. I.a elección de precisión debe ha­
cerse en función de la menor cantidad de producto que se 
incorpora a la mezcla. Se citan diversos intervalos de pre­
cisión. 

(4 figs.) 

75/4/1131R 

Automatización de la preparación de las composiciones cerá­
micas. Generalidades. 

P. DAVID, UInd. Céram. (F), (1974), 670, 90-92 (fr). 

Se hace un breve resumen de los problemas planteados 
por la automatización de la preparación de las mezclas en 
los diferentes sectores de la industria cerámica. 

Los problemas se refieren en primer lugar al proceso pesa­
je-dosificación en el que se requiere precisión, fiabilidad y 
reproducibilidad. Para la automatización es conveniente que 
los aparatos estén dotados de sistemas de control y regis­
tro y de una gran ductilidad a los cambios de programas. 

El segundo' grupo de problem.as se refieren al manejo del 
^material antes y después del pesado-dosificación. Por una 
parte la multiplicidad de las materias primas y de las mez­
clas, necesitan métodos de almacenamiento y de distribución 
apropiadas. Por otra parte la variedad de los procesos de fa­
bricación utilizados necesitan instalaciones muy diversifica­
das. Finalmente, en el conjunto de las instalaciones es nece­
sario planificar y controlar los elementos del sistema, la eli­
minación del polvo y los sistemas de limpieza. 

75/4/1132R 

Dosificación automática electrónica de las níaterias primas 
cerámicas. 

G. VANDINI, Ceramurgia (I), 4, (1974), 2, 132-135 (it-i). 

Partiendo del hecho de la imposibilidad de la automati­
zación de una planta, si no se parte de una certeza y exac­
t i tud en la extracción de las materias primas de los silos, 
se describe un nuevo método de dosificación. Se describen 

75/4/1134R 

Técnicas y criterios de elección para el sistema de pesaje en 
la composición de pastas cerámicas. 

K. DORSCHKY, UInd. Céram. (F), (1974), 670, 95-98 (fr). 

Se estudian los siguientes aspectos : 

— Extracción del almacén, definición de exigencias técni­
cas. Receptor de carga. Toba pesadora, cinta pesadora, 
extractor de metálicos. 

— Detección e indicación del peso: mecánico', electrónico, 
electrónico/numérico. 

A continuación se revisan los sistemas de program_ación : 
analógica y numérica con sus ventajas e inconvenientes en 
función de su adaptación a los sistemas concretos de pe­
sadas. 

Se describe finalmente los armarios de automatismo y el 
problema del pesaje de los componentes minoritarios. 

(4 figs.) 

75/4/1135R 

Colado de materias no arcillosas. 

P. RADO, Trans, h Brit. Ceram. Soc. (GB), 72, (1973), 7, 291-
298 (i). 

Los productos no arcillosos que pueden ser colados en for­
ma de barbotina, comprenden no sólo los materiales cerá­
micos especiales como óxidos, fluoruros, nitruros, boruros y 
carburos, sino también cementos, metales y metaloides. Solo 
el SÍO2 puede dispersarse con los defloculantes tradicionales 
en la arcilla. Para los óxidos y fluoruros se utiliza una so­
lución acuosa de CEM, alcoholes para los óxidos hidratables; 

* Las personas interesadas en adquirir copias de los textos íntegros de los artículos y patentes cuyos resúmenes aparecen 
en esta sección pueden dirigirse a: Sociedad Española de Cerámica y Vidrio, Carretera de Madrid a Valencia, Km. 24,300. Ar-
ganda del Rey (Madrid). La preparación de estas copias se realiza con la colaboración de la Sección de Microfilm del Consejo 
Superior de Investigaciones Científicas. 

Los artículos cuyos resúmenes van precedidos de * no pertenecen al fondo bibliográfico habitual de la S. E. C. V., por lo 
que la adquisición de copias de los correspondientes originales presenta mayores dificultades. 
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para los otros materiales se utiliza alginato sódico y ácido 
acrílico. La teoría de la doble capa difusa puede aplicarse 
también en barbotinas de colado acidas no arcillosas. Se com­
paran los resultados del colado para ambos tipos de mate­
riales. El colado de CaFg se toma como ejemplo de barbo­
tinas no arcillosas y para la obtención industrial de formas 
y recipientes que no pueden obtenerse por otro método. 

(3 figs., 4 tablas, 35 refs.) 

75/4/1136R 

Ensayos de colado rápido en un horno de secado por micro-
ondas. 

W. A. EVANS, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 72, (1973), 8, 
365-369 (i). 

Se han efectuado' ensayos de aceleración del ciclo de co­
lado en hornos de secado por microondas. Se establecen cier­
tas limitaciones referentes a las temperaturas máximas de 
las barbotinas. Los resultados muestran que las muelas pue­
den utilizarse seis veces en ocho horas en condiciones con­
troladas. 

(7 figs.) 

75/4/1137R 

El prensado isostático automático. 

E. FISCHER, L'Ind Céram. (F), (1974), 669, 31-33 (fr). 

Se describe brevemente el principio de compactación del 
prensado isostático automático, las características de granu-
lometría con fuerzas de hasta 300 toneladas, y presiones isos-
táticas máximas de 200 y 300 Kp/cm^ y la humedad reque­
rida por el polvo a compactar, así como el equipo utilizado. 
Se pone de manifiesto que el sistema de automatización 
está en su primer desarrollo, está limitado a spiezas de altas 
exigencias y es necesario proceder en la mayoría de los ca­
sos a un rectificado final. 

(6 figs.) 

A.3. HORNOS, COMBUSTIBLES Y PROCESOS 
TÉRMICOS 

75/4/1138R 

Regulador proporcional programable para hornos de labora­
torios. 

B. FASSBENDER y W. KERSTAN, Ber. Deuts. Keram. Ges. 
(RFA), 50, (1973), 8, 272-274 (a). 

Se describen los diversos aparatos necesarios para su mon­
taje. La utilización de amplificadores analógicos permite un 
adecuado control y regulación. El equipo es útil para medir 
evoluciones regulares de temperatura, con variaciones pe­
queñas. 

(3 figs., 2 refs.) 

75/4/1I39R 

El horno solar de 1.000 KW del Centro Nacional de Investi­
gación Científica. 

F. TROMBE V A. LE PHAT VINH, Rev. Int. Htes. Temp, et Re­

fract. (F), 10, (1973), 4, 199-204 (fr). 

El horno solar del G. N. R. S. instalado en Odeillo (Pi­
rineos Orientales) se compone esencialmente de un conjun­
to de espejos orientadores automáticos que dan en direc­
ción sur un haz luminoso paralelo de aproximadamente 2.000 
metros cuadrados. Este haz es interceptado por un parabo­
loide del mismo tipo de superficie que hace converger hacia 
1 Norte los rayos solares. Se describe el dispositivo orien 

tador y el paraboloide. Se exponen los resultados relativos 
a la repartición del flujo luminoso en el volumen focal, ob­
tenidos tras el reglaje preciso de la dos partes ópticas del 
aparato. Los autores presentan paralelamente a la repartición 
energética en el punto focal, la repartición de temperaturas 
del cuerpo negó correspondiente. Apoyándose en los datos 
precedentes destacan el interés que presentan los grandes 
hornos solares para los estudios de flujo térmico y choque 
térmico con diversos fines. 

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

75/4/1140R 

Primeros resultados obtenidos con el horno solar de 
1.000 KW. 

F. TROMBE; L. GION, C . ROYERE y J. F. ROBERT, Rev. Int. Htes. 
Temp, et Refract. (F), 10, (1973), 4, 205-210 (fr). 

Tras un análisis de los resultados relativos a la reparti­
ción del flujo en el volumen focal, se presentan diversas 
verificaciones experimentales de estos resultados. Se descri­
ben las técnicas operatorias de utilización del horno solar 
así como un método original de división de los produc­
tos refractarios. Finalmente se desarrollan algunos tipos de 
aplicación industrial del horno solar, en la recocción de 
m.ateriales de alúmina y bauxita, preparación de jS-alúmina 
y algunos vidrios especiales de tipo vitrocerámico. Se dis­
cute la necesidad de utilizar el horno solar para productos 
caros y en cantidades elevadas para los métodos de ensayo 
en laboratorio (composiciones de 2 a 20 Kg.), dado el costo 
elevado' de los ensayos. 

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

75/4/1141R 

Características y objetivos del horno solar del Laboratorio 
Central de Arnamenta. 

R. MUNIER, Rev. Int. Htes. Temp, et Refrac. (F), 10, (1973), 
4, 297-302 (fr). 

Algunos materiales pueden ser sometidos durante su uti­
lización a choques térmicos (material para aeronáutica, ma­
teriales de protección contra explosivos nucleares). El cho­
que térmico se caracteriza por la aplicación más o menos 
rápida de una elevación de temperatura en la superficie del 
material. El resultado origina según los casos diversos fe-
nóm.enos. Estos ensayos pueden realizarse especialmente en 
hornos solares. Se describen los dos hornos solares utili­
zados en el C. C. A., los cuales pueden producir una gama 
amplia y variada de choques térmicos. 

(1 tabla, 7 figs., 5 refs.) 

75/4/1142R 

Utilización de los hornos solares para el estudio de las in­
teracciones gas-óxidos líquidos. 

J. P. COUTURES, R . BERJOAN y B. GRANIER, Rev. Int. Htes. 

Temp, et Refract. (F), 10, (1973), 4, 273-281 (fr). 

Se revela particularmente importante la adaptación de téc­
nicas experimentales como el análisis térmico en atmós­
feras controladas a los dispositivos de concentración de ra­
diación, para el estudio- de la acción del oxígeno sobre óxi­
dos líquidos puros o complejos. Se ha determinado esta 
acción sobre ciertos óxidos de elementos de transición (TiÖa^ 
CoO, NiO), así como sobre los compuestos definidos Ln 
CrO^ (Ln = elemento lantánido). Igualmente se han abor­
dado los sistemas A2O3-B2O3-O2 (A = Al, Cr y B = ele­
mentos lantánidos), poniéndose de relieve la extremada im­
portancia de la atmósfera sobre el comportamiento de es­
tos sistemas. 

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

75/4/1143R 

Influencia del apilado sobre la repartición de la corriente ga­
seosa y la calidad de los productos en el horno túnel. 

C. O. PELS-LEUSDEM, Vlnd. Céram. (F), (1974), 670, 100-102 
(fr). 

Por medio de un horno' experimental se han estudiado las 
relaciones entre la pérdida de presión y el balance total de 
aire T'm/h y entre la distancia del apilado y la razón aire/la­
drillo para diferentes tipos de apilado; se encuentran los va­
lores mínimos de la razón entre la corriente gaseosa exte­
rior e interior para un apilado abierto, tipo Humpel. Estu­
diando la repartición de los defectos debidos al enfriamien­
to, se encuentra una serie de expresiones matemáticas que 
relacionan el balance unitario de calor del horno G, con la 
longitud de la zona de enfriamiento y el tipo de apilado, en­
contrándose que cuanto mayor sea el balance unitario de ca­
lor y más corta la longitud de la zona de enfriamiento debe 
ser más abierto el apilado, 

(4 figs., 5 refs.) 
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75/4/Í144R 75/4/1147R 

Aplicación de la técnica de fusión en zona flotante a la pu­
rificación del óxido de aluminio. 

G. DHALENNE, A . REVEDEVSCHI y R. COLLONGUES, Rev, Int. 
Htes. Temp, et Refract. (F), 10, (1973), 4, 261-268 (fr). 

Se ha aplicado la técnica de la zona flotante asociada a la 
calefacción por concentración de radiación a la purificación 
de barritas de alúmina. Se estudia la segregación de impu­
rezas durante las diferentes etapas del proceso, mediante el 
análisis por activación. 

(2 figs., 5 tablas, 12 refs.) 

75/4/1145R 

Un nuevo proceso de fusión para la obtención de esferoides. 

I. M. NORTH, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 72, (1973), 7, 
313-318 (i). 

Se describe un proceso para la preparación de esferoides 
de metales y materiales refractarios, como monocarburo de 
uranio, AI2O3, UO2 y ZrO'̂ . Se alimenta en continuo un 
horno de fusión de arco en un crisol rotatorio. El material 
fundido se proyecta por encima del borde del crisol, para 
solidificarse en el aire en forma de esferoides. Es posible, va­
riando la velocidad de rotación del crisol, producir esferoides 
con diámetros entre 200 y 2.000/x. La utilización de diversas 
atmósferas en la fusión permite controlar en algún grado la 
estequiometría de AI2O3, UO'2 y ZrO'2. 

(10 figs., 2 tablas, 11 refs.) 

A.4. ANALISIS Y ENSAYOS 

75/4/1146R 

Análisis de fases en arcillas por difracción de rayos X. 

P. W. SCOTT, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 72, (1973), 6, 
269-278 (i). 

Las arcillas utilizadas en la industria cerámica comprenden 
tanto minerales arcillosos (caolinita, montmorillonita, etc.) 
como no arcillosos (cuarzo, calcita, etc.), que podrán ser 
identificados simultáneamente por difracción de rayos X, 
suponiendo que todas las fases sean cristalinas. En general, 
las fases arcillosas presentan difractogramas constitutidos por 
picos de reflexiones de intensidad relativamente baja y más 
anchos que en otros minerales incluso' si las mismas mues­
tras se presenta muy cristalizadas en el microscopio electró­
nico. Las fases no arcillosas pueden identificarse más fácil­
mente por el carácter más definido y pronunciado del pico. 
Las reflexiones a ángulos bajos requieren atención especial 
puesto que en la región de 7-20 A aparecen importantes re­
flexiones en los minerales arcillosos. La morfología de los pi­
cos suministra informaciones complementarias sobre la es­
tructura de los minerales arcillosos, por ejemplo, el índice 
de cristalinidad de la caolinita. Dada la estructura laminar 
de los materiales arcillosos es conveniente obtener los dia­
gramas por dos métodos. Uno con orientación preferente de 
partículas, y otro, con éstas distribuidas al azar. Otras con­
diciones especiales son necesarias a veces para lograr una 
identificación completa de los minerales arcillosos (por ejem­
plo, humedad constante, tratamiento térmico, glicolación, et­
cétera). Es frecuente también realizar el análisis de diferen­
tes fracciones granulométricas. El análisis cuantitativo de los 
minerales no arcillosos, como el cuarzo, puede efectuarse 
mediante curvas de calibrado. El análisis cuantitativo de los 
minerales arcillosos es más difícil fundamentalmente por 
tres razones : necesidad de obtener patrones del mineral ar­
cilloso puro, diferencias de composición química y cristali­
nidad entre el patrón y la muestra, y, finalmente, la posibi­
lidad de reproducir las preparaciones con el mismo grado 
de orientación del mineral arcilloso. 

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

Caracterización de los minerales constituyentes de cerámicos 
por rayos X. 

B. P. RICHARDS, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 72, (1973), 
6, 239-254 (i). 

Se estudia el papel básico que juega el método de difrac­
ción de rayos X, tanto individualmente como en relación 
con otras técnicas analíticas. A partir del diagrama inicial 
puede determinarse el número e identidad de las fases pre­
sentes, así como otras inform^aciones sobre las caracterís­
ticas estructurales de la muestra (tamaño cristalino, tensio­
nes, orientación preferente^ etc.). El método de polvo con­
vencional continúa siendo el más empleado en numerosas 
aplicaciones, en parte porque permite tratar fácilmente 
muestras de tamaño y formas muy diferentes. L^ caracteri­
zación in situ de fibras, depósitos, etc., es muy empleada y 
las fotografías por reflexión de muestras en polvo da bue­
nos resultados. El carácter no destructivo del método es 
otro datO' a valorar, puesto que el análisis por difracción 
de rayos X suele ir continuado por otro método de deter­
minación analítica. La difractom.etría sobre muestras en pol­
vo es adecuada para medidas precisas y análisis cuantita­
tivos, presentando gran interés su aptitud para la automa­
tización. Algunos ejemplos referentes a materiales cerámi­
cos, arcillas, mullita, cuarzo, etc., completan la exposición. 
Finalmente se muestra cómo pueden provocarse diferentes 
niveles de deformación en un m,aterial por molienda y cómo 
el conocimiento de este fenómeno puede ayudar a prever 
el comportamiento durante la sinterización de los polvos 
aparentemente iguales. 

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

75/4/1148R 

Determinación cuantitativa de alunita, caolinita y cuarzo, por 
análisis de fases con rayos X. 

V. K. SHARMA, Ber. Deuts. Keram. Ges. (RFA), 50, (1973), 
11, 347-350 (a). 

Se han empleado la fórmula básica de Engelhardt, radia­
ción de cobalto, y un tubo contador para 740 V, que permi­
te un mínimo de perturbación térmica. La alunita se deter­
minó a partir de la línea de 2,99 A (015, 113 y 021). Para 
el cuarzo se obtuvieron buenos resultados con las líneas 
siguientes: (100) a 4,26 Â (101) a 3,34 A y (112) a 
1,81 A. En la determinación de la caolinita pueden come­
terse errores, debido a efectos de la textura. Esto puede 
evitarse preparando una mezcla de caolinita y polvo de vi­
drio, de razón 1/1, con lo que las desviaciones respecto a 
un agregado totalmente disperso al azar, no superan el 
J-P /o. 

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

A.5. PRODUCTOS DE ARCILLA 

75/4/1149R 

Empleo de nuevos electrólitos y aglomerantes en la fabrica­
ción de componentes de gres. 

F. GoRN, Ber. Deust. Keram. Ges. (RFA), 50, (1973). 8 
277-279 (a). J^ > y J. . 

Se describe un método que permite, mediante la adición 
dê  una mezcla formada de distintos aglomerantes y elec­
trólitos, aglomerar de un modo perfectamente estanco dos 
piezas cerámicas húmedas ya moldeadas. 

(10 figs., 4 refs.) 

75/4/1150R 

Composición mineralógica de arcillas para gres antes y des­
pués de la cocción. 

V. HoFMANN y M. UNTUCHT, Ber. Deuts. Keram. Ges. (RFA), 
5ö, (1973), 10, 333-338 (a). 

Se han estudiado las arcillas empleadas en cinco tipos de 
gres fabricados en la RFA, desde el punto de vista de su 
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mineralogía, estructura, granulometría y cambio catiónico. 
Se ha calculado la cantidad de cada especie cristalina, an­
tes y después de la cocción. Las arcillas contienen cantida­
des variables de caolinita, cuarzo y mica, ilitas y feldes­
patos de potasio. A 1.200° C se forma mullita. Con poco 
K2O' se forma cristobalita y al crecer el K2O se forma un 
vidrio potásico. El cuarzo se conserva en parte. 

(5 tablas, 5 refs.) 

75/4/1151R 

Monococción de revestimientos esmaltados de gres por mo-
noprensado. 

T. EMILIANO, G. ORTELLI y G. BIFFI, Ceramurgia (I), 4, 
(1974), 1, 46-50 (it-i). 

El estudio se propone comprobar la posibilidad de rea­
lizar el monoprensadO' para pastas cerámicas a base de ar­
cillas gresiñcables rojas. De esta forma se obtiene en una 
sola operación el prensado' y esmaltado de la pieza y la 
monococción del producto. Las primeras pruebas se han 
efectuado con esmaltes comerciales para 1.100° C, obtenién­
dose superficies con muchas burbujas como consecuencia 
del SO2 y CO2 que se desprenden de la pasta durante la 
cocción. Se han estudiado nuevas composiciones que de-
vitrifican una vez finalizado el desprendimiento de gases. 
El monoprensadO se ha efectuado mediante la granulación 
de la frita del esmalte y la utilización de un molde especial 
que evitase el desplazamiento del esmalte hacia los boríiés 
de las baldosas. Se examinan también las modificaciones 
que deben efectuarse en las prensas corrientes para reali­
zar, según un ciclo automático, las acciones mecánicas ne­
cesarias. Se acompaña el estudio técnico de una estimación 
de los costos de producción en relación con el proceso nor­
mal de trabajo» 

(2 figs.) 

75/4/1152R 

Comparación entre la colocación de gres cerámico sobre hor­
migón celular y sobre hormigón normal. 

ANÓNIMO, L'Ind, Céram. (F), (1974), 669, 24-25 (fr). 

Los resultados indican un mejor resultado con hormigón 
celular por su mejor resistencia al choque térmico. Se ha 
utilizado mortero con cola látex, mortero solo y mortero 
con cola vinílica, obteniéndose los mejores resultados para 
ambos tipos de hormigones en ese mismO' orden. 

máquinas, permite mostrar que hoy es posible fabricar esté 
tipo de vajilla mediante trenes de fabricación automática de 
gran capacidad de producción. Se plantea la alternativa de 
renunciar a la maquinaria individual, y a los métodos de 
secado tradicionales. 

75/4/1155R 

Efecto de conductividad y relajación eléctrica en composicio­
nes de porcelanas industriales. 

H. EBERTE y W. KRÖNERT, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 
72, (1973), 7, 323-329 (i). 

Midiendo los efectos de conductividad y de relajación 
eléctrica en un campo de corriente continua, es posible de­
mostrar que los portadores de carga se desplazan en la por­
celana tantO' rica como pobre en fase vitrea. Definiendo la 
cantidad de fase vitrea presente, el mecanismo de conduc­
tividad, y la relajación, los resultados están muy influencia­
dos por los parámetros tecnológicos inherentes a la fabri­
cación cerámica. Se desarrollan una serie de ecuaciones so­
bre los efectos de relajación representando la corriente en 
función del tiempo, siendo posible mediante el uso de 
computadoras ensayar los parámetros característicos de los 
m.ateriales. 

(10 figs., 4 refs.) 

A.7. ESMALTES, VIDRIADOS Y 
DECORACIÓN 

75/4/1156R 

El proceso de impresión en colores múltiples Oekram. 

A. BRADSHAW y N. PEARCE, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 
72, (1973), 8, 355-359 (i). 

El nuevo sistema de impresión utilizando' principios ya 
conocidos y colores existentes, permite la aplicación con­
secutiva de diferentes colores, gracias a una serie de tam-
pones impresores. Este método de impresión sobre impre­
sión utiliza tanto grabados como fotograbados para fabri­
car motivos que no sería rentable realizar por los métodos 
corrientes. El sistema permite al decorador pasar del pro­
yecto a la producción en pocas semanas. 

(6 figs., 1 tabla) 

75/4/1153R 

Valoración del comportamiento de materiales cerámicos fren­
te al hielo mediante pruebas porosimétricas. 

A. RAVAGLIDI y G. VECHI, Ceramurgia (I), 4, (1972), 2, 107-
117 (it-i). 

Se han examinado 62 muestras de mayólica, loza fina, 
gres, semigrés y clinker, esmaltados o no, procedentes de 
diversas industrias italianas. Se ha determinado mediante 
un porosímetro de mercurio, la distribución de dimensiones 
de los poros y la resistencia al hielo en cámara climatizada 
y puestos en obra. Sobre la base de los resultados obteni­
dos es posible comprobar una concordancia del 90 % entre 
las pruebas porosimétricas y el comportamiento en obra. Se 
confirma así la validez del empleo del porosímetro de mer­
curio como dispositivo para la estimación autónoma de la 
resistencia de los cerámicos, mediante un estudio comple­
to de la estructura porosa de los materiales cocidos. 

(1 fig., 1 tabla, 24 refs.) 

75/4/1157R 

Pintura al negro de manganeso, una técnica de decoración 
en cerámicas antiguas. 

W. NoLL, R, HoLM y L. BORN, Ber. Deuts. Keram. Ges. 
(RFA), 5í?, (1973), 10, 328-333 (a). 

La técnica consiste en la aplicación sobre la cerámica ya 
secada de una pasta colorante de arcilla enriquecida en 
m-anganeso, y cocción posterior en atmósfera oxidante. Se 
ha podido reconstruir el método operativo a partir de da­
tos de microanálisis con rayos X, microscopía electrónica 
de barrido y difracción de rayos X. Se han encontrado es­
pinelas de manganeso; por su posición en el diagrama 
Mn^O.-FeaO^ se deducen temperaturas de cocción de 900« 
a 1.000° C. Con la técnica indicada era posible obtener co­
lores rojos y negros adyacentes sin mezcla, a partir de bar­
botinas con FCaOs y con MnO'2. La técnica es sencilla y se 
empleó hacia el 1600 antes J. C. 

(8 figs., 3 tablas, 22 refs.) 

A.6. CERÁMICA BLANCA 
A.8. REFRACTARIOS 

75/4/1154R 

Material para la fabricación de vajillas planas en cerámica 
fina. 

ANÓNIMO, L7nJ. Cerám. (F), (1974), 669, 21-23 (fr). 

Se hace una presentación detallada de la fabricación de 
vajilla plana. La combinación muy estudiada de diferentes 

75/4/1158R 

Obtención de chamota a partir de caolín. 

V. L. ZIBROV, Ogneupory (URSS), (1973), 10, 60 (r). 

Se indica el régimen de calcinación del caolín en un hor­
no rotatorio a gas natural. El caolín enriquecido en hú-
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medo (2Ô %) se conduce directamente al horno, mientras 
que el caolín enriquecido por vía seca se elabora primero 
en forma de ladrillos. Los finos procedentes de la cámara 
de polvo y de los ciclones se humidiñcan y moldean antes 
de ser calcinados. 

75/4/1159R 

Nuevos refractarios de densidad elevada. 

W. BAUNGART, Ber. Deuts. Keram. Ges. (RFA), 5í?, (1973), 7, 
237-240 (a). 

Se obtienen mediante prensado isostático de polvos secos 
muy finos y sinterización posterior, hasta densidades cerca­
nas a la teórica. Los estudios realizados sobre electrofun-
didos y refractarios aglomerados cerámicamente, con fase 
líquida, han permitido conocer los cambios minerales que 
tienen lugar en los límites intergranulares. Los óxidos me­
tálicos y los materiales sintéticos reaccionan para formar 
combinaciones minerales que se distribuyen uniformemente 
y aseguran un máximo de estabilidad. Se han estudiado 
mullita, corindón y badeleyita, y sus cambios térmicos y 
químicos, en refractarios tipo ZAS, por medio de micros­
copía óptica y rayos X. 

(6 figs., 4 refs.) 

75/4/1160R 

Formación y sinterización de productos de forsterita de den­
sidad elevada. 

V. KRSTIC, N . DUKIC e I. STAMENKOVIC, Ceramurgia (I), 4, 
(1974), 1, 19-24 (it-i). 

Se describe la influencia del poliestireno, utilizado como 
componente combustible, sobre las propiedades físicas de 
materiales muy porosos cocidos a 1.600« C en horno túnel. 
Los ensayos se llevaron a cabo adicionando a las mezclas, 
diferentes cantidades de poliestireno con tamaños de par­
tículas inferiores respectivamente a 5,0, 3,4 y 2,4 mm. Las 
fracciones del componente refractario empleadas en este es­
tudio eran de dimensiones inferiores a 400 p- y a. 125 /x. La 
porosidad de las probetas obtenidas varía entre el 52 % y el 
62%. La porosidad mayor y la más baja postcontracción 
corresponden a los productos formados con refractarios de 
granulometría más grosera. En las probetas con el refrac­
tario más fino, los niveles mayores de sinterización han 
provocado el cierre parcial de los poros. 

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

picado en : 1.°, crisoles de fusión de vidrio; 2.°, en hornos-
balsa, en las zonas más calientes siendo además muy ade­
cuados para reparación en caliente; 3 .^ para fusión de vi­
drio al plomo y vidrio pyrex y para obtención de vidrio 
opal. 

(5 figs.) 

75/4/1163R 

Refractarios de entornamiento para monoccoción. 

G. F. TESEARI y M. NICOLETTI, Ceramurgia (I), 4, (1974), 
2, 127-131 (it-i). 

Se describen los tipos de soportes refractarios que en la 
actualidad tienen la mayor utilización para la monococción 
de baldosas, en función del ciclo de cocción más o menos 
rápido y del tipo de horno. Se describe un conjunto de 
componentes modulares que permiten cocer las piezas en 
el horno-túnel con una mayor uniformidad de temperatu­
ra. Se estudian a continuación las características tecnoló­
gicas de materiales de matriz cordierítica en función de di­
ferentes sistemas de fabricación. Se destaca también la im­
portancia de obtener una estructura más homogénea para 
alcanzar una duración mayor, y las dificultades que se en­
cuentran en la fabricación de este tipo de materiales. 

(7 figs., 1 tabla) 

A.11. FÍSICA Y Q U Í M I C A DEL ESTADO 
SOLIDO 

75/4/1164R 

Jerarquía termoquímica en los carburos. Aplicacíón a la 
reacción tántalo-carburos de tierras raras. 

G. M A L E y F. TROMBE, Rev. Int. Etes, Temp, et Refract. 
(F), 10, (1973), 4, 255-260 (fr). 

En base a los datos termoquímicos de los carburos, se 
estudia el desplazamiento de los metales de tierras raras 
de sus carburos por tántalo metálico. Se puede eventual-
mente sustituir al tántalo por niobio o incluso por wol­
framio. Se describe la preparación de disprosio, lantano, 
gadolinio e 5^rio a partir de sus carburos. Los metales así 
obtenidos tienen un contenido muy bajo en impurezas no 
metálicas. 

(7 figs., 17 refs.) 

75/4/1161R 

Cambios de composición producidos en refractarios siiico-
aluminosos de elevadas resistencias a altas temperaturas. 

R. G. SMITH y A. T. CHAPMAN, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. 
(GB), 72, (1973), 8, 361-364 (i). 

Se han estudiado por difracción de rayos X los cambios 
de composición en ladrillos refractarios de mullita que pre­
sentan un aumento de la resistencia mecánica a altas tem­
peraturas. El material presenta un aumento de la resisten­
cia a 1.093° C del 54 %, con un aumento del contenido en 
cristobalita a esta temperatura del 7 %, y una disminución 
del contenido en fase vitrea del 7,9 %. Se relacionan por 
tanto las variaciones de resistencia con el contenido en 
cristobalita y los procesos de devitrificación correspondien­
tes que se producen entre 950° y 1.300° C. 

(2 figs., 3 tablas, 22 refs.) 

75/4/1162R 

Utilización de refractarios de mullita sintética. 

M. BARTUSKA e I. MARES, Ber. Deuts. Keram. Ges. (RFA), 
50, (1973), 7, 234-236 (a). 

Los refractarios de mullita sintética tienen un bajo con­
tenido en fase vitrea, una excelente resistencia al choque 
térmico, una estructura homogénea y una adecuada resis­
tencia a vapores alcalinos. En Checoslovaquia se han em-

75/4/1165R 

La reducción de los óxidos por hidrógeno a alta temperatu­
ra. Aplicaciones al sexquióxido de cromo. 

C. ROYERE, Rev. Int. H tes. Temp, et Refract. (F), 10, (1973), 
4, 241-249 (fr). 

Se somete a revisión los trabajos anteriores sobre el tema. 
En la parte experimental se discute la aplicación del mé­
todo de calefacción por concentración de la radiación so­
lar al estudio' de la velocidad de reducción del óxido de 
cromo por el hidrógeno. Se han obtenido los resultados si­
guientes: Velocidad de reacción a 1.300° C y 1.800° C, ener­
gía de activación, temperatura máxima de reacción (1.650° C), 
inñuencia de la granulom^etría y de los agentes dopantes so­
bre la velocidad de reacción. 

(12 figs., 1 tabla, 57 refs.) 

75/4/1166R 

Efecto del gradiente de temperatura sobre las reacciones de 
caolinita con F^Al. 

B. P. LÖISEI, Ber. Deust. Keram. Ges. (RFA), 50, (1973), 12, 
369-373 (a). 

La cinética de formación de mullita en el sistema caoli-
nita-FgAl depende de las razones de las velocidades de 
reacción de los constituyentes caolinita-FsAl, SÍO2-F3AI, 
F3AI-H2O' y FH-SÍO2. La coordenada de reacción P da la 
proporción de flúor que se desprende en forma de F^Si du-
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rante la reacción. En función del gradiente de temperatura, 
P varía entre 0,02 y 0,87 y depende de la temperatura de 
tratamiento. Para 1.300° C y un gradiente de 500°K/min, 
P se aproxima a 0,9, que es el valor máximo en este sis­
tema. La introducción del parámetro P permite predecir la 
composición de los materiales iniciales y de los productos 
finales de la reacción. 

(4 ñgs., 7 tablas, 12 refs.) 

75/4/1167R 

Utilización de un método de frente caiiente para la obten­
ción de depósitos de óxidos a partir de una fase vapor. 

F. COLÍN y R. COLLONGUES, Rev. Int. Htes. Temp, et Re­
fract. (F), 10, (1973), 4, 227-229 (fr). 

Numerosos materiales pueden depositarse por reacción 
química en fase vapor sobre un soporte calentado. El dis­
positivo utilizado realiza el calentamiento por la concentra­
ción de una radiación según el método del frente caliente. 

Entre las ventajas del método pueden destacarse : 

— La posibilidad de mantener constante la temperatura 
de la superficie en que se produce la reacción, lo que 
permitirá obtener un crecimiento continuado del ma­
terial. 

— Posibilidad de trabajar en atmósfera controlada. 

Se describe el dispositivo utilizado y algunos resultados 
relativos a la elaboración de TÍO2, ZrOs y AIsO's. 

(5 figs., 4 refs.) 

75/4/1168R 

Cinéticas y mecanismos de la adherencia de compuestos me­
tal-cerámico sin soldadura. 

G. H E I D T y G. HEIMKE, Ber. Deuts. Keram. Ges. (RFA), 50, 
(1973), 9, 303-307 (a). 

Se han realizado estudios en los sistemas Ta-AUO;^, Cu-
-AI2O3 y AI-AI2O3. Con el tántalo, la adherencia se produce 
por reacción en estado sólido; con el cobre la cinética vie­
ne influida parcialmente por la descomposición de una capa 
de óxido inicial, siendo el factor principal un proceso de 
difusión superficial y fluencia plástica. Este ultimo meca­
nismo es el únicO' presente en el sistema AI-AI2O3. En estos 
últimos sistemas juegan papel importante las fuerzas de va­
lencia, suponiéndose que se forman enlaces co valent es. 

(8 figs., 1 tabla, 24 refs.) 

75/4/1169R 

Etapa final de la densificación durante el prensado en ca­
liente de CoO. 

P. A. VRICK y M. R. N O T I S , / . Am. Ceram. Soc. (USA), 56, 
(1973), 11, 570-574 (i). 

Se ha estudiado la etapa final de densificación de CoO 
prensado en caliente, en función de la temperatura (950° C 
a 1.100« C) y de la presión (6.000 a 11.750 psi). El régimen 
tensión-temperatura durante la densificación indica que el 
mecanismo de deformación podría ser el de fluencia difu-
sional de Nabarro-Herring, mientras que la respuesta de 
fluencia en función del nivel de tensiones indica la existen­
cia de una tensión umbral. Se calcularon los coeficientes 
de difusión; las energías d e activación fueron 33,460 y 
39,600 Kcal/mol y las densidades relativas 0,80 y 0,95 res­
pectivamente. La densificación está gobernada por difusión 
catiónica a través de la red y la difusión de oxígeno au­
menta cerca del límite intergranular. 

(9" figs., 2 tablas, 27 refs.) 

75/4/1170R 

Exsolución de MgO por recocido de soluciones sólidas de 
silicato tricálcico, que contienen magnesia. 

G. MÁSCALO, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 72, (1973), 6, 
251-254 (i). 

Se discute el fenómeno de recocido en soluciones sólidas 
de CáaSiOg que contienen magnesia (alitas). La exsolución 

de MgO^ provoca la transformación de las estructuras de ali­
ta de mayores a menores niveles de simetría mediante un 
mecanismo de difusión. Los resultados se basan en análisis 
químico, difracción de rayos X y medidas de densímetro 
completadas con microfotografías tomadas en un microsco­
pio electrónico de barrido. 

(5 figs., 1 tabla, 13 refs.) 

75/4/1171R 

Formación de compuestos y equilibrio de fase subsolidus en 
el sistema ternario Na20-BaO-Si02. 

R. P. GuNAWARDANE y F. P. GLASSER, Trans. J. Brit. Ceram. 
Soc. (GB), 72, (1973), 7, 299-305 (i). 

Los equilibrios en el subsolidus se han estudiado por la 
identificación de las fases presentes en un centenar de mez­
clas de óxidos o de vidrios, tras cristalización a 600°-
1.200° C. Se describen cinco compuestos ternarios. Las fór­
mulas exactas de tres de ellos son : NaaBaSijoOas; NaaBa-
SiaO'e y NaaBaaSiaOy. Las otras dos denominadas fase X e 
Y son probablemente NaBaigSiagOVó y NaaBaaSiOy. Se mues­
tran en una sección isotérmica a 710° C, las 16 diferentes 
agrupaciones en estado sólido entre estas 5 fases y los sili­
catos binarios de sodio y bario. Se reseñan las temperatu­
ras de sólidus para 15 de estas agrupaciones, escalonadas 
entre 720 y 1.228° C. 

(1 fig., 6 tablas, 13 refs.) 

75/4/1172R 

Solidificación eutéctíca de MgO-MgAl204. 

F. L. RENNARD, R . C . BRADT y V. S. STUBICAN, / . Am. C^-

ram. 5^oc. (USA), 56, (1973), 11, 566-569 (i). 

La solidificación unidireccional del eutéctico MgO-Mg 
Al20>4 produce trichitas dentro de una matriz de espinela. 
Se estudiaron microestructuras producidas por velocid.ades 
de solidificación de 0,4 a 30,0 cm/h. El espacio interlamelar 
está relacionado con la inversa de la raíz cuadrada de la 
velocidad de solidificación. 

(9 figs., 11 refs.) 

75/4/1173R 

Estudio de la estabilización del Zr02 por CaO y MgO. 

H. TAHAGI, G . NISHIYAMA, M . NAKAMO y H. MATSUMOTO, 
Ber. Deust. Keram. Ges. (RFA), 50, (1973), 12, 365-368 
(a). 

Se ha preparado ZrO'2 parcial y totalmente estabilizado 
por CaO, MgO' y mezclas CaO + MgO y se ha determina­
do la cantidad de ZrOa cúbico en la circona parcialmente 
estabilizada y la cantidad de estabilizador necesario para 
una completa estabilización. La temperatura de transición 
m.onoclínica-cúbica depende muy poco de la cantidad de 
estabilizador y mucho de su naturaleza. La dilatación lineal 
de composiciones con 60-90 % de ZrOa cúbico es de 5-7 X 
X 10"*̂  lo que garantiza una buena resistencia al choque 
térmico. 

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

75/4/1174R 

Características estructurales y propiedades refractarias de 
mezclas de CeOa y ZrOa en presencia de impurezas. Efec­
tos ejercidos por TÍO2 y Na20. 

V. LONGO y L. PODDA, Ceramurgia (I), (1974), 4, (1974), 1, 
3-10 (i-it). 

Los resultados obtenidos permiten deducir que las impu­
rezas consideradas no ejercen efectos nocivos sobre la es­
tabilidad estructural de la solución sólida tetragonal del 
CeOa en ZrOa y de la solución cúbica del ZrO'2 en CeO'2. 
Se observa, sin embargo, que el TÍO2 disminuye sensible­
mente la refractariedad de los materiales a base de CeOa 
y Zr02. Se propone el t razado de una parte de las isoter­
mas a 1.400° y 1.200° C del sistema Ce02-ZrO'2-TiOi2. 

(8 figs., 2 tablas, 9 refs.) 
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75/4/1175R 

Características estructurales y propiedades refractarias de 
mezclas de CeOa y ZrO^ en presencia de impurezas. In­
fluencia de SiO^ y Fe.¿0^, 

V. LONGO e I. PODDA, Ceramurgia (I), 4, (1974), 2, 83-90 
(it-i). 

Se estudia el efecto de la adición de impurezas en par­
ticular de SiO\j y de VQ^O, sobre las características estruc­
turales y las propiedades refractarias de mezclas de CeO'a 
y ZrOa. El FCaO^ no ejerce ningún efecto estabilizador so­
bre las soluciones sólidas de CeO^ y ZrOa, disminuyendo 
las propiedades refractarias de estas mezclas, únicamente 
si su porcentaje es elevado. El SiO ĵ es un compuesto que 
no debe estar presente en los materiales a base de CeOa 
y ZrO's. Los resultados experimentales permiten trazar par­
cialmente la isoterma de L200'' G del sistema CeOa-ZrO'^-
Fe,0' , y los de L400« y L200« G del sistema GeO^-ZrO,-
-SiO,. 

(3 tablas, 5 figs., 12 refs.) 

75/4/1176R 

Mecanizado, endurecimiento por trabajo superficial y resis­
tencia mecánica del MgO. 

R. W. RICE, / . Am. Ceram. Soc. (USA), 56, (1973), 10, 536-
541 (i). 

El mecanizado del MgO por distintos procedimientos 
produce una capa superficial densa de defectos cuya profun­
didad depende del material y de los parámetros de meca­
nizado. Las grietas que son siempre más profundas que los 
defectos, se extienden por los monocristales y por algunos 
granos grandes. El recocido elimina los defectos y no pro­
duce recristalización. El trabajo superficial aumenta la du­
reza, la resistencia a flexión de algunos monocristales, y la 
de policristales de grano grande con poca porosidad, inter­
granular. Los policristales d e grano fino se debilitan por el 
mecanizado. 

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

75/4/1177R 

Fluencia a tracción del FcaOj. 

A. G. GROUCH, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 72, (1973), 
7, 307-311 (i). 

Se ha puesto a punto una técnica de deformación en trac­
ción para examinar la fluencia de Fe^Os policristalino, en el 
intervalo de temperaturas de 920^-1.255" G a tensiones de 
0,2-10 M N / m ^ Para tensiones más elevadas, la relación en­
tre tasa de deformación y tensión era lineal y se ha extra­
polado hasta un valor de la tensión que haga igual a cero 
la tasa de deformación. Las velocidades de fluencia medidas 
a tensiones mayores que la citada concordaban con las de­
rivadas de un mecanismo de fluencia por difusión. Las di-
fusividades calculadas a partir de una ecuación de Naba-
rro-Herring modificada son similares a los valores publica­
dos para la difusión del hierro y el oxígeno, a partir de un 
trazador de difusión, y a los obtenidos por otros medios de 
estudio de fluencia. 

(6 figs., 1 tabla, 13 refs.) 

75/4/1178R 

El efecto de la concentración de CaO sobre la fluencia de 
ZrOa estabilizada con CaO. 

R. G. ST. JAEQUES y R. ANGERS, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. 
(GB), 72, (1973), 6, 285-289 (i). 

. Se ha estudiado el efecto de la concentración de CaO 
sobre la fluencia por contracción de ZrO'2 estabilizado con 
CaO, con composiciones comprendidas entre 13 y 20 % en 
GaO. Las probetas policristalinas con diámetros de grano 
de 7 a 29 /̂  se han sometido a ensayos de fluencia con car­
gas de 35 a 280 K g / c m \ a temperatura entre 1.200« y 
1.400« C. La velocidad de fluencia es máxima para las pro­
betas con menos del 15 % en moles de CaO. Este efecto 
puede ser debido a la presencia de ZrO'2 tetragonal en los lí­
mites de granos. La velocidad de fluencia más baja, para 

muestras con contenidos en GaO superiores al 15 % en mo­
les puede ser explicada por el debilitamiento de la red 
atómica producida por la concentración creciente de lagunas 
de oxígeno al aumentar la concentración en GaO. 

(6 figs., 2 tablas, 19 refs.) 

75/4/1179R 

Influencia de la concentración de tensiones sobre la tensión 
de rotura a fíexicn de AI2O3 policristalino. 

K. HECKEL y H. R. MAIER, Ber. Deuts. Keram. Ges. (RFA), 
50, (1973), 12, 361-364 (a). 

El estudio se realizó por ensayos de carga estática en 
4 puntos sobre varillas redondas, con una talla anular ex­
terna. Los tamaños de grano variaron entre 1 y 65 /̂  y las 
porosidades entre 2 y 32 %. Los resultados se interpretan 
cualitativamente mediante la teoría p* de Neuber y la teo­
ría estadística de Weibull. Para concentraciones de tensio­
nes en el dominio de porosidades y de tamaños de grano 
elevados, la teoría de Neuber constituye una aproximación 
satisfactoria. 

(7 figs., 5 refs.) 

75/4/1180R 

Relación entre la resistencia, la energía de fractura y la m¡-
croestructura de SÍ3N4 prensado en caliente. 

F. F. LANGE, / . Am. Ceram. Soc. (USA), 56, (1973), 10, 518-
522 (i). 

Se han medido las resistencias a flexión a temperatura 
ambiente, las energías de fractura y los módulos elásticos 
de probetas preparadas a partir de polvo de a- y ^-SisN^. 
Las probetas preparadas a partir de a-SisN^ presentaron va­
lores elevados de los parámetros medidos y una morfología 
de granos tipo fibras, mientras que a partir de yo-SÍ3N4 se 
obtienen valores menores de los parámetros y una morfo­
logía de granos de tipo equiaxial. La elongación de los gra­
nos en las estructuras tipo fibra se realiza en la dirección 
del prensado en caliente. 

(3 figs., 2 tablas, 19 refs.) 

75/4/1181R 

Fatiga cíclica de Si.N^ prensado en caliente. 

R. KoRSOWSKY, 7. Am. Ceram. Soc. (USA), 56, (1973), 10, 
531-535 (i). 

Se estudiaron dos tipos de probetas, de distinto grado de 
pureza, prensadas en caliente, con forma de fleje, hasta 
1.300^ C en aire. La carga se aplicó excéntricamente a una 
velocidad de 1.800 rpm, con una tensión media nula. La vida 
media de las probetas menos puras viene controlada por un 
mecanismo de corrosión hasta 1.200'̂  G. Por encima de 
1.200*'G, el mecanismo de fatiga es de tipo plástico por des­
lizamiento de límites intergranulares. 

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

75/4/1182R 

Predicción de la rotura de cerámica estructural empleando 
emisión acústica. 

A. G. EVANS y M . LINZER, / . Am. Ceram. Soc. (USA), 56, 
(1973), 11, 575-581 (i). 

La propagación de grietas en una porcelana está acom­
pañada por emisión acústica. Se deteptan dos tipos de emi­
sión. El primer tipo está causado pqr el crecimiento lento 
de la falla inicial de fractura; la velocidad de emisión de­
pende de la velocidad de la grieta. La predicción empleando 
esta fuente sólo es efectiva si puede detectarse la emisión 
debida exclusivamente al crecimiento de la grieta. La se­
gunda fuente de emisión es la debida al agrietamiento aso­
ciado con las partículas de la segunda fase, como resultado 
de la acción combinada de las tensiones aplicadas y de las 
tensiones térmicas y mecánicas locales. El análisis de esta 
fuente permite establecer las bases para la predicción. 

(10 figs., 25 refs.) 
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75/4/1183R 

La estructura cristalina del SryZraOy ortorrómbico. 

V. LONGO y D. MIMCHELLI, Ceramurgia (I), 4, (1974), 1, 25-
28 (it-i). 

Dentro de un estudio sistemático de los óxidos de alto 
punto de fusión, de importancia tecnológica se ha empren­
dido la resolución de la estructura cristalina del compues­
to Sr3Zr207. Los múltiples estudios realizados por diferen­
tes autores presentan conclusiones muy contradictorias. La 
resolución de la estructura se ha seguido mediante difrac­
ción de rayos X sobre muestras en polvo; para ajustar los 
resultados se ha seguido un estudio por mínimos cuadrados 
de las intensidades observadas traduciéndolas en factores de 
estructura mediante un programa Fortran. Sé encuentra en 
el sistema SraZr^Ov una simetría ortorrómbica, isotópica con 
el SrgTiaOv, con los parámetros cristalinos: a = 4,113, b = 
= 4,102, c = 20,941 Â. El grupo espacial es P m m m . El 
valor del índice de reproducibilidad R es 0,175. Actual­
mente se estudia el compuesto Sr^ZrJd^ a alta temperatura. 

(4 tablas, 14 refs.) 

75/4/1184R 

Microfotografías de materiales vitrocerámicos a partir de es­
corias artificiales. 

A. NEGRO y A. BACHIONINI, C^mmwrgza (I), 4, (1974), 1, 11-
18 (i-it). 

Se han obtenido vitrocerámicos por sinterización y devi­
trificación de vidrio en polvo perteneciente al sistema CaO-
-AlsOs-SiO'a con o sin adición de MgO. Las fases cristalinas 
se han determinado por difracción de rayos X, y las super­
ficies de fractura de las probetas por microscopía electróni­
ca de barrido'. Se puede destacar cómo el CaO influye en el 
tamaño de los granos, el AI2O3 ejerce una incidencia sobre 
la fragilidad de la masa y el SiO^ sobre la propagación de la 
fractura. El MgO, si está presente, mejora la devitrificación. 

(15 figs., 1 tabla, 27 refs.) 

75/4/1185R 

Microscopía de luz reflejada de nitruro y oxinitruro de silicio. 

D. TAYLOR, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 72, (1973) 7 
319-321 (i). ^' ' 

El ni truro y el oxinitruro de silicio, presentan un poder 
reflector de 12,2 y 8,8 % respectivamente. Las diferencias 
en el poder reflector de los nitruros de silicio a y ß son tan 
débijes que no pueden distinguírselos en los granos de pe­
queño tamaño en que se encuentran, en el ni t ruro de sili­
cio de aglomeración reactiva. Los datos relativos a la mi-
crodureza muestran que el ni truro de silicio es ligeramente 
más duro que el oxinitruro. 

(3 figs., 13 refs.) 

75/4/1186R 

Espectros ópticos de Cu'+ y Ni'+ en espinelas de aluminio 
intermedias. 

J. S. R E E D , / . Am. Ceram. Soc. (USA), 56, (1973), 10, 525-
527 (i). 

Los espectros se han estudiado en espinelas del t ipo Ni 
AI2O4 y CÜAI2O4 equilibradas sobre un rango de tempera­
turas. Los espectros de absorción se interpretaron en tér­
minos de la teoría de campo cristalino y concordaron con 
los resultados de análisis de rayos X. Los enlaces covalentes 
causan desplazamientos de bandas y cambios en la razón 
Dq (coord. te t r ) /Dq (coord, oct). 

(2 figs., 2 tablas, 12 refs.) 

75/4/1187R 

Efecto de la composición de la celdilla unidad y de la acti­
vación mecánica sobre la constante dieléctrica de la mont-
morillonita. 

Z. JUHAZS, Ber. Deuts. Keram. Ges. (RFA), 50, (1973), 8, 
267-272 (a). 

Las propiedades fisicoquímicas y tecnológicas de las ben-
tonitas dependen de las cantidades y tipos de montmorillo-

nitas que la componen. Se ha escogido la constante dieléc­
trica como un parámetro característico para estudiar los 
cambios por acciones químicas y mecánicas. Se han estu­
diado 10 bentonitas diferentes. La constante dieléctrica cre­
ce monótonamente con la celdilla unidad, y divididas en 
dos grupos, también con la superficie específica. En bento­
nitas de Li, Na, K, la constante dieléctrica decrece al crecer 
el radio iónico de los cationes cambiables. La constante 
dieléctrica de la montmorillonita de hidrógeno es menor 
que la original con Ca y su superficie específica mayor. Se 
discuten los resultados desde el punto de vista de la estruc­
tura. 

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

75/4/1188R 

Propiedades dieléctricas de la mullita en el dominio de las 
microondas. 

G. S. PERRY, Trans. J. Brit. Ceram. Soc. (GB), 72, (1973), 6, 
279-283(1). 

Se presentan los resultados de las investigaciones reali­
zadas sobre mullita sinterizada densa (3AI2O3-2SÍO2), pre­
parada bien a partir de polvo industrial, bien a partir de 
mullita sintética o con contenidos bajos en impurezas. La 
mullita industrial, sinterizada hasta una densidad del 95 % 
de la teórica, tenía una permitividad a temperatura ambien­
te (9,368 GHz) de 6,7 y una tangente de pérdidas de ^ 0,002. 
El coeficiente de temperatura de permitividad era ' ^ + 125 
X 10"^K~\ La mullita preparada por cohidrólisis de Si(OEt).i 
y AICI3 tenía una permitividad de 6,5 (para la misma den­
sidad), pero con una tangente de pérdidas mejorada y un 
coeficiente de temperatura (Te) de ' ^ + 70 X 10- 'K- '° . Pa­
ra estudiar la influencia de la composición, es decir, la 
desviación de la relación 3 :2 , se ha ensayado la prepara­
ción de probetas densas en un cierto intervalo (22-28 %) de 
contenidos en SÍO2. 

Las medidas han mostrado que existe una correlación li­
neal simple entre la permitividad y la densidad, lo que pa­
recería indicar que la composición del material y la tempe­
ratura de cocción no constituyen factores importantes en 
lo que se refiere a propiedades dieléctricas. No obstante la 
microestructura presenta variadas diferencias en función del 
contenido inicial en SiO'2. 

(6 figs., 4 tablas, 9 refs.) 

A.12. GENERAL 

75/4/1189R 

El desarrollo de la metalurgia en polvo desde 1955 a 1972. 

L P. LAUVINERIE, Vlnd. Céram. (F), (1974), 670, 109-117 
(fr). 

Se estudian las características y evolución de los princi­
pales productos fabricados por metalurgia de polvos, que 
son en orden de importancia creciente: filtros, cojinetes au-
tolubricantes y piezas mecánicas. La tendencia actual va ha­
cia la obtención de altas densidades y elevadas característi­
cas mecánicas. Los artículos normales con aleaciones obtie­
nen resistencias de 70 Kg/mm^ sin tratar, alcanzándose los 
100 Kg/mm^ al tratarlos. Ha comenzado en los últimos años 
la comercialización de aceros de 120-140 Kg/mm^ y cabe 
esperar un aumento notable del mercado, abriendo posibi­
lidades técnicas y económicas a los utilizadores. 

(17 figs., 12 refs.) 

75/4/1190R 

Movimiento de un fluido en productos policapilares en caso 
de alimentación de fluido frenada. II. El colado de barbo­
tina como ejemplo de transporte de líquido obstaculizado. 

H. MosTETZKY, Ber. Deuts. Keram. Ges. (RFA), 50, (1973), 
9, 299-302 (a). 

Si un sistema de capilares seco recibe líquido de un sis­
tema de capilares húmedo, y si la cantidad de fluido no es 
suficiente para todos los capilares secos, el movimiento del 
líquido será preferencial hacia los capilares más estrechos. 
Por encima de un radio capilar crítico, los capilares per­
manecerán secos. Un ejemplo clásico de dicho movimiento 
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preferencial se encuentra en el proceso de colado de bar­
botinas. 

(7 figs., 11 refs.) 

B. VIDRIO* 
Sección 2 

REFRACTARIOS Y HORNOS. FUSION Y 
ESTADO FUNDIDO 

75/4/119IR 

Reacciones entre los vapores alcalinos y los refractarios en 
un horno balsa. 

A. YAMAGUCHI, Tenth International Congress on Glass, Kyo­
to, Japan, July (1974), 2, 1-8 (i). 

Los estudios efectuados por el autor se centran en las 
reacciones que se producen entre los vapores alcalinos y 
los minerales que constituyen los refractarios. El presente 
trabajo describe el mecanismo y los productos de las reac­
ciones de los vapores de las sales de potasio con los mine­
rales tales como el circón, la cromita y la alúmina ß. Los 
principales compuestos que aparecen como productos de la 
reacción presentan una estructura derivada de la cristoba­
lita. Basado en estos resultados se puede deducir con una 
buena aproximación la corrosión real que se producen en 
los refractarios comerciales tales como la circona, alúmina, 
circón, etc. 

(8 ñgs., 1 tabla, 9 refs.) 

75/4/1192R 

Ensayos de laboratorio y predicción de la corrosión de los 
refractarios» 

T. S. BusBY, Tenth International Congress on Glass, Kyoto, 
Japan, July (1974), 2, 20-30 (i). 

En este artículo se trata de evaluar convenientemente las 
ventajas de conocer y predecir mediante los ensayos de la­
boratorio el grado de corrosión de los refractarios por el 
vidrio fundido. El autor expone el estado actual del cono­
cimiento de la corrosión así como también algunos de los 
problemas que aún precisan una más intensa investigación 
como es la influencia del gas que se desprende de la com­
posición y de las fluctuaciones en el comportamiento de los 
regeneradores. 

(10 figs., 1 tabla, 22 ref.) 

diferentes puntos de la superestructura de los hornos de 
vidrio, se detallan los criterios que permiten la selección 
de dichos refractarios basados en las propiedades cristali­
nas, físicas y químicas. Se pone especial atención a la téc­
nica del aislamiento de la superestructura de los hornos de 
fusión de vidrios modernos que permitan lograr una ade­
cuada economía de combustible y asegurar una duración 
aceptable. Estas consideraciones son especialmente impor­
tantes debido a la época actual internacional de escasez de 
combustible. 

(10 ñgs., 2 tablas, 6 refs.) 

75/4/1195R 

Degradación de los empilados básicos de los regeneradores de 
hornos-balsa. 

T. ONO y J. NAKAYAMA, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto (Japan), July (1974), 2, 47-54 (i). 

Se describe el mecanismo de degradación de los empila-
dos básicos en la zona de bajas temperaturas y se indica a 
partir de estas consideraciones cómo puede seleccionarse el 
tipo adecuado de refractario para esta zona. Se estudia el 
comportamiento y la acción del sulfato de sodio que se im­
pregna sobre un ladrillo sometido a ciclos de calentamien­
to. Se eligen diversos materiales y el que mejor comporta­
miento y mayor resistencia ejerce es el ladrillo de magne­
sia-cromo. 

(10 ñgs., 2 tablas, 7 refs.) 

75/4/1Í96R 

Los refractarios electrofundidos en los empilados de los hor­
nos de vidriería. 

J. RECASENS, J. DELRIEUX y P. BLAUCHET, Tenth Internatio­
nal Congress on Glass, Kyoto (Japan), July (1974), 2, 55-
61 (fr). ' 

Se estudia el comportamiento de un refractario electro-
fundido a base de alúmina-sílice-circona (cuya corrosión por 
el vidrio es bien conocida) en función del tipo y disposi­
ción del empilado de los mismos. Se propone en este tra­
bajo un empilado de cuatro ramas bajo la forma de cruz. 
El montaje es rápido y fácil y aumenta sensiblemente la es­
tabilidad del empilado. Se presentan las conclusiones del es­
tudio teórico llevado a cabo de la función de regeneración, 
así como también los numerosos ensayos y los resultados 
de las primeras medidas y observaciones. 

(2 ñgs., 1 ref.) 

75/4/1193R 

Estudio en vías de elaboración de un refractario para vidrie­
ría colado por fusión. 

A. ITO y K. H. SENDMEYER, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 2, 31-38 (i). 

Se discute en este trabajo los parámetros que permiten 
elaborar el refractario colado por fusión, en función de las 
propiedades específicas que le son asignadas. Es necesario 
tener en cuenta que los refractarios utilizados para la 
fusión de vidrios se exponen generalmente en condiciones 
ambientales muy complejas. Se describe las diferentes ma­
neras de abordar el estudio de los estados iniciales de la 
deterioración física o química del refractario, con la ayuda 
principalmente de la microscopía electrónica de barrido. 

(7 figs., 7 ref.) 

75/4/1197R 

Contribución al estudio del frost. 

M. RoBijN, Tenth International Congress on Glass, Kyoto, 
Japan, July (1974), 2, 62-68 (i). 

El frost es la formación de una capa de aspecto espon­
joso que se presenta en los intradós de los ladrillos de sílice 
situados en las zonas finales de afinado. El examen mine­
ralógico demuestra que esta capa está constituida esencial­
mente de tridimita. El estudio de ladrillos frosteados y no 
frosteados yuxtapuestos indican que los ladrillos de más 
alta porosidad y más elevada permeabilidad presentan las 
condiciones más adecuadas para combatir la formación del 
frost. 

(9 figs., 3 refs.) 

75/4/1194R 

Elección de los refractarios para la superestructura de los 
hornos de fusión y técnica de aislamiento. 

R. NAKAYAMA y R. W. BROWN, Tenth International Congress 
on Glass. Kyoto Japan, July (1974), 2, 39-46 (i). 

En este artículo se pasa revista a los diferentes tipos de 
refractarios colados por fusión utilizados en el mundo. En 

* Publicación de los resúmenes de las comunicaciones 
presentadas en el X Congreso Internacional de Vidrio cele­
brado en Kyoto (Japón) en julio de 1974. 

75/4/1198R 

Calentamiento de los hornos de vidrio. Posibilidad de utili­
zación de dos combustibles diferentes. 

G. P. EADIE, Tenth International Congress on Glass, Kyoto, 
Japan, July (1974), 2, 69-76 (i). 

Teniendo en cuenta los equipos necesarios para el calen­
tamiento por aceite pesado de los hornos de vidrio, se es­
tudian los factores que afectan la velocidad de fusión y el 
rendimiento térmico como las características de las corrien­
tes aerodinámicas en el interior del horno. El trabajo in-
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dica que si el horno se construye correctamente desde el 
punto de vista aerodinámico, es posible calentar con una 
gama extensa de combustibles líquidos o gaseosos sin que 
sufra modificaciones la estructura y sin variar la capacidad 
de producción. 

(1 ref.) 

75/4/1199R 

Investigación sobre la aplicación en la industria del vidrio de 
gas natural con alto contenido en componentes inertes. 

S. GAWLIK y F. WOLANIN, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 2, 85-92 (a). 

El principal problema de la utilización de gas natural 
(descubierto en Polonia) en la industria del vidrio es su 
elevado contenido (45 %) de nitrógeno. La combustión de 
este gas presenta grandes dificultades, la luminosidad de la 
llam_a no puede asegurar las mínimas condiciones necesa­
rias para el intercambio térmico entre la llama y el conte­
nido del horno. Se presenta un método para conseguir una 
llama suficientemente luminosa. Esto se consigue por la au-
tocarburación de una parte del gas en una cámara especial 
de descomposición. En lo que concierne a los hornos auxi­
liares provistos de quemadores provocan un excesivo des­
control de llama; este problema se ha resuelto constituyen­
do un nuevo tipo de quemadores que asegura una llama 
corta y estable. 

(7 figs., 3 ref s.) 

75/4/1202R 

Influencia de los fluoruros sobre los procesos de fusión y 
las propiedades de los vidrios fundidos. 

J. GoTZ, Tenth International Congress on Glass, Kyoto, Ja­
pan, July (1974), 2, 132-140 (i). 

Se estudia la influencia de pequeñas cantidades de fluoru­
ros sobre la fusión dé la mezcla vitrificable, así como tam­
bién la tensión superficial y la viscosidad del vidrio fundi­
do. La investigación se realiza sobre un vidrio del sistema 
Na^O-GaO-SiOo, de composición (en % en peso), 74% 
SiO„ 10 % CaO' y 16 % Na^O; los fluoruros se introducen 
bajo la forma de FNa en una mezcla vitrificable compuesta 
de arena, COsCa y COgNa .̂ Las reacciones que intervie­
nen en la mezcla vitrificable son estudiadas con la ayuda 
de un analizador Netzsch (STA), que permiten practicar si­
multáneamente un ATD y un TG. La tensión superficial del 
baño se mide por el método de la presión máxima de las 
burbujas y de la viscosidad. Los resultados indican que pe­
queñas adiciones de fluoruros aceleran las reacciones que 
intervienen en la mezcla vitrificable y disminuye la tensión 
superficial, así como la viscosidad del vidrio fundido. Se 
discuten los resultados con vistas a estimar el papel de los 
fluoruros en los procesos de fusión y de afinado. 

(3 figs., 4 tablas, 14 refs.) 

Sección 3 

75/4/1200R 

Efecto de la temperatura y del contenido de oxígeno del aire 
de combustión sobre la producción de los hornos de 
vidrio. 

M. LEVEQUE y R. MOREAU, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 2, 93-100 (fr). 

Se comparan los diferentes modos de utilización del oxí­
geno o del aire sobreoxigenado en un horno de vidrio. El 
balance energético del ensayo en el laboratorio acoplado al 
de los regeneradores permite evaluar la influencia del con­
tenido en oxígeno sobre la tirada específica (o el consumo 
de combustible) de los parámetros siguientes : 

a) Contenido en oxígeno y caudal de aire sobre-oxige­
nado (caso del oxígeno puro). 

b) Temperatura del aire comburente-influencia del pre-
calentamJento del aire sobreoxigenado sobre la ti­
rada. 

c) Nivel térmico del laboratorio (tem.peratura de los hor­
nos). 

d) Influencia de las pérdidas caloríficas de la balsa. 

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

75/4/1201R 

Estudio de un sistema de calentamiento eléctrico con la ayu­
da de ensayos sobre modelos. 

T. YosHiDA y H. ONO, Tenth International Congress on Glass, 
Kyoto, Japan, July (1974), 2, 118-125 (i). 

Se estudia el modelo de corriente de un horno-balsa con 
calentamiento eléctrico de complemento, utilizando un mo­
delo a escala con glicerina en las condiciones que satisfa­
gan una buena concordancia con la ley de similitud. Se es­
tablecen las relaciones siguientes: 

1) 

2) 

3) 
4) 

Relación entre el emplazamiento de un electrodo la­
teral y el punto caliente. 
Relación entre la temperatura de llegada (Ta) y el 
emplazamiento de un electrodo lateral. 
Relación entre el Ta y el consumo de energía. 
Relación entre el Ta y el emplazamiento^ de los elec­
trodos laterales cuando se aumenta el número de es­
tos electrodos. 

Los resultados obtenidos en un horno-balsa industrial son 
satisfactorios utilizando las relaciones antes citadas. 

(10 figs., 1 tabla, 5 refs.) 

MEZCLA VITRIFICABLE Y FUSION DE VIDRIOS 
COLOREADOS. 

VIDRIOS COLOREADOS, INCLUSIONES Y 
BURBUJAS 

75/4/1203R 

Tecnología de la granulometría de la mezcla vitrificable. Es­
tado actual de la cuestión» 

J. YAMAMOTO, N . KATO y S. AKITA, Tenth International Con­
gress on Glass. Kyoto, Japan, July (1974), 3, 1-4 (i). 

El presente artículo describe el estado actual y los avan­
ces de las técnicas de la granulometría en Japón. La utiliza­
ción de una mezcla vitrificable granulada permite alcanzar 
con toda seguridad una producción máxima de 3,1 a 3,6 to­
neladas de vidrio por m^ y por día, en ausencia de calenta­
miento eléctrico complementario, esto representa un aumento 
del 20 al 30 % de producción con relación al empleo de una 
mezcla pulverulenta. La cantidad de humedad de los granos 
es inferior al 1 %. El consumo de aceite pesado es de 145 li­
tros por tonelada de vidrio producido. La resistencia media 
al aplastamiento de los granos entre dos placas de hierro es 
de aproximadamente 20 Kg. El diámetro de los granulos va­
ría entre 7 y 15 mm. La arena de vidrio generalmente utili­
zada en Europa por la industria del vidrio hueco puede ser 
granulada, sin molienda, por adición de una solución de sosa 
cáustica. Se exponen en el trabajo más ventajas de este tipo 
de granulometría. 

(2 figs., 31 refs.) 

75/4/I204R 

La medida de la entalpia y de la velocidad de fusión de la 
mezcla vitrificable por un método calorimétrico. 

J. L. BARTON y J. J. MASSOL, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 3, 5-11 (fr). 

El método descrito se basa en la medida de calor absor-
bido' cuando' se añade mezcla vitrificable al vidrio fundido. Se 
dispone de un pequeño crisol de platino provisto de un ele­
mento calefactor con un dispositivo regulador de la tempe­
ratura, el cual se monta en el interior de un recinto a tem­
peratura fija. La potencia del horno para mantener la tempe­
ratura del crisol después de la introducción de un poco de 
composición o de calcin es integrada con el fin de registrar 
la variación de la energía absorbida en función del tiempo. 
El ñu jo de calor inicial es definido por la pendiente de la 
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primera parte de la curva, mientras que el intercambio global 
de la entalpia es deducidO' del total de la energía del horno. 
La relación flujo/entalpia evalúa la velocidad de formación 
de vidrio (velocidad de fusión), así es posible distinguir las 
diferentes contribuciones a las variaciones de la velocidad 
de fusión, a los cambios de la velocidad de absorción de ca­
lor y a los cambios de entalpia. 

(4 figs., 12 refs.) 

75/4/1205R 

Influencia de la alúmina sobre la volatilización a partir de 
vidrio fundido de boro-silicato. 

A. PETZOLD y R. EHRIG, Tenth International Congress on 
Glass. Kyoto, Japan, July (1974), 3, 12-19 (a). 

Se estudia la influencia de diversos contenidos sistemáti­
cos de AI2O3 sobre la volatilización superficial de vidrio fun­
dido de borosilicato de composición (SÍO2.73-82 mol % ; 
BA, 7-21 mol%; Na^O 4-17 mol %) a la que se le agrega 
hasta un 6 mol % de AI2O3. El estudio se lleva a cabo por 
termógravimetría y análisis químico. Los resultados demues­
tran que la volatilización de las series de vidrio estudiadas 
disminuyen uniformemente cuando el contenido en AI2O,, 
aumenta. Se observa que la fase volátil depende de la hume­
dad o sequedad del aire durante la fusión a aumentos pro­
gresivos del contenido' en AI2O3. La influencia de la AI2O3 
puede explicarse por un aumento de la viscosidad del vidrio; 
a medida que el contenido en AlaO'a aumenta se provoca una 
disminución del movimiento del vidrio y por consiguiente 
una volatilización más débil. 

(5 figs., 1 tabla, 11 refs.) 

75/4/1206R 

Estudios de los efectos de la adición de sulf^tos o de sulfites 
en la mezcla vitriíicable. 

I. ToKUHARA, S. IsEKi y T. FujiWARA, Tenth International Con­
gress on Glass. Kyoto, Japan, July (1974), 3, 20-24 (i). 

Se examinan mediante ATD, análisis termogravimétricos y 
por el método de fusión del crisol, las reacciones del sulfato 
de sodio, del sulfato' de calcio y del sulfito de sodio en la 
mezcla vitrificable. El método de fusión en crisol demues­
tra que el sulfitO' de sodio no ejerce gran influencia en el 
proceso de la distribución homogénea de los granos de sí­
lice en el vidrio fundido como es el caso del sulfato sódico; 
el sulfato de calcio presenta un comportamiento similar al 
del sulfito de sodio. El análisis por ATD y TG demuestran 
que el sulfito de sodio se descompone fácilmente u oxida a 
una temperatura próxima a 700^ C o más baja, la descompo­
sición y oxidación del sulfito de sodio depende enormemen­
te de la atmósfera. El sulfato de calcio presenta similar com­
portamiento al del sulfito de sodio por lo que se conside­
ra al sulfato de calcio como un material adecuado para in­
corporar en la mezcla vitrificable sobre todo cuando la at­
mósfera del horno es muy compleja. 

(3 figs., 3 refs.) 

75/4/1207R 

Producción de vidrio plano coloreado con la ayuda de fritas 
coloreadas. 

M . ISHIYAMA, K. SUGAYA, K. O K A N O , T . N I Z H I O K A C Y. SUZUKI, 
Tenth International Congress on Glass. Kyoto, Japan, July 
(1974), 3, 25-33 (i). 

Se presenta un dispositivo pequeño experimental de ali­
mentación que incorpora a la mezcla vitrificable fritas colo­
readas en la zona de enfriamiento de un horno-balsa indus­
trial. Se obtienen los siguientes resultados: 

1.̂  Se elige como frita un vidrio sódico-calcico con alto 
contenido en álcalis para lograr con ello una elevada 
fusibilidad, y una buena solubilidad del Se. 

2P Con el vidrio fundido y aplicando un correcto siste­
ma de mezcla rotativo, se lleva a cabo la disolución y 
mezcla de la frita en el seno del vidrio fundido. La 
frita se presenta en una forma esférica, con objeto de 
asegurar una alimentación constante. 

1° Se considera que la formación de burbujas es provo­
cada por el contacto de la frita coloreada con la co­
rriente del vidrio, por el rehervido, la aspiración del 
aire y por la dispersión de las burbujas producidas en 
la interfase vidrio-refractario. 

Se discuten todos estos mecanismos. Se observa que el fac­
tor que afecta la formación de las burbujas es la calidad del 
refractario en contacto con el vidrio. 

(9 figs., 3 tablas) 

75/4/1208R 

Influencia de la composición del vidrio sobre la cristalización 
del cobre y del óxido cuproso en el vidrio. 

A. H. AHMED, G. M. ASHOUR y T. M. EL-SHAMY, Tenth In­
ternational Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 
3, 34-38 (i). 

Se estudia la influencia del contenido de óxido cuproso, 
óxido de plomo y óxido estannoso en el vidrio, sobre ia na­
turaleza, el número y las dimensiones de los cristales preci­
pitados en los vidrios de silicatos alcalinos. Los fundidos se 
someten a las condiciones térmicas óptimas para provocar la 
cristalización. Los cristales de cobre metálico sólo se detec­
tan cuando el vidrio posee un contenido en SnO superior al 
2,5 % en peso, en los otros casos los cristales de CU2O cons­
tituyen la única fase separada en todos los fundidos. Se in­
corporó hasta un 20 % en peso de CuaO' en el vidrio progre­
sivamente. No aparece ningún cristal de CU2O en fundidos 
con menos de un 12,5 % en peso de CuaO. A partir de esta 
proporción, las velocidades de nucleación y de crecimiento 
de cristales aumenta de forma significativa. La velocidad de 
nucleación pasa por un máximo de aproximadamente un 10 % 
de PbO. La velocidad de crecimiento de cristales aumenta 
con el contenido de PbO. Se discuten los resultados sobre 
la base de los coocimientos sobre la separación de fases y 
de la influencia de los iones Pb y Sn en el vidrio. 

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

75/4/1209R 

Papel del estaño en la medida de la viscosidad del vidrio rubí 
al cobre. 

A. RAM, S. N. PRASAD, K. P. SRIVASTAVA y B. N. GHOSH, 
Tenth International Congress on Glass, Kyoto, Japan, July 
(1974), 3, 39-46 (i). 

Recientemente se ha sugerido un nuevo mecanismo para 
el desarrollo del color en los vidrios rubís al cobre: 

2Cu-0-Si = (vidrio enfriado) desarrollo CuaO (colorante rojo) 

+ = Si-O-Si^. 

Este mecanismo no requiere la presencia de estaño, elemen­
to que está considerado^ como esencial en los mecanismos 
anteriores. Se estudia el papel exacto del estaño. El vidrio 
rubí al cobre fundido sin estaño, presenta color ámbar, esto 
indica la presencia de CuP. Con el fin de confirmar esta hipó­
tesis, se estudia la viscosidad a baja temperatura de este vi­
drio. En ausencia de estaño, la reducción de Cu+ a Cu° tiene 
lugar casi instantáneamente en el fundido. El Cü+ está au­
sente y el CuaO (colorante rojo) no puede provocar el des­
arrollo del color. Cuando el estaño es utilizado, el Cu"̂  res­
tante está presente en el vidrio más tiempo. Es probable que 
el estaño intervenga como protector del Cu+ en el vidrio 
fundido. Se puede pensar que la reacción Sn̂ + —> Sn« in­
terviene esencialmente en la reacción Cu+ - ^ Cu«. Cuando se 
utiliza estaño el Cu+ está presente en el vidrio recientemen­
te formado y a partir de aquí se desarrolla CuaO' y se pro­
duce el colorante rojo. 

(2 figs., 4 tablas, 6 refs.) 

75/4/1210R 

Estudio de la fusión de un vidrio al setenio. 

M. MiSHiMA, N. SHIRAISHI y H. MACHISHITA, Tenth Interna­
tional Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 3, 47-
53 (i). 

Se examinan la influencia de la composición vitrificable, de 
la dureza, de la fusión, de la temperatura de fusión y de la 
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atmosfera del horno sobre el comportamiento del selenio eñ 
el curso de la fusión de un vidrio con un vidrio de color 
bronce. Los ensayos de fusión se realizan en un horno eléc­
trico con crisol de platino. Se indica que el sulfato de sodio 
aumenta la volatilización del selenio y debilita la coloración, 
el nitrato de sodio presenta un efecto opuesto. Se comprue­
ba que el selenio se volatiliza muy ligeramente por debajo de 
IA50^ C Los diversos estados del selenio en el vidrio Se^~, 
Se^, Se*"̂  y S;e''+ se analizan por colorimetría 3 — 3' diami-
nobenzidina, se puede indicar que la coloración debida al se­
lenio puede ser atribuida a la presencia de Sê ~ y Se^. 

(5 figs., 1 réf.) 

75/4/1211R 

Estudio de la incorporación de sulfuros en el vidrio plano. 

H. TABUCHI, Tenth International Congress on Glass, Kyoto, 
Japan, July (1974), 3, 54-58 (i). 

Se identifican por microsonda electrónica minerales del sis­
tema Ni-Fe-S y Cu-Fe-S. Se estudia en particular en el vi­
drio plano inmediatamente después de su fabricación, los 
compuestos de composición SNi. Mediante una técnica de 
microdifracción de rayos X, este compuesto se identifica como 
SNii_x del tipo de alta temperatura. Cuando tales inclusiones 
se mantienen a temperatura ambiente se asiste a una trans­
formación de fase muy lenta de tipO' SNi de alta temperatura 
a una fase de SNi de baja temperatura. Esta inversión va 
acompañada de un cambio de volumen del orden del 2 %. 
Los minerales presentes en el vidrio plano se sintetizan y se 
estudian sus características mineralógicas. 

(4 figs., 2 tablas, 1 ref.) 

75/4/1212R 

£1 comportamiento de las burbujas en los vidrios de B̂ Oa. 

C. H. GREENE y D. H. DAVIS, Tenth International Congress 
on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 3, 59-62 (i). 

Se pone a punto una técnica que permite inyectar directa­
mente un gas en el vidrio fundido. Se forman burbujas de 
N2, O2 y vapor de H2O' en fundidos de ácido bórico con con­
tenidos diversos de agua en solución, y se mantiene el estado 
estacionario en el vidrio mediante rotación del mismo alre­
dedor de un eje horizontal. Se observa que en un intervalo 
determinado, el diámetro de las burbujas es función aproxi­
madamente lineal de la raíz cuadrada del tiempo. Al bajar 
la temperatura las burbujas de los tres gases antes mencio­
nados se disuelven enteramente en el óxido bórico, pero a 
temperaturas más elevadas y en el caso de vidrios con conte­
nidos en agua normal, se observa un crecimiento de las bur­
bujas. Con B2O0 muy seco, las burbujas disminuyen de diá­
metro apreciablemente. Para las burbujas de vapor de agua 
se revela una disminución rápida del grosor de las burbujas 
que pierde un 95 a 99% de su volumen inicial en uno o 
dos minutos, fenómeno que acompaña una disminución o 
aumento de la burbuja residual. 

(6 figs., 2 refs.) 

75/4/1213R 

Fenómenos de rehervido en la interfase vidrio de borosilicato-
platino. 

I. ONISHI y H. Fujii, Tenth International Congress on Glass, 
Kyoto, Japan, July (1974), 3, 63-70 (i). 

Se observa un fenómeno de rehervido en la interfase vidrio 
fundido-platino cuando se utiliza un conducto de platino uni­
do a un conducto de refractario en la parte final de un dis­
tribuidor en un horno de fusión donde se produce vidrio de 
borosilicato ámbar coloreado por FeaOs, TÍO2 y C Este fe­
nómeno es más acusado cuando el contenido en carbón en el 
vidrio es elevado. No se observa este efecto cuando los con­
ductos son refractarios electrofundidos del tipo ZAC o cir-
cona densa. Se produce un rehervido del mismo tipo cuando 
en la experiencia con modelos se utilizan láminas de platino 
de 50 X 100 X 1 mm sumergido en un vidrio fundido en 
un crisol de refractario de 300 cm^ de capacidad. La croma­
tografía demuestra que el gas en la interfase vidrio-platino es 
de N2. Se explica el rehervido debido a la solubilidad del N2 
en el vidrio fundido. 

(5 figs., 4 tablas, 6 refs.) 

Sección 4 

AUTOMATISMO Y CONFORMADO. 
CONTAMINACIÓN Y SU PROTECCIÓN. 

NECESIDADES DE NUEVOS VIDRIOS 

75/4/1214R 

Relación hombre-máquina en los sistemas de control por or­
denador. 

D. C. TRETHEWEY, Tenth International Congress on Glass, 
Kyoto, Japan, July (1974), 4, l - I l (i). 

Se presentan los métodos de introducción de ordenadores 
en los procesos de control sin necesidad de emplear opera­
dores de cualificación diferente o más elevado a aquellos ope­
radores empleados tradicionalmente en las vidrierías. Se discu­
te el sistema, la diferenciación de las funciones, el ingenio 
humano, el equipo, la interfase proceso-operador, la docu­
mentación y el mantenimiento, desde el punto de vista de que 
c?ida punto debe servir al hombre, antes de ser servido por el 
hombre. Se insiste más en los métodos de formación que 
sean más fácilmente asimilables y que son absolutamente 
esenciales para permitir la instalación de un sistema de con­
trol por ordenador. 

(6 refs.) 

75/4/1215R 

Método y aparato para el control directo de los defectos de 
vidrio flotado. 

H. SAKATA, T . KOIZUMI, T . IKEDA y A. KATO, Tenth Interna­
tional Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 4, 12-
19 (i). 

Se pone a punto un aparato automático para revelar los 
defectos en el vidrio flotado. El dispositivo consiste en pro­
yectar un rayo de luz divergente sobre una muestra de vidrio 
flotado afectado de un defecto y transformar la intensidad 
de la luz transmitida en señal eléctrica mediante un trans­
ductor fotoeléctrico montado en paralelo con la muestra. Los 
resultados demuestran que este método es suficientemente 
sensible para descubrir directamente los diversos tipos de de­
fectos del vidrio flotado. 

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

75/4/1216R 

Análisis teórico de la transferencia de calor en los moldes 
cilindricos de fabricación de vidrio. 

T. R. SiKRi, J. MANTHURUTHIL y G. A. SIMMONS, Tenth Inter­
national Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 4, 
20-27 (i). 

Se pone a punto un modelo por ordenador que simule la 
transferencia de calor en los moldes cilindricos. Se examinan 
los componentes de las transferencias de calor por radiación 
y por conducción. La transferencia de energía por radiación 
en el vidrio se calcula a partir de la aproximación de Rosse-
land. En este estudio se parte de una pasta de vidrio cilindri­
ca con una distribución de temperatura conocida, que se 
pone en contacto con un molde cilindrico durante un cierto 
tiempo. El vidrio se retira y se ponen en contacto, alterna­
tivamente, para simular la duración del contacto y la dura­
ción del ciclo de encuentro en la práctica. La repetición de 
este proceso conduce a un estado estable cuando la tempe­
ratura de la superficie interior del molde, varía entre los mis­
mos valores máximos y mínimos durante cada ciclo. Para 
estudiar el efecto de un parámetro, se trata el mismo como 
variable independiente y se estudia la influencia sobre las 
variables dependientes. Se pone en evidencia los efectos de 
las variables independientes tales como la transformación de 
calor en la interfase vidrio/molde y coeficiente de transfe­
rencia en la interfase molde/aire. 

(5 figs., 5 refs.) 
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^^/4/12l7R 

Formación de una lámina de vidrio devitrificada fácilmente. 

H. YAMAUCHI, S. OGATA y T. KIMURA, Tenth International 
Congress en Glass, Kyoto, Tapan, July (1974), 4, 28-35 (i). 

Se estudia la fabricación de láminas de vidrio devitrificadas 
como sustratos de circuitos de láminas delgadas. El vidrio 
contiene componentes fácilmente devitrificables, se conforma 
de manera continua en láminas de 150 mm. de longitud y de 
0,8 mm a 1,2 mm de espesor con rugosidad inferior a 0,2 /̂  
RMS. Se estudian las condiciones idóneas de temperatura y 
tipo de rodillo adecuado para el proceso de preparación de 
las láminas. 

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

75/4/1218R 

Las fibras superfinas y la medida de su espesor. 

J. LEHNER, Tenth International Congress on Glass, Kyoto, Ja­
pan, July (1974), 4, 36-41 (a). 

Se ensayan métodos directos (microscopía óptica y electró­
nica) e indirectos (métodos neumáticos de movimientos de 
líquidos, de radiación, de absorción superficial y desorción), 
para delimitar el diámetro de las fibras submicrónicas de es­
pesores medios < l/>t y < 0,5/t y ultramicrónicas con espesores 
medios de < 0,5^. Con los métodos directos se obtiene el 
diámetro aritmético; con los indirectos, el diámetro geomé­
trico. Los mejores métodos son el neumático y el método de 
desorción de calor. 

(1 fig., 7 refs.) , 

pie a fin de disminuir fuertemente la transmisión del ruido. 
Por otro lado, 2.̂ ) Se recurre a la vidriera doble, que consis­
te en dos vidrieras separadas por un espacio de aire. El ob­
jeto de este trabajo es establecer las ecuaciones experimenta­
les que permitan estimar el amortiguamiento en una vidriera 
doble, a partir de la pérdida de transmisión de las ondas 
sónicas a través de la vidriera simple, del espacio de aire y 
de la frecuencia de la transmisión, 

(ó figs., 1 réf.) 

75/4/1222R 

Puesta a punto de vidrios para algunas nuevas aplicaciones. 

J. D. MACKENZIE, Tenth International Congress on Glass, Kyo­
to, Japan, July (1974), 4, 71-80 (i). 

Se presentan algunos trabajos sobre la puesta a punto de 
vidrios destinados a aplicaciones específicas. La descomposi­
ción espinodal seguido de una lixiviación desarrolla un vidrio 
poroso con canales rectos y gran superficie específica. Los 
vidrios de este tipo se utilizan como filtros para cigarrillos. 
Se discute la formación de dos tipos de vidrios en canales y 
un tratamiento químico posterior desarrolla las placas con 
microcanales. Se realizan los sistemas de ampliación de la 
luz basados en la emisión de electrones secundarios a partir 
de las superficies interiores de los tubos huecos de este tipo. 
Recientemente se han desarrollado nuevos tipos de vidrios 
fotocrómicos a base de sales de talio en las matrices de fos­
fato, asimismo se emplean casco de vidrios en el desarrollo 
de nuevos materiales de construcción. 

(7 figs., 5 tablas, 19 refs.) 

75/4/1219R 

Control de las emanaciones de diversos materiales durante 
la elaboración del vidrio. 

H. YAMAMOTO y T. UCHINO, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 4, 42-51 (i). 

Se estudia las emanaciones de ñuoruros de óxidos de azu­
fre, de polvo de dimensiones submicroscópicas de los hornos 
de vidrio. Se utilizan los sistemas secos o húmedos para 
controlar estas emanaciones. Los dos ofrecen una reducción 
eficaz de las emanaciones. Este artículo revisa los problemas 
de la contaminación en la elaboración de los vidrios en el 
Japón. Se presenta la descripción del proceso, los resultados 
en la reducción de las emanaciones, el reoxidado eventual de 
los agentes contaminantes en el horno, etc., se discute las 
tendencias futuras para evitar la contaminación. 

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

75/4/1220R 

La contaminación y la protección contra los efectos de la 
misma. 

G. P. BLAHOUS, Tenth International Congress on Glass, Kyo­
to, Japan, July (1974), 4, 52-58 (i). 

Se discuten algunos programas de control aplicados por 
PPG y principalmente las técnicas de tratamiento químico, de 
coagulación y de precipitación, de depósito en un separador 
y de la filtración. Asimismo^ se hace hincapié en los esfuer­
zos que se llevan a cabo actualmente para evitar la contami­
nación, sobre los procesos inherentes a la fusión de vidrio 
como volatilización y descomposición térmica. Para eliminar 
tales emanaciones se tienen en cuenta la variación de la com­
posición del vidrio, y el briqueteado de la mezcla vitriñcable 
y una investigación experimental a escala semi-industrial de 
los mejores sistemas de colectores existentes. 

(4 refs.) 

75/4/1221R 

Ecuaciones experimentales para determinar la protección con­
tra el ruido. 

R. TAKEUCHI, Y. OKUDA, H . MIYASAKA y T. WAKITAWI, Tenth 
International Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 
4, 59-62 (i). 

El aislamiento del ruido puede ser mejorado' en dos for­
mas: 1.̂ ) Se puede aumentar el espesor de una vidriera sim-

75/4/1223R 

El estado de la tecnología del vidrio: evaluación y perspec­
tiva. 

N. J. KREIDL, Tenth International Congress on Glass, Kyoto, 
Japan, July (1974), 4, 82-92 (i). 

Se tratan materias tales como la caracterización de super­
ficies, los fenómenos de corrosión, resistencia mecánica, ca­
pas delgadas, el efecto sobre la estructura de pequeñas adi­
ciones de álcalis o de 1 H^, las propiedades mecánicas, los 
circuitos ópticos, el láser, los semiconductores no cristalinos, 
los procesos de formación, los problemas de la contamina­
ción y de la energía. Se publicará bibliografía de todos estos 
temas que estarán a disposición de los interesados. 

(84 refs.) 

Sección 5 

VIDRIOS IRRADIADOS. VIDRIOS 
FOTOCRÓMICOS Y ACUSTICO-OPTICOS. 

PROPIEDADES OPTICAS (I) 

75/4/1224R 

Vidrios para contadores de Cherenkov. 

I. SUZUKI, M . MATSUKAWA, F . KOMORITA e Y. YOSHIMURA, 
Tenth International Congress on Glass, Kyoto, Japan, July 
(1974), 5, 9-15 (i). 

Los materiales utilizados como contadores de Cherenkov 
y destinados a la detección de fotones o electrones de ener­
gía elevada y medida de la energía de partículas deben poseer 
las propiedades siguientes : 

1) El vidrio debe contener elementos de número atómico 
elevado tales como el Pb y la longitud de onda de su 
emisión debe ser lo' más corta posible. 

2) El vidrio debe poseer una transmisión elevada en el 
UV próximo. 

3) El vidrio debe ser de fácil fabricación. 

Se seleccionan vidrios de los sistemas PaO's-PbO y se com­
paran con propiedades con los vidrios ópticos al plomo utili­
zados en los contadores de Cherenkov actuales. Los resulta-
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dos indican que dichos vidrios presentan las características 
siguientes: 0) una longitud de onda más corta de radiación, 
transmisión superior en el UV próximo, coeficiente de dilata­
ción térmica más elevada, dureza más débil, etc. 

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

75/4/1225R 

El plomo en los vidrios de fosfato. 

F. HASSAN, S. FARID y M. E L - D A B H , Tenth International Con­
gress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 5, 16-23 (i). 

Se observan los espectros de absorción óptica y los espec­
tros de RSE que se obtienen a temperatura ambiente en vi­
drios de fosfato de calcio dopados con plomo. Los vidrios sin 
plomo presentan absorción a 2^4 y 2,9 eV y las rayas de re­
sonancia característica de los fosfatos a g = 2,02 menciona­
dos anteriormente. La introducción de PbO en detrimento 
de CaO conduce a una disminución de la intensidad de las 
bandas de absorción acompañado de un aumento de la ab­
sorción en el UV y en la región espectral correspondiente a 
1,6 eV. Se observa una nueva raya a g = 1,966 en el espectro 
de RSE para el caso de PbO/CaO elevado, este hecho se re­
laciona con la banda de absorción que se obtiene a 1,6 eY, 
esta nueva raya se atribuye al ion Pb (II) estructural. La sus­
titución de CaO por PbO disminuye la carga negativa media 
de los oxígenos no puentes del tetraedro PO4, lo que atenúa 
la probabilidad de formación de iniciadores de centros de 
color. Se discuten los resultados obtenidos por los estudios 
de difracción de rayos X de los vidrios devitrificados. 

(6 figs., 12 refs.) 

75/4/1226R 

Absorción óptica y estudios por RSE de los centros de ti­
tanio desarrollados en los vidrios de boratos, fosfatos y si­
licatos. 

S. ARAFA, F . ASSABGHY, M . ALLAM, D . SABEK y H. FAHMY, 
Tenth International Congress on Glass, Kyoto, Japan, July 

. (1974), 5, 24-29 (i). 

Se estudia la absorción óptica y los espectros de RSE de 
un gran número de vidrios de boratos, fosfatos y silicatos con­
teniendo diferentes proporciones de titanio, irradiados con 
rayos X y rayos 7. Se estudia la influencia de la modificación 
del contenido en alcalinos, del contenido en titanio del tipo 
de ion modificador o formador de red y la influencia de las 
condiciones de fusión y de irradiación; se estudia la influen­
cia del t ratamiento térmico sobre los centros de color indu­
cidos. Se observan en los espectros de RSE tres centros de­
nominados T'j , Ti y T2. Estos centros poseen bandas de ab­
sorción óptica en la región del visible. Los resultados expe­
rimentales confirman los modelos de estructura propuestos 
para estos centros asociados al titanio. 

(7 figs., 8 refs.) 

75/4/1227R 

Influencia de la disposición estructural sobre los centros de 
plata inducidos en los vidrios de borato. 

F. ASSABGHY, S . ARAFA, E . BOULOS, A. BISHAY y N. KREÍDL, 
Tenth International Congress on Glass, Kyoto, Japan, July 
(1974), 5, 30-37 (i). 

Se estudia por absorción óptica y RSE vidrios de borato 
conteniendo plata y sometidos a la irradiación de rayos X. Se 
estudia sistemáticamente la influencia de la modificación del 
contenido en plata y de alcalinos, asimismo se estudia la in­
fluencia de la sustitución de un alcalino' por otro. Se de­
muestra que la longitud de las rayas del espectro de RSE 
asociado a la Ag aumenta gradualmente con el contenido en 
alcalino. Para contenidos en R2O' superiores al 33 % apare­
cen las dos rayas hiperfinas que corresponden a los isótopos 
Ag^°^ y Ag^°^ de la plata, espectro que no presenta buena re­
solución y puede considerarse como un espectrO' de dos rayas. 
Se observa también una banda de absorción óptica a (Eo = 
=4,15eV, u — 0,34eV). Esta banda se superpone a las bandas 
de absorción características de los vidrios de borato. Los re­
sultados se discuten en función de la influencia de las con­
diciones estructurales sobre los centros inducidos de plata. 

(7 figs., 19 refs.) 

75/4/1228R 

Estudios a bajas temperaturas por RPE de los vidrios de alu-
minoborato de bario conteniendo plata. 

A. BiiSHAY, C. QUADROS y A. PTCCINI, Tenth International 
Congress on Class, Kyoto, Japan, July (1974), 5, 38-45 (i). 

Se miden los espectros de RPE de vidrios de aluminobo-
rato de bario en el intervalo (S-IO^K) antes y después de so­
meterse a la irradiación. El espectro de RPE de las muestras 
no irradiadas presenta dos grupos de picos de 6 rayas. Se 
considera que la presencia de Ag^"^ y Ag^°^ en la proximi­
dad de Al (I = 5/2) es responsable de los dos tipos de agru­
paciones. Después de la irradiación se observa un grupo de 
rayas suplementarias superpuestas a las 6 rayas antes mencio­
nadas. Los centros inducidos de estas rayas pueden expli­
carse en términos de electrones o de huecos atrapados en 
las proximidades a los átomos de plata, de boro O' de alu­
minio. 

(8 figs., 22 refs.) 

75/4/1229R 

Estudio por RPE de vidrio de cuarzo conteniendo boro. 

A. V. AMOSSOV, D . B . BUSMARIN, Y. N. KONDRATIEV y T. I. 
PROCHOROVA, Tenth International Congress on Glass, Kyo­
to, Japan, July (1974), 5, 46-52 (i). 

Mediante los espectros de RPE, se estudia la naturaleza 
del boro introducido en la red de la sílice vitrea con el pro­
pósito de caracterizar tecnológicamente la influencia de la 
síntesis del vidrio y los centros de radiación que se pro­
ducen, sobre la incorporación del boro. 

(4 figs., 18 refs.) 

75/4/1230R 

Factores que influyen en los espectros de absorción en vi­
drios fotocrómicos conteniendo cristales de halogenuros de 
plata. 

Y. MoRlYA, Tenth Internacional Congress on Glass, Kyoto, 
Japan, July (1974), 5, 53-60 (i). 

Se inducen tres bandas de absorción como mínimo en los 
vidrios fotocrómicos conteniendo halogenuros de plata cuan­
do se someten a radiación U. V. Las bandas I y II son res­
pectivamente observadas a 360 y 500 í̂ m, la banda III se ob­
serva por debajo de 650 r¡m. Se examina igualmente la influen­
cia de la composición, de las dimensiones, de la forma de Iqs 
cristales, de los constituyentes minoritarios incorporados al 
vidrio, y de las condiciones de la irradiación por los ra­
yos U. V., sobre la situación y la amplitud relativa de las 
bandas de absorción. La banda II se desliza hacia longitudes 
de onda más elevada cuando la dimensión de los cristales 
aumenta, cuando la proporción de Br en los cristales de Br,_x 
AgClx aumenta o también cuando la intensidad de la radia­
ción U. V. aumenta. El origen de las diversas bandas aún 
no ha sido aclarado. El comportamiento de la banda II se 
discute en unión con la formación de las partículas coloida­
les de plata a partir de la irradiación por los rayos U. V. 

(8 figs., 13 refs.) 

75/4/123IR 

Propiedades de los vidrios fotocrómicos conteniendo haloge­
nuros de plata. 

S. SAKKA, K . MATUSITA y K. KAMIYA, Tenth International 
Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 5, 61 (i). 

Las características de ennegrecimiento de los vidrios foto-
crómicos que contienen partículas de cloruro de plata como 
activador se estudia en función del espesor de la muestra y 
de la temperatura de un calentamiento complementario. El 
ennegrecimiento ultravioleta tiende a igualarse sobre un es­
pesor más pequeño en las muestras sometidas a un tratamien­
to prolongado de precipitación de ClAg, que en las someti­
das a tratamientos más cortos. Esta tendencia se correlacio­
na con los resultados de los cálculos basados sobre la supo­
sición de que la atenuación de la luz ultravioleta en la 
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muestra, es debido a la dispersión y a la absorción de la 
luz y que sólo la luz absorbida es eficaz para provocar el 
ennegrecimiento del vidrio. El calentamiento complementario 
a bajas temperaturas entre 145-520« G afectan al ennegreci­
miento por los rayos ultravioleta de los vidrios que sufren 
un tratamiento de precipitación de ClAg a 540-580° C. Los 
resultados se discuten con los obtenidos por los análisis por 
difracción de rayos X de las partículas del ClAg en el vidrio. 

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

75/4/1232R 

Fenómenos de ennegrecimiento fotoquímico reversible en las 
capas delgadas de halogenuros de plata. 

J. RoucouR y M. Sozíi, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 5, 68-73 (fr). 

El objeto de este estudio consiste en obtener un acristala-
miento de transmisión variable, de grandes dimensiones, por 
depósito en vacío de una capa delgada de bromuro de plata 
en un vidrio normal. La película es de 0,3 /x de espesor cuan­
do la película es irradiada por una radiación que contiene la 
gama de longitudes de onda comprendido entre 0,3 y 0,5 /x. 
El acristalamiento se ennegrece en algunos minutos, se vuel­
ve a su aspecto original en algunas horas cuando se retira la 
radiación incidente. Se presentan algunos problemas al fenó­
meno reversible antes mencionado, para ello se piensa en 
solucionarlo introduciendo iones extraños sensibilizadores, o 
recubrir la lámina delgada con una película protectora iner­
te a la fotolítica del bromo. 

(4 figs., 3 refs.) 

75/4/1233R 

Propiedades acústico-ópticas de vidrios de teluro. 

T. IzuMiTANí e I. MASUDA, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 5, 74-81 (i). 

Se mide el coeficiente de atenuación ultrasonora de vidrios 
de teluro a frecuencias comprendidas entre 10 y 200 Mc/s 
y a — 200° y 300° C. El coeficiente a es independiente prác­
ticamente de la temperatura y contrariamente a lo que ocu­
rre en otros vidrios de óxido no presenta ningún pico. El 
coeficiente a depende de la frecuencia w en la forma a-^a). 
No se observa variación de a en función de la amplitud. Por 
otro lado, los tiempos de relajación r calculados mediante la 
ecuación de Woodraff-Enrenreich es de ~ 10"̂ ^ seg., lo que 
indica un comportamiento similar al del cuarzo en el que 
se considera un mecanismo de atenuación que consiste en 
una interacción fonon-fonon. La figura de mérito elevada de 
estos vidrios puede atribuirse al elevado valor de su índice 
de refracción, asimismo se atribuye a la elevada cantidad 
de Te'̂ ^ de polarizabilidad más elevada que los otros ca­
tiones. 

(6 figs., 1 tabla, 13 refs.) 

75/4/1234R 

Relación entre los parámetros ópticos y acústicos de vidrios 
de cuarzo. 

J. N. KoNDRATjEV y V. V. KoRNEV, Tenth International Con­
gress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 5, 82-86 (i). 

Se comprueba que la inestabilidad de las características 
elásticas son causadas por la difusión de las ondas ultraso-
ñoras en las heterogeneidades que son intrínsecas al vidrio 
de cuarzo. Estas heterogeneidades se asocian a la variación 
del índice de refracción de la densidad y de la comprensibi­
lidad de las regiones únicas de los bloques de vidrio. Se 
efectúan tres aproximaciones clásicas, es decir, las aproxima­
ciones de Rayleigh de Mu y de Rayleigh-Haus, dependen de 
la onda sonora. Los valores experimentales del coeficiente de 
absorción de los ultrasonidos en el vidrio de cuarzo es dos 
veces más elevado que los valores calculados, esto puede ser 
la causa para la contribución equivalente de la atenuación 
de los procesos termoelásticos. Se discute igualmente la de­
pendencia con j a frecuencia de trabajo. 

(1 fig., :3 refs.) .: 

Sección 6 

PROPIEDADES OPTICAS (II) Y GUIAS 
DE ONDA OPTICAS 

75/4/1235R 

Fibras de alto contenido en sílice para comunicaciones óp­
ticas. 

R. D. MAURER, Tenth International Congress on Glass, Kyoto, 
lapan, July (1974), 6, 59-63 (i). 

Ciertos métodos de fabricación emplean la destilación de 
líquidos para obtener vapores puros para la oxidación, me­
diante las reacciones en fase vapor. La ñexibilidad de estas 
reacciones permite la fabricación de guías de ondas con un 
elevado gradiente del índice de refracción. Se estudian los 
problemas de las pérdidas ópticas que tienen lugar en estas 
fibras y la forma de disminuirlas. Se evalúan las pérdidas en 
las diferentes regiones del espectro. Asimismo se discute la 
capacidad del transporte de información a través de estas 
guías de ondas. 

(2 figs., 6 refs.) 

75/4/1236R 

Vidrios sodocálcicos para fibras ópticas. 

S. TAKAHASHI, T . MIYASHITA, T . EDAHIRO, M . HORIGUCHI y 
K. MASUNO, Tenth International Congress on Glass. Kyo­
to, lapan, July (1974), 6, 64-69 (i). 

Los vidrios sodocálcicos pueden ser materiales muy adecua­
dos para la fabricación de fibras ópticas por su facilidad de 
trabajo y sus diversas propiedades ópticas y mecánicas, sin 
embargo presentan la dificultad de sus elevadas pérdidas óp­
ticas. Se estudian la inñuencia de la composición de la adi­
ción de otros elementos, y de los procesos de fabricación 
sobre la calidad de las fibras de vidrios obtenidas. La pre­
sencia de burbujas, las variaciones del índice de refracción y 
la presencia de pequeñas partículas en el vidriO' provocan 
pérdidas por difracción. En condiciones apropiadas estas pér­
didas en las fibras recubiertas puede reducirse a un valor in­
ferior al 10 dB/Km con 0,63 p.. Las pérdidas por absorción de­
penden de la presencia de impurezas de metales de transi­
ción. Los análisis indican que las pérdidas por absorción pro­
vienen del grado de calidad de las materias primas y de la 
contaminación durante el proceso de fabricación. 

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

75/4/1237R 

El desarrrollo de las fibras de bajas pérdidas de los vidrios 
para las comunicaciones ópticas. 

M. A. ALI y R. L. OHLHABER, Tenth International Congress 
on Glass, Kyoto, lapan, luly (1974), 6, 70-75 (i). 

Se presentan los parámetros asociados con el desarrollo de 
las fibras de bajas pérdidas. Se discuten los factores del di­
seño de la fibra estirada, las dimensiones de las fibras y el 
espesor del recubrimiento'. Se describen las pérdidas de la 
radiación por la curvatura, y un sistema que utiliza un laser 
He-Ne para la medida de k atenuación a 632,8 rjm. El siste­
ma emplea una técnica de doble vía que permite reproducir 
la transmisión a una posición de referencia. Los resultados 
concuerdan con la teoría de las pérdidas por radiación. 

(3 figs., 3 réf.) 

75/4/1238R 

Estudio de la aberración cromática débil de barras de vidrios 
focalizadores de la luz con distribución parabólica del ín­
dice de refracción. 

K. IKEDA, K. NISHIZAWA y M. TOYAMA, Tenth International 
Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 6, 76-81 (i). 

Las barras de vidrios focalizadoras de la luz con distribu­
ción parabólica del índice de refracción pueden prepararse 
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por una técnica de cambio iónico, su principal inconveniente 
consiste en la presencia de una importante aberración cro­
mática durante su utilización para la transmisión de imá­
genes ópticas. Esta aberración cromática puede evaluarse por 
la fórmula PC-F/PD, donde PC-F representa la diferencia de 
camino óptico entre la línea C y la línea F en las barras de 
vidrios y PD el camino óptico de la línea D. Estos valores 
dependen marcadamente de los coeficientes de Abbe Dr y 
D'o en la superficie y en el eje de la barra. El presente tra­
bajo estudia la naturaleza del ion que influye en el valor 
obtenido del númerO' de Abbe D. Los iones Cs parece que 
son los iones que mejor se adaptan a este efecto. La intro­
ducción de iones Cs sustituyendo a los iones TI permiten 
reducir la aberración cromática a la décima parte de su va­
lor inicial. 

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

75/4/1239R 

Vidrios para fibras ópticas de bajas pérdidas que concentran 
la radiación luminosa. 

Y. IKEDA, M . YOSHIYAGAV^A e Y. FURUSE, Tenth International 
Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 6, 82 (i). 

La investigación se dirige en dos partes: de un lado, se­
leccionar un sistema vitreo adecuado, y por el otro, poner a 
punto las técnicas de fabricación de vidrios con pérdidas óp­
ticas bajas. Parece ser que los vidrios de borosilicato son 
los que mejores características presentan para la fabricación 
de guías de onda con pérdidas débiles. Para determinar las 
trazas de impurezas de los metales de transición en los vi­
drios y las materias primas, se pone a punto una técnica de 
espectrometría de masas de alta resolución y de alta sensi­
bilidad. Este método se revela como muy útil para seleccio­
nar los métodos de purificación de las materias primas y las 
técnicas de fusión. Se pueden obtener fibras con pérdidas 
de 19 dB/Km para una longitud de onda A = 0,8 p-. 

(4 figs., 3 tablas, 12 refs.) 

75/4/1240R 

Desarrollo y aplicación de las fibras ópticas que transmiten 
en el ultravioleta. 

R. YoKOTA y K. TANZAWA, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 6, 90-92 (i). 

Se desarrolla la producción de fibras ópticas de alto po­
der de transmisión en la región del ultravioleta a 365 //. El 
núcleo está constituido de un vidrio de pureza elevada (hie­
rro < 0,4 p.p.m.) que pertenece al sistema SiO'a-BaO-SrO-KaO 
y un vidrio de alta pureza del sistema SiO'.-CaO-MgO-NaaO-
-LÍ2O, que se utiliza como recubrimiento. Este sistema ofrece 
las características simultáneas de alto poder de transmisión 
y de abertura numérica relativamente elevada. Esta fibra se 
utiliza en la fabricación del gastroscopio. Cuando se em­
plean materiales tales como la tetraciclina, que se absorbe 
selectivamente por el cáncer y que presenta fluorescencia 
bajo la excitación del ultravioleta, el mencionado gastrosco­
pio puede utilizarse como aparato para detectar el cáncer. 

(2 figs., 1 tabla, 2 refs.) 

75/4/1241R 

Propiedades ópticas de fibras de vidrio de borosilicato-vidrio 
Flint para endoscopios con fluorescencia. 

E. SATO, M . ASAKURA, K. OHYSHI y T. MOROKUMA, Tenth In­
ternational Congress on Glass, Kyoto, Tapan, July (1974), 6, 
93-98 (i). 

Se examinan diversos materiales susceptibles de satisfacer 
las exigencias para la fabricación de fibras de vidrio para en­
doscopios, se selecciona la combinación de un vidrio Flint 
como material central y un vidrio de borosilicato como ma­
terial de recubrimiento. El vidrio Flint se funde a partir de 
las materias primas puras siguientes: SiO'2, PbO, CO^Kg y 
CC3LÍ2, mientras que el vidrio de borosilicato se obtiene a 
partir de las materias ultrapuras siguientes: SÍO2, BO^Ha Y 
COsNaa- El examen de la influencia de la presencia de impu­
rezas tales como Fe, Ni, Cu, Cr, Co, Mn, Ti y V permite de­
mostrar que el estado de valencia de algunos de estos ele­
mentos puede controlarse en el curso del proceso de fusión. 

Las fibras ópticas se estiran por el método del doble crisol. 
Las pérdidas ópticas medias de las fibras es del orden de 
1,7 dB/m y la abertura numérica es del 0,53 para 365 í/m. 
Por otro lado, la transmisión en el visible es mucho más ele­
vada que las fibras convencionales F2-BK7. 

(7 figs., 1 tabla, 5 refs.) 

Sección 7 

PROPIEDADES ELÉCTRICAS (I) 

75/4/1242R 

Modelo de bandas de energía del germanio amorfo. 

M. HiROSE, T. NAKASHITA, I. OHE, M . HAYAMA e Y. OSAKA, 
Tenth International Congress on Glass, Kyoto, Japan, July 
(1974), 7, 1-6 (i). 

Se mide sobre películas de germanio amorfo la variación 
de la conductividad, del coeficiente de absorción óptica y 
del espectro de fotoconductividad, en función de la tem­
peratura, y los efectos del recocido sobre estas propiedades. 
La resistividad de las películas es de '^ 100 Q X cm y se 
observa una brusca absorción óptica a ̂ ^ 0,6 eV. El espectro 
de fotoconductividad presenta dos picos, para energía de fo­
tones de 0,8 eV y de 1,0 eY, respectivamente. El pico situa­
do a 1,0 eY concuerda con la discontinuidad de la movilidad 
determinada por las variaciones de la conductividad en fun­
ción de la temperatura por debajo de 450° K. El otro pico a 
0,8 eY se atribuye al nivel localizado 0,2 eY por debajo de 
la banda de valencia y corresponde al pico de densidad de 
estados. A partir de los resultados obtenidos se propone un 
modelo de bandas de energías para el Ge amorfo. 

(6 figs., 13 refs.) 

75/4/1243R 

Modelo del "camino de conducción" y conducción multi-
canaL 

H. NAMIKAWA, Tenth nternational Congress on Glass, Kyoto, 
Japan, July (1974), 7, 7-11 (i). 

Se discuten el proceso de difusión de los cationes móviles 
en los vidrios de óxido en relación con la conduccién eléc­
trica y la relajación mecánica. Es bien conocido que la ener­
gía de activación para la conducción es prácticamente igual 
a la de la relajación. Los hechos indican que la conducción 
V la relajación son el resultado de un mismo proceso de di­
fusión. Para explicar este proceso se propone el modelo "del 
camino de conducción" camino por el cual el catión móvil 
se puede desplazar a lo largO' del mismo. Por otro lado los 
trabajos sobre alcalinos mixtos demuestran que coexisten al 
menos dos tiüos de procesos de difusión independientes en 
los vidrios de óxido. Tal proceso de difusión se denomina 
"conrlucción multicanal", ya que varios aspectos de la con­
ducción de los vidrios de óxido pueden ser explicados como 
el efecto aditivo de dos tipos de procesos de difusión inde­
pendientes. 

(6 figs., 13 refs.) 

75/4/I244R 

Propiedades de electrodo y mecanismos del transporte de 
carga en los vidrios. 

M. M. SHULTZ, Tenth International Congress on Glass, Kyo­
to, Japan, July (1974), 7, 15-20 (i). 

Según la naturaleza de los portadores de carga en los vi­
drios se puede fabricar electrodos que tengan funciones ca-
tiónicas, aniónicas o electrónicas. El comportamiento de elec­
trodo de los vidrios se determina principalmente por el es­
tado de los portadores de carga en las capas superficiales que 
pueden diferir de los de la masa del vidrio tanto por su 
composición como por su estructura. La teoría indica que la 
naturaleza de los factores energéticos en la especificación de 
las funciones de electrodo' depende del mecanismo de carga 
en las capas superficiales. Para los vidrios resistentes al ata­
que químico, el comportamiento de electrodo puede ser un 
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mecanismo de transporte en la masa del vidrio. El método 
de estudio de electrodo ha puesto en evidencia las particu­
laridades generales de la formación de grupos de coordina­
ción en la estructura de los vidrios para los numerosos ele­
mentos del sistema periódico. Estos resultados concuerdan 
con los de los estudios de las propiedades fisicoquímicas de 
los vidrios. En cuanto a los vidrios conductores electrónicos 
presentan un caso aparte y especial. Y para que puedan ser 
utilizados como electrodos deben cumplir, una serie de re­
quisitos dentro de la cinética electroquímica en los procesos 
de electrodo. 

(17 refs.) 

75/4/1245R 

Propiedades eléctricas de vidrios de sulfuro conteniendo Ag. 

Y. KAWAMOTO y S. TSUCHIHASHI, Tenth International Con­
gress on Glass, Kyoto, íapan, July (1974), 7, 21-28 (i). 

Se estudia las propiedades eléctricas de los vidrios de sul-
furos conteniendo Ag, y que pertenecen a los sistemas S.¿Ge-
-SGe-SAga y S^Asa-SAg .̂ Se mide la conductividad en co­
rriente continua entre — 20° y 80° C, utilizando un electrodo 
constituido de una amalgama con 1 at % de Ag para evitar 
el fenómeno de polarización. La conductividad varía en ór­
denes de magnitud entre 10"̂ ^ y 10~* Q~^ X cm~^ para los 
vidrios del sistema SaGe-SGe-SAga y entre 10~'' y 10~^ 
Qj~^ X cm"^ para los vidrios del sistema SaAsa-SAg ,̂ cuando 
el contenido en SAga aumenta; la energía de activación de la 
conductividad en corriente continua de los dos tipos de vi­
drios, disminuyen proporcionalmente al aumentar la conduc­
tividad. Para determinar el tipo de conducción se mide el 
número de transporte de carga por los métodos de Hittorf y 
de la f.e.m. Los resultados demuestran que el mecanismo de 
conducción en los vidrios estudiados a excepción del vidrio 
que contiene la menor proporción de SAg¿ es puramente ió­
nico y es debido a los iones Ag. Se propone sobre la base 
de los resultados obtenidos un mecanismo de conductividad 
en corriente continua para estos vidrios. 

(10 ñgs., 1 tabla, 5 refs.) 

75/4/1246R 

Defectos de estructura de los vidrios de calcogenuros. 

K. ARAI, K. GODA, J. TAKAHASHI y H. NAMIKAWA, Tenth In­
ternational Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 
7, 29-36 (i). 

Se estudian los propiedades eléctricas y mecánicas de los 
vidrios de los sistemas S-Ge, S-As, S-As-Ge, en función.de 
su estructura molecular, para explicar los efectos del As 
trivalente y el Ge tetravalente presentes en el vidrio de 
azufre. Las pérdidas acústicas son más fuertes en los vidrios 
de Ge-S que en los de S-As, si se comparan los dos sistemas 
para una misma densidad de enlaces covalentes. La conduc­
tividad residual, debido a la aplicación de un rayo luminoso 
es más grande para un vidrio de S-Ge que para un vidrio de 
S-As. Las pérdidas acústicas que se observan en los vidrios 
de S-Ge en el intervalo' de temperaturas bajas se atribuye a 
una relajación térmica acusada en el retículo vitreo. Los re­
sultados se discuten con la a5mda de la RES y de la espec­
troscopia Raman y se interpretan dichos resultados admitie-
do diferentes tipos de defectos. El concepto "defecto" se 
introduce para representar la destrucción del orden de corto 
alcance que provoca una desaparición del orden de largo al­
cance en la estructura del vidrio. 

(7 figs., 17 refs.) 

75/4/1247R 

Propiedades ópticas y eléctricas de vidrios de calcogenuros 
del sistema Si-As-Te. 

M. NuNOSHiTA, H. ARAI, Y. HAMAKAWA y T. FUJIMOTO, Tenth 
International Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 
7, 37-44 (i). 

Se presenta una serie de resultados experimentales que 
demuestran las características semiconductivas del sistema 
amorfo Si-As-Te; estos resultados se basan en la medida de 

la conductividad y de la absorción óptica. Pueden obtenerse 
diversos tipos de estados estabilizados por tratamientos tér­
micos por debajo de la temperatura de transición vitrea, a 
partir de un enfriamiento rápido hasta un recocido comple­
to. La conductividad eléctrica, los saltos de energía óptica 
y los factores que limitan las bandas varían de manera sig­
nificativa en función del logaritmo de los tiempos de re­
cocido. Se analizan las variaciones sistemáticas de las diver­
sas magnitudes en función de las variaciones de la compo­
sición de los vidrios estudiados, es decir en función de los 
valores x, y y z, en el sistema Six-Asy-Tez. Se atribuye las 
variaciones de las propiedades a dos causas: Una de ellas es 
de orden atómico y corresponde a una variación de los en­
laces químicos en la estructura desordenada, mientras que la 
otra es un efecto electrónico debido a una variación de los 
campos locales de tensión. Se propone un modelo de bandas 
de energías para explicar los diversos resultados obtenidos. 
Se discute dicho modelo teniendo en cuenta los estados ex­
tendidos y localizados en el sistema desordenado Si-As-T'e. 

(10 figs., 11 refs.) 

75/4/1248R 

Efecto reversible de memoria óptica en los vidrios del siste­
ma As-Se. 

Y. A SAHARA y T. IzuMiTANí, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 7, 45-50 (i). 

Algunas películas de Se-As amorfas poseen un efecto de 
mem.oria óptica reversible, se oscurecen mediante la irradia­
ción luminosa y se destruyen por un tratamiento térmico a 
temperaturas inferiores a la temperatura de transformación. 
Este efecto se caracteriza en que el oscurecimiento no va 
unido a la cristalización y que exige lo mismo la energía tér­
mica como la óptica. La investigación sobre los mecanismos 
de este efecto conduce a las siguientes conclusiones. El pro­
ceso de oscurecimiento se descompone en tres fases : 1) una 
foto-descomposición del enlace Se-As, que resulta de la ab­
sorción de un fotón debido a una energía superior a la ban­
da de salto de energías; 2) una difusión térmica, y 3) una 
formación posterior de aglomerante de arsénico descompues­
to. Se admite que la primera fase del proceso de oscureci­
miento es una foto-descomposición de As-Se, porque la lon­
gitud de onda de mayor eficacia de la luz irradiante está pró­
xima al límite de extinción del vidrio Se-As. Estudiando la 
cinética del oscurecimiento se demuestra que la segunda fase 
del proceso se rige por una difusión térmica del arsénico. 
Midiendo los espectros de absorción óptica en el infrarrojo 
de los vidrios irradiados se comprueba que el tercer proceso 
da lugar a la formación de aglomerantes de arsénico. El pro­
ceso de destrucción se atribuye a una descomposición tér­
mica del aglomerante de arsénico y a la difusión del arsé­
nico en la matriz vitrea primitiva. 

(10 figs., 13 refs.) 

75/4/1249R 

Fenómenos de conmutación eléctrica en los vidrios semicon­
ductores del sistema VaOö-TeOa. 

C. RHEE, S. W . YOON y H. J. LIM, Tenth International Con­
gress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 7, 51-58 (i). 

Se preparan varios vidrios del sistema VaOñ-TeO-j entre 10 
y 70 mol % de VaO'g. Se examinan las variaciones de la re­
sistividad y de las características I-V de estos vidrios, en 
función de la temperatura. Se indica que los vidrios del sis­
tema VaOl.-TeO's son semiconductores intrínsecos con una 
resistividad comprendida entre 10̂  y 10' Q X cm^ y la ener­
gía de activación es de ~ 0,4 eV en el intervalo de tempera­
turas 2P-230^C. Las curvas características indican la presen­
cia de un fenómeno de conmutación irreversible en la su­
perficie de un vidrio virgen y que se reproduce la variación 
de la resistencia negativa diferencial de tipo S en el curso de 
cada ciclo de tensión. La observación del filamento devitri-
ficado aparecido después de la primera conmutación indica 
que el fenómeno de conmutación está asociado a una tran­
sición de fase a un estado devitrificado ordenado, resultante 
del efecto de autocalentamiento. El estado devitrificado es 
estable y posee también una característica reproducible de 
tipo S. Las tensiones umbrales que corresponden a la prime­
ra conmutación y la curva de tipo S disminuyen exponen-
cialmente a medida que aumenta la temperatura. Se puede 
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concluir a partir de estos resultados que las características de 
tipo S pueden atribuirse más a los efectos térmicos que a un 
proceso electrónico. 

(4 figs., 25 refs.) 

75/4/1250R 

Obtención de productos magnéticos por devitrificación y ni­
truración controladas. 

J. L. OTEO MAZO, Tenth International Congress on Glass, 
Kyoto, Japan, July (1974), 7, 59-65 (fr). 

Se estudia las variaciones que tienen lugar en los pro­
ductos de devitrificación y las propiedades magnéticas de al­
gunos vidrios de los sistemas BaOs-BaO y BaOg-FCaOs-BaO, 
fundidos éstos últimos en atmósfera neutra, oxidante o re-
ductora, se llevan a cabo tratamientos térmicos a tempera­
turas comprendidas entre 500 y 1.100^ C, tanto en atmósfera 
de aire como en atmósfera de NH3-N2, con el fin de estu­
diar las posibles alteraciones que tienen lugar durante la ni­
truración del formador de red. Este estudio incluye principal­
mente las medidas de susceptibilidad magnética, que se com­
pletan con difracción de rayos X, espectros de infrarrojos y 
otras técnicas analíticas, necesarias para estudiar el mecanis­
mo de nitruración. Se realiza la investigación tanto en vidrio 
en polvo como sobre probetas masivas, con objeto de cono­
cer el efecto- de la difusión del nitrógeno incorporado sobre 
la devitrificación en la superficie y en el interior de estos vi­
drios, se emplea la microscopía electrónica para seguir los 
diferentes procesos de demición, de nucleación y de crista­
lización, asimismo se mide la densidad, índice de refracción, 
punto de Littlelton, dureza Knoop y la conductividad eléc­
trica con objeto de estudiar las variaciones estructurales que 
tienen lugar durante la devitrificación y la nitruración. 

(4 figs., 2 refs.) 

75/4/1251R 

Aplicación del trazado de los diagramas de impedancia com­
pleja para el estudio de las propiedades eléctricas y die­
léctricas de los vidrios con conducción electrónica o 

J. L. SouQUET v D. RAVAINE, Tenth International Congress on 
Glass, Kyoto', Japan, July (1974), 7, 66-72 (fr). 

La representación en el piano complejo de la impedancia, 
de células simétricas de tipo metaí-vidrio-metal permite es­
tudiar las características eléctricas de electrolito con objeto 
de evitar los fenómenos de polarización de electrodos en el 
caso de los vidrios con conducción iónica. Los vidrios estu­
diados pertenecen a los sistemas Si02-Li.,0, SiO^-NajO, 
SÍO2-K2O' y SiOa-BsOa-KaO. Las curvas experimentales carac­
terísticas son los arcos de círculos. El análisis de la repar­
tición en función de la frecuencia, de los puntos experimen­
tales permite obtener una expresión analítica de las curvas 
experimentales. Se propone una interpretación teórica de 
esta exüresión de acuerdo con la estructura desordenada de 
estos vidrios. En el ran^o de frecuencias estudiadas (5Hz-

500 Khz) se investigan los vidrios como dieléctricos homogé­
neos y como conductores heterogéneos. La dispersión de los 
valores de la conductividad en el vidrio, es atribuida a una 
dispersión de la energía de activación para la conducción. 

(4 figs., 9 refs.) 

75/4/1252R 

Propiedades eléctricas y estructura de vidrios semiconducto­
res conteniendo óxidos de hierro. 

V. M. FiRSOv, N. V. PETROVIK y P. I. LITVINOV, Tenth Inter­
national Congress on Glass, Kyoto, Japan, July (1974), 7, 
73-80 (i). 

Se miden las propiedades eléctricas y físicas de vidrios se­
miconductores con contenidos relativamente elevados en 
FeOx en los vidrios de los sistemas de silicato, borato y fos­
fato conteniendo diversas proporciones en modificadores de 
red. Se examinan el estado de valencia y la disposición de 
los átomos de hierro en el retículo, por RMN, RPE y sus­
ceptibilidad magnética. La transferencia de carga que se pro­
duce por intermedio' de los átomos de hierro de coordina­
ción 6 puede explicarse por un mecanismo de salto. La con­
ductividad aumenta cuando el número de átomos de hierro 
en contacto mutuo aumenta. La adición de óxidos que fa­
vorece la separación de los átomos de hierro en la estructu­
ra del vidrio y que ocupan en la red las mismas posiciones 
que aquéllos y que les transfiere el estado de coordinación 4 
provoca una disminución íieta de la conductividad. El aumen­
to más elevado de la conductividad eléctrica corresponde a los 
vidrios que contienen hierro con adiciones de WO'3, TiOg o 
VaOñ. Los autores clasifican a una serie de formadores o mo­
dificadores de red en función de su influencia sobre la con­
ductividad eléctrica en los vidrios que contienen hierro. La 
mayor parte de los vidrios con un contenido relativamente 
elevado en óxido férrico presentan propiedades de conmuta­
ción. Se propone un modelo electroquímico del efecto de la 
conmutación. 

(1 fig., 2 tablas, 11 refs.) 

75/4/1253R 

Las características eléctricas del vidrio de hierro. 

K. S. KuTATELADZE, Tenth International Congress on Glass, 
Kyoto, Japan, July (1974), 7, 81-86 (i). 

Se estudia la influencia del óxido de hierro sobre la va­
riación de la resistividad y el efecto polialcalino en el vidrio 
del sistema SiO'̂ -NaaO-KaO'. Se utilizan diversos contenidos 
de MgO, CaO o BaO. Se observa que el efecto polialcalino 
de la conductividad eléctrica no tiene lugar en todas las 
composiciones. Las propiedades eléctricas de los vidrios so-
docálcicos conteniendo FCaO, varían en función de la com­
posición y de la temperatura. Se discute igualmente la posi­
bilidad de la utilización de estos vidrios como vidrios ais­
lantes o semiconductores. 

(10 figs., 1 tabla) 
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noticias 

FERIA MONOGRÁFICA DE CERÁMICA, VIDRIO 
Y ELEMENTOS DECORATIVOS 

VALENCIA 

DATOS E S T A D Í S T I C O S DE LA XI FERIA 

Superficie total: 47.000 metros cuadrados. 

Número de salas y su distribución: 16. 

— Cerámica y vidrio artístico y artículos de regalo: diez. 
— Cerámica y vidrio industrial, maquinaria, colorantes, ma­

terias primas, auxiliares y varios: cuatro. 

— Servicios: dos. 

Número total de stands: 1.114. 

Número total de expositores: 643. 

Procedencia de los expositores: 
a) Nacionales: 625. Procedentes de las siguientes pro­

vincias: Albacete, Alicante, Baleares, Barcelona, Bur­
gos, Castellón, Ciudad Real, Córdoba, Gerona, Gra­
nada, Guadalajara, Guipúzcoa, Jaén, La Coruña, 
Lugo, Madrid, Málaga, Murcia, Navarra, Orense, 
Oviedo, Pontevedra, Salamanca, Sevilla, Tarragona, 
Teruel, Toledo, Valencia, Valladolid, Vizcaya y Za­
ragoza. 

b) Extranjeros: 18. Procedentes de los siguientes países: 
Alemania, Austria, Estados Unidos, Italia, Reino Uni­
do, y Suecia, 

Valor de la mercancía expuesta: 425.000.000 de pesetas. 

Visitantes: unos 300.000. 

Compradores y procedencia de los mismos : 

— Nacionales: 10.320. 
— Extranjeros: 1.243. 

Procedentes por orden de importancia: Inglaterra, Francia, 
Estados Unidos, Alemania, R.F., Italia, Canadá, Portugal, Bél­
gica, Holanda, Líbano, Japón, Venezuela, Australia, Suiza, 
Puerto Rico, Austria, Méjico, Sudáfrica, Irlanda, Andorra, 
Grecia, República Dominicana, Noruega, Arabia Saudita, Li­
bia, Dinamarca, Kuwait, Panamá, Singapur, Colombia, Argen­
tina, Ceilán, Marruecos, Siria, Túnez, Irán, Guatemala, Para­
guay, Suecia, Bahamas, Israel, Argel, Hong-Kong y Tahiti. 

SAIE: UN SALON AL SERVICIO 
DE LA ALBAÑILERIA 

La XI edición del SAIE, Salón Internacional para la In­
dustrialización de la Albañilería, tendrá lugar en Bolonia 
(Italia), desde el 11 hasta el 19 de octubre de 1975. 

Este Salón, que se celebrará durante los días 11 al 19 del 
mes de octubre, constituye ya un punto de convenio tradi­
cional entre productores y compradores de productos para 
la albañilería provenientes del mundo entero. Siempre más 
numerosos los compradores que concluyen una comunica­
ción telefónica o una carta de negocios diciendo más o 
menos así: "... sí, muy bien; pero nos encontraremos en 
el SAIE para definir y concluir." Esta es una sabia decisión, 
porque al SAIE se puede examinar y comparar una vasta se­
rie de industrias y, por consiguiente, se puede obtener la 
mejor calidad al precio más ventajoso. 

Para comprobar el interés creciente promovido por el Salón 
de la Albañilería de Bolonia, podemos decir que el número 
de los compradores extranjeros siguió creciendo con los años 
siempre más. Durante el año 1974 el SAIE fue visitado por 
más de 5.700 compradores extranjeros, provenientes de 72 paí­
ses del mundo entero. 

El SAIE se celebra en un recinto ferial moderno de más 
de 500.OÖ0 metros cuadrados con amplios aparcamientos y 
zonas pobladas de árboles. En el año 1974 han exhibido al 
SAIE 1.247 empresas productoras de manufacturados, mate­
riales y maquinaria para la construcción de casas y la rea­
lización de obras públicas. 

El SAIE sigue confirmándose un interesante punto de ven­
ta de productos para la albañilería, también por los compra­
dores de países que van desarrollándose y que aprecian la 
calidad y el precio de los productos italianos. 

En efecto, las industrias italianas que trabajan en el renglón 
de construcciones han dirigido desde tiempo su atención a 
los mercados extranjeros, porque la producción de casas de 
Italia atraviesa actualmente un período de bache. En efecto, 
mientras en 1964 se construyeron en Italia 450.000 viviendas, 
la actividad de albañilería se ha reducido progresivamente 
tanto que en estos últimos años no se produjeron más que 
200.000 alojamientos por año, lo que constituye un número 
muy bajo de la potencialidad productiva del sector. Por eso, 
las empresas italianas han procurado descubrir nuevas opor­
tunidades para colocar sus productos en los países extranje« 
ros, confiando en la mejor calidad de los manufacturados mis-

. mos, refrenando los precios relativos de venta, y en una eñ« 
caz asistencia técnica para mejorar el empleo de los productos, 
lo que es un aspecto particularmente importante, sobre todo 
por los países en los que carecen los técnicos calificados. 

Los nuevos sectores y las modernas estructuras 
de organización del SAIE 

Además de estos argumentos, los compradores extranje­
ros están interesados en el hecho que SAIE presenta largas 
posibilidades de preferir y comparar las producciones califi­
cadas que amparan una larga serie de sectores: 

— Estructuras para la albañilería industrializada. 
— Construcciones prefabricadas. 
— Elementos para techos y tamponamientos al interior y 

exterior. 
— Materiales de construcción. 
— Marcos de puertas, ventanas y manufacturados aná­

logos. 
— Materiales y manufacturados para acabamientos. 
— Cerámicas para la albañilería. 
— Máquinas e instalaciones para obras de construcción. 
— Aparatos e instalaciones técnicas. 
— Máquinas para fabricar ladrillos y tejas, y cerámicas. 

A estos tradicionales sectores de exhibición del SAIE, se 
añade, este año, el sector de las "Paredes con receptáculos", 
en el cual serán exhibidas paredes prefabricadas que, junto 
a la función de separar los cuartos, pueden también funcio­
nar como envases. Este tipo de división de los espacios inte­
riores, ya anchamente difundido en los edificios reservados 
a las oficinas y que va divulgándose rápidamente en las cons­
trucciones sociales (escuelas, hospitales, bibliotecas, etc.), po­
dría desarrollarse en las casas también. 
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Aquí merece recordar cómo los visitadores extranjeros po­
drán dirigirse al Centro de Negocios del SAIE, donde em­
pleados especializados están a disposición de todos los ope­
radores económicos extranjeros para asistirlos gratuitamente 
durante la estancia en Bolonia y para asegurar las condiciones 
que puedan favorecer ocasiones provechosas de contactos 
con los expositores. 

Junto a estas finalidades de carácter comercial, SAIE per­
sigue un fin de carácter cultural: reuniones, debates, exhi­
biciones, encuentros sobre argumentos técnicos y de organi­
zación se suceden cada día desde la abertura del Salón, 
atrayendo peritos de toda Italia. 

Este año, SAIE tiene a disposición, por estas exigencias 
culturales, también un grande palacio por los congresos, con 
una sala principal para 1.400 asientos, una sala para 300 asien­
tos y otras pequeñas salas por reuniones reducidas. 

Con estos locales que recientemente han sido puestos en 
función, el recinto ferial que acoge la organización SAIE, 
ha completado sus propias instalaciones también por los ser­
vicios colaterales a disposición de los expositores, al fin de 
responder a las exigencias de un Salón ya conocido en el 
mundo entero. 

JORNADAS TÉCNICAS 
DEL SINDICATO NACIONAL 

DE LA CONSTRUCCIÓN 

Dentro del marco de simposios, coloquios y conferencias 
que tendrán lugar durante la FICOP-75, a celebrar entre el 
1 y 12 del próximo mes de octubre, se desarrollarán las Jor­
nadas Técnicas que realiza el Sindicato Nacional de la Cons­
trucción bajo el tema "Grandes paneles prefabricados". 

Quizá el más utilizado y el que tiene más años de expe­
riencia, por lo menos en lo que se refiere a vivienda, es el 
sistema constructivo de grandes paneles prefabricados, que 
es el que ha destacado más en todos los países por sus 
características especiales de racionalización y normalización 
y, en definitiva, de industrialización. 

La influencia de este tipo de sistemas se ha dejado sentir 
también en España y, si bien es verdad que en principio 
fueron patentes extranjeras las que dominaron el mercado 
nacional, sin embargo, en la actualidad han aparecido métodos 
genuinamente españoles o —cuando menos— conveniente­
mente modificados para su correcta adaptación en nuestra 
mente modificados para su correcta adaptación en nuestro 
país. 

Al organizar estas Jornadas Técnicas, el Sindicato Nacional 
de la Construcción pretende realizar una adecuada divulga­
ción entre técnicos y profesionales de la situación actual en 

España de esta clase de sistema, así cómo de Sus posibilidades 
de utilizacón. 

El programa de las citadas jornadas, que serán seguidas de 
abiertos coloquios, es el siguiente: 

TEMA: "SISTEMAS DE CONSTRUCCIÓN A BASE 
DE GRANDES PANELES PREFABRICADOS 

Día 9: — 

I. APERTURA 

10,30: Apertura. 

11,00: Lección inaugural: "Los sistemas de grandes paneles", 
por D. Antonio Cámara Niño, Catedrático de la E.T.S. 
de Arquitectura de Madrid. 

II. ASPECTOS ARQUITECTÓNICOS 

11,45: Ponencia 1.^: "El diseño de edificios con sistemas de 
grandes paneles", por D. Jaime Ferrador y D. Ricardo 
Piqueras, Doctores Arquitectos. 

12,30: Ponencia 2.^: "Las nuevas tendencias en los sistemas 
con grandes paneles", por D. Fernando Aguirre de 
Yraola, Dr. Arquitecto, Profesor de Investigación del 
Consejo Superior de Investigaciones Científicas. 

13,00: Coloquio. 

III. ASPECTOS TECNOLÓGICOS 

16,45: Ponencia 3.^: "La estructura en los edificios de gran­
des paneles", por D. Julio Garrido Serrano, Dr. Ar­
quitecto. 

17,30: Ponencia 4.^: "La producción de paneles", por un es­
pecialista soviético. 

18,00: Ponencia 5.^: "El transporte y montaje", por D. Fer­
nando Franca Ordóñez, Ingeniero Industrial. 

18,30: Coloquio. 

Día 10: 

IV. ASPECTOS ECONÓMICOS 

11,00: Ponencia 6.^: "Planteamiento económico de las fábri­
cas de grandes paneles" (selección de soluciones posi­
bles y criterios de amortización), por D. César Herráiz 
H. de la Quintana, Ingeniero Naval. 

11,30: Ponencia 1.^: "Estudio económico^ de las promociones 
con grandes paneles", por D. Enrique Salgado Torres. 

12,00: Coloquio. 

12,30: Clausura de las Jornadas. 
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r e u n i o n e s y c o n f e r e n c i a s 

XV Reunión Anual de la Sociedad Española de Cerámica y Vidrio 

La Toja (Pontevedra), 22-25 septiembre 1975 

R E S Ú M E N E S PE LAS C O N F E R E N C I A S 

Sección de Ciencia Rásica 

DIVERSOS PROCEDIMIENTOS DE DETERMINA­
CIÓN DE SILICE POR ABSORCIÓN ATÓMICA. 

M. F. Barba Martín-Sonseca y F. J. Valle Fuentes. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

La mayoría de los métodos clásicos de análisis recurren a 
la insolubilización acida de la sílice, seguida de su deter­
minación gravimétrica que es muy exacta, pero de larga du­
ración. 

En este trabajo se exponen dos tipos de disgregaciones, 
una con metaborato de litio y otra por vía húmeda y em­
pleando crisoles de teflon. Con ambos métodos se obtiene 
la sílice en solución en un corto espacio de tiempo, pudién­
dose determinar su concentración, directamenle, en un espec­
trómetro de absorción atómica. 

INFLUENCIA DEL TRATAMIENTO MECÁNICO EN 
EL MECANISMO DE DESCOMPOSICIÓN TÉRMI­
CA DE UNA MUESTRA DE DOLOMITA. 

J. M. Criado, F. González García y J. Morales. 
Departamento de Química Inorgánica y Departa­
mento de Investigaciones Físicas y Químicas, 
Centro Coordinado del C.S.I.C, Facultad de Cien­
cias de la Universidad de Sevilla. 

En el presente trabajo se lleva a cabo un estudio de la 
influencia ejercida por la molienda en la estructura y meca­
nismo de descomposición térmica de una dolomita. 

En el diagrama de ATD de la dolomita se observa que 
la temperatura a que aparece el primer pico, asignado en 
la literatura a la descomposición del CO,Mg disminuye a 
medida que progresa al tratamiento mecánico de la muestra. 
Este hecho, observado anteriormente en la bibliografía, ha 
sido interpretado por algunos autores, considerando que la 
dolomita se descompone durante la molienda en CO^Mg y 
CO;iCa. Los diagramas de difracción de rayos X de las 
muestras molidas obtenidos en el presente trabajo no están 
de acuerdo con dicha interpretación, aun cuando se observa 
una disminución del grado de cristalinidad. 

Los datos termogravimétricos obtenidos en vacío indican 
que el mecanismo de descomposición de la dolomita sin so­
meter a tratamiento mecánico transcurre en la sola etapa, 
según la reacción: 

(CO,),MgCA -> OMg + OCa + 2CO, 

En cambio, cuando se somete la muestra a prolongada mo­
lienda, la reacción transcurre en dos etapas, según el pro­
ceso : 

(CO ),MgCa "> CO Ca + OMg -f CO, 
I V OCa + CO, 

Estos resultados se han interpretado en función de la 
deformación plástica sufrida por el sólido como consecuencia 
del tratamiento mecánico. 

CINÉTICA DE DESCOMPOSICIÓN DEL TITANATO 
DE ALUMINIO EN EL SISTEMA EUCRIPTITA-
TITANATO DE ALUMINIO. 

J. S. Moya Corral y A. García Verduch. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Se ha estudiado la cinética de descomposición del /:?-tita-
nato de aluminio, entre 700" C y 1.200" C, tanto sólo como 
en presencia de /:?-eucriptita (60 % /^-TA-40 % /i-E), o de 
carbonato de litio (5 %). 

El /j'-TA sólo se descompone por debajo de 1.200" C, ob­
servándose la mayor velocidad de descomposición entre 
1.000« C y 1.100" C. 

La descomposición del /̂  TA, en presencia de /i-eucriptita, 
es más rápida que en el caso anterior en el intervalo de 
1.000« C y 1.100" C. 

Cuando se calienta el A'-TA en presencia de pequeñas can­
tidades de LioCOt (5 % en peso), se hace inestable en todo 
el intervalo de temperaturas estudiado, y da como productos 
finales de la reacción alúmina, rutilo y espinela de litio. 

Finalmente se discuten los resultados obtenidos y se con­
frotan con los apartados por otros autores. 

OBTENCIÓN Y CARACTERIZACIÓN DE ÓXIDOS 
DE VANADIO DE VALENCIAS INFERIORES. 

J. R. Jurado, L. del Olmo y C. Moure. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

A partir de vanadato amónico, por tratamiento térmico 
del mismo, en atmósfera reductora de una mezcla de N.H.., 
se han obtenido óxidos de vanadio de valencia inferior a 
cinco. 

Los óxidos de vanadio preparados han sido sometidos a 
su correspondiente caracterización a través de las técnicas 
de difracción de rayos X, análisis térmico diferencial, análi­
sis termogravimétrico, susceptibilidad magnética y análisis 
químico. 

A la temperatura de 550" C, en el tipo de atmósfera antes 
citado, se ha obtenido el VO., y a 600*̂  C el V^O, ; a otras 
temperaturas han aparecido otros óxidos intermedios. 

Uno de dichos óxidos intermedios es objeto de un estudio 
más exhaustivo por los métodos fisicoquímicos anteriormen-
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îe citados con fines de identificación como un posible nuevo 
compuesto V-O. 

ESTRUCTURA Y PROPIEDADES TECNOLÓGICAS 
DE ALGUNOS MATERIALES ABSORBENTES DE 
NEUTRONES. 

J. M.̂  González Peña y J. Ricón López. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Continuando una línea de trabajo en la cual se intenta 
obtener nuevos vidrios y vitrocristalinos con alto poder ab­
sorbente de neutrones lentos, se estudian algunas de las 
propiedades necesarias para que estos materiales puedan ser 
utilizados con tal fin. 

Estos ensayos se realizan en composiciones elegidas entre 
una serie estudiada con anterioridad, fundamentalmente por 
difracción de rayos X y microscopía electrónica. 

En este trabajo se intenta justificar la variación de estas 
propiedades; en los vidrios, por la variación de su composi­
ción química y de sus características físicas, y en ios mate­
riales vitrocristalinos de cada composición, por la proporción 
de las diversas fases formadas en los tratamientos térmicos 
correspondientes y de las características físicas de éstas y 
de la fase vitrea residual. 

VITROCRISTALINOS DEL SISTEMA SiO.-ZnO-LLO. 

G. Fernández Arroyo. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Dado el interés que estos vitrocristalinos pueden tener para 
diferentes aplicaciones según las propiedades que presentan 
(que serán objeto de una posterior investigación), se inicia 
con este trabajo un estudio teórico de distintas composicio­
nes dentro de este sistema. 

Después de obtenidos los vidrios, son sometidos a diferen­
tes tratamientos térmicos y se identifican las fases cristalinas 
formadas por rayos X. Se hace igualmente un estudio por 
microscopía electrónica de barrido. 

Elegido un pequeño grupo de composiciones, se observa 
la influencia que tienen la temperatura y el tiempo de trata­
miento sobre la devitrificación de los vidrios. 

ALGUNAS POSIBLES APLICACIONES DE LOS 
VIDRIOS Y VITROCRISTALINOS DEL SISTEMA 
V,0-As,03-R0. 

J. R. Jurado Egea y J. M.̂  Fernández Navarro. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Se expone en este trabajo un esquema previo, asi como 
evidencia experimental, de la posibilidad de utilización de 
los vidrios y vitrocristalinos semiconductores del sistema 
V , 0 , - A s , O r R O siendo RO = CaO, BaO, PbO, en determi­
nados campos de la industria electrónica. Se describen y ana­
lizan los resultados actuales obtenidos de tales materiales 
empleados como termistores, bolómetros, componentes elec­
trónicos, canal multiplicador de electrones, etc. Asimismo, 
se presentan ensayos tecnológicos y sus resultados, con ob­
jeto de dilucidar el grado de capacidad aplicativa de tales 
materiales. 

ESTUDIOS DE LAS SOLUCIONES SOLIDAS DE 
Zr03Ca en Zr03Pb.—I. ESTUDIO CRISTALO­
GRÁFICO. 

C. Moure Jiménez y D. Alvarez-Estrada. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Se estudia el proceso de disolución en estado sólido de 
ZrO.tCa en ZrOgPb, para contenidos desde 5 hasta 70 mol % 
de ZrO,iCa, mediante difracción de rayos X y ATD. El in­
cremento del contenido de Ca en la red de ZrO.Pb produce 
una disminución en los valores de ä y c de dicha red. En 
las proximidades de 20 mol % de ZrO^Ca hay una transición 
tetragonal -> romboédrica, con ángulos cercanos a 90" C. 

En la zona de 23 mol % hay una nueva transición rombo­
édrica -> cúbica, y para contenidos superiores de Ca, dicha 
forma cúbica sufre una disminución continua del paráme­
tro a. Los ensayos de ATD de las soluciones tetragonales 
muestran una disminución de la temperatura de transición 
tetragonal -^ cúbica de ZrO;(Pb desde 230" C hasta valores 
próximos a la temperatura ambiente. 

No hay disolución apreciable de ZrO:.Pb en ZrO.iCa. 

RELACIONES DE EQUILIBRIO DE FASES EN EL 
SISTEMA ZrO,-ALO,-SíO.-TíO,. 

P. Peña y S. de Aza. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.-
Rey (Madrid). 

-Arganda del 

En primer lugar se han determinado los tetraedros de com­
patibilidad en estado sólido en el sistema ZrO.-ALO,-SiO.-
TiO., y, posteriormente, se ha estudiado el comportamiento, 
durante la fusión, de una serie de composiciones situadas 
dentro del volumen primario de cristalización de la alú­
mina en un plano con un contenido constante del 80 % 
de Al ,0 , . 

Los resultados experimentales se han representado sobre 
un diagrama ternario en el que las composiciones de las 
mezclas se expresan en términos de sus contenidos en TiO., 
SiO^ y ZrO. recalculados al 100 %. Este procedimiento es 
equivalente a proyectar las composiciones de cada una de 
las mezclas desde el vértice de la alúmina sobre la cara 
opuesta ZrOo-TiO.-SiO.; de este modo se obtiene una pro­
yección verdadera (sin distorsión) de las superficies eutécti-
cas binarias que delimitan el volumen primario de la alúmina, 
siempre que la solubilidad sólida de los otros componentes 
en AL.O.i, como sucede en el presente caso, sea prácticamente 
despreciable. 

Las temperaturas a las que las distintas fases secundarias 
empiezan a cristalizar durante el enfriamiento y recíproca­
mente aquéllas a las que desaparecen en el calentamiento 
se han indicado mediante las correspondientes isotermas. 

Por último se ha determinado la composición y tempera­
tura del punto invariante cuaternario AloOrZrOo-TA-A.tSo. 

CRISTALIZACIÓN DE CIRCONA TETRAGONAL Y 
SILICATO DE CIRCONIO A PARTIR DE FASES 
NO CRISTALINAS DE SILICE Y CIRCONA. 

A. García Verduch y L. del Olmo Guillen. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Después de una introducción bibliográfica, en donde se 
exponen ciertas consideraciones fundamentales sobre la evo­
lución hasta fases cristalinas de compuestos amorfos, y muy 
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particularmente de la circona hidratada, se ha estudiado ex-
perimentalmente el comportamiento térmico de mezclas de 
circona y silice no cristalinas. 

Mediante la técnica de análisis térmico diferencial, se esta­
blece el proceso seguido por estas mezclas amorfas, determi­
nándose las temperaturas a las que se desarrollan fases cris­
talinas. Se comparan los resultados anteriores con los obte­
nidos cuando se sustituyen las mezclas amorfas, antes citadas, 
por fases cristalinas, y también las diferencias manifiestas 
que se originan al incorporar un promotor de la reacción 
en el sistema estudiado. 

Por último, mediante análisis cuantitativo por difracción 
de rayos X, se han establecido las correspondientes isotermas 
de reacción para el intervalo de temperaturas que se extiende 
desde 900*̂  C a 1.300" C, permitiéndose con ello ciertas con­
sideraciones cinéticas del proceso en cuestión. 

SINTERIZACION DEL ZrO.Pb. 

D. Alvarez-Estrada y C. Moure Jiménez. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Se estudia el proceso de sinterización de ZrO.Pb en dis­
tintas condiciones de temperatura, tiempo y atmósfera, y pa­
ra polvos sinterizados en distintas condiciones. La influencia 
de la atmósfera es notable, puesto que la volatilización del 
PbO produce una disminución de la densidad final a igualdad 
de temperatura y tiempo de cocción. El proceso de síntesis 
del ZrO.;Pb juega un papel relacionado con el efecto descrito, 
ya que la volatilización total de PbO es tanto menor cuanto 
mayor es el grado de reacción entre ZrOo y PbO. 

Se parte de polvos de síntesis, obtenidos a partir de ZrO. 
\ COjPb a distintas temperaturas y tiempos de reacción, y 
polvos obtenidos por coprecipitación de sales de circonio y 
plomo. 

SÍNTESIS Y COMPORTAMIENTO TÉRMICO DE 
SOLUCIONES SOLIDAS BASADAS EN CIRCO-
NIA. 

P. Duran. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. 
Rey (Madrid). 

-Arganda del 

Mediante análisis cuantitativo de fases por difracción de 
rayos X, se han estudiado las condiciones de síntesis de 
soluciones s ó l i d a s ZrO,-CaO-Nd,0.,, ZrO,-CaO-Gd,0 y 
ZrO,-CaO-Y,0, . 

Se estudia también la estabilidad térmica de las soluciones 
sólidas sintetizadas después de un l a r g o tratamiento 
a 1.200" C. 

Finalmente, se hace un estudio del comportamiento al cho­
que térmico de estos materiales enfriados bruscamente des­
de 1.200<'C. 

su superficie específica, hacen que varíe el comportamiento 
de los productos en que intervienen tanto en crudo como 
en cocido. 

En este sentido, es de interés la utilización de ia arcilla 
como componente que aporta una alta superficie específica. 

En este trabajo se ha comenzado por estudiar el electo de 
la introducción de arcillas españolas, algunas aún no explo­
tadas y otras utilizadas para fines menos nobles, en la resis­
tencia mecánica de los productos de cocción de ciertos cao­
lines. 

Se hace un detenido estudio de la textura y de la estruc­
tura de estos productos, fundamentalmente por microscopía 
electrónica. Se relacionan los resultados obtenidos, por una 
parte, con la resistencia mecánica de estos productos, y 
por otra, con las características físicas de las materias primas 
utilizadas. 

A la vista de los resultados obtenidos se formulan algunas 
composiciones de porcelana en las que se comienza el estudio 
de estructuras y propiedades tecnológicas. 

ARCILLAS DEL VALLE DEL GUADALQUIVIR EM­
PLEADAS COMO SOPORTE DE AZULEJOS EN 
LA INDUSTRIA SEVILLANA. (II). 

Justo Erbez y G. García V. Romero Acosta, A. 
Ramos. 
Sección de Silicatos del Centro de Edafología y 
Biología Aplicada del Cuarto y Facultad de Cien­
cias. Universidad de Sevilla. 

Se continúa el estudio fisicoquímico y de las propieda­
des tecnológicas de interés cerámico de un grupo de arcillas 
procedentes del Valle del Guadalquivir, con nuevas muestras 
del Aluvial del Guadalquivir (Bellavista y Torrequinto), mar­
gas terciarias (Arahal y Sanlúcar la Mayor), arcillas rojas del 
Trías (Cuenca del Viar) y pizarras paleozoicas alieradas (Villa-
nueva del Río y Minas). 

En estas muestras se considera la fracción que pasa a 
través del tamiz de 2.500 mallas/cm", siguiendo las normas 
usuales en la industria cerámica. Asimismo, se estudian las 
fracciones menores de 1,12 mieras para su caracterización 
mineralógica. 

Se realizaron las siguientes determinaciones en Ja fracción 
gruesa: análisis mecánico, plasticidad, contracción por secado 
y por cocción, pérdida por calcinación, capacidad de absor­
ción de agua, porosidad aparente, resistencia a la flexión, 
colores de cocción y dilatometría en crudo y en cocido. 
La fracción arcilla se estudió por análisis químico, análisis 
térmico diferencial, diagramas de difracción de rayos X y mi­
croscopio electrónico. 

Se estudiaron tanto las muestras originales como una serie 
de mezclas, a fin de obtener materiales aptos para el esmal­
tado cerámico. En el trabajo se aborda también el aspecto 
económico del problema. 

MICROESTRUCTURA Y RESISTENCIA MECÁNICA 
DE PRODUCTOS DE COCCIÓN DE COMPOSI­
CIONES QUE INCLUYEN ARCILLAS BLANCAS 
ESPAÑOLAS. 

V. Aleixandre Ferrandis, J. M/ González Peña y 
F. Sandoval del Río. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Como se sabe, en estos últimos años se ha prestado par­
ticular atención al hecho de que propiedades físicas del 
componente plástico de las pastas cerámicas, al influir sobre 

ESTUDIO MINERALÓGICO Y DE LAS APLICACIO­
NES CERÁMICAS DE LAS ARCILLAS CAOLINI-
TICAS DE OLIVA DE MERIDA Y CRISTINA (BA­
DAJOZ). 

J. M.̂  Mesa y G. García Ramos. 
Sección de Silicatos del Centro de Edafología 
y Biología Aplicada del Cuarto y Facultad de 
Ciencias. Universidad de Sevilla. 

Los yacimientos objeto de este estudio se encuentran si­
tuados al SE de Mérida, Hoja 804 (Oliva de Mérida), del 
Mapa Geológico Nacional (I.G.M.E. 1:50.000). 
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El material alterado pertenece a los niveles pizarrosos del 
Ordovícico y el yacimiento se encaja en el mismo contexto 
de los ya conocidos de Zarza de Alange y Manchita, es decir, 
alteración superficial de unas pizarras fundamentalmente se-
ricíticas que producen las llamadas "tierras blancas". Este 
material, con una riqueza en fracción menor de 1,12 mieras 
superior al 50 %, presenta un contenido variable en caoli­
nita. 

En la fracción menor de 1,12 mieras se han hecho las si­
guientes determinaciones: análisis químico, análisis térmico 

diferencial, difracción por rayos X y microscopio electrónico. 
Las determinaciones tecnológicas se realizaron en la mues­

tra que ha pasado a través del tamiz de 2.500 mallas/cm', 
después de diluir en agua. Fueron las siguientes: plasticidad, 
capacidad de absorción de agua, porosidad aparente, resis­
tencia a la flexión, colores de cocción y dilatometría. 

Estos materiales, habitualmente empleados por la alfarería 
local, son susceptibles de nuevos empleos dada la blancura 
de la fracción fina extraída y sus buenas propiedades cerá­
micas. 

Secciones de Cerámica Blanca y Arte Cerámico 

PORCELANAS SIUCIOSAS OBTENIDAS CON GRA­
NITO PURIFICADO. 

A. García Verduch y J. Requena Balmaseda. 
Instituto de Cerámica y Vidrio. Arganda del 
Rey (Madrid). 

Para esta investigación se ha utilizado un granito natural, 
purificado magnéticamente, en el cual el contenido en Fe^O 
no sobrepasa el valor de 0,15 %. 

Con este material, como único aportador de componente 
feldespático, se ha preparado una serie de porcelana esen­
cialmente triaxiales, para cocción a diversas temperaturas, 
comprendidas entre 1.200" C y 1.320^ C. 

En dichas porcelanas se han estudiado las composiciones 
por fases, las microestructuras y las propiedades tecnológicas 
más representativas, llegándose a la conclusión de que el 
granito purificado puede constituir una materia prima ade­
cuada para la fabricación de porcelanas. 

INFLUENCIA DE LAS MATERIAS PRIMAS SOBRE 
LA COCCIÓN Y LAS PROPIEDADES TECNOLÓ­
GICAS DE LAS PORCELANAS. 

M. A. del Río Sánchez, R. Martínez Cáceres, J. Es­
pinosa de los Monteros y D. Alvarez-Estrada 
Instituto de Cerámica y Vidrio. Arganda del 
Rey (Madrid). 

Tomando como base una materia prima nacional se for­
mularon diversas composiciones de pastas de porcelana y se 
cocieron entre 1.200^ C y 1.320° C, estudiándose las condi­
ciones óptimas de cocción, sus propiedades tecnológicas, mi­
croestructuras, etc. 

El trabajo muestra la posibilidad de lograr pastas con 
excelentes propiedades utilizando menores temperaturas de 
cocción y un muy considerable ahorro en el coste de ma­
terias primas. 

UTILIZACIÓN DE COMBUSTIBLES GASEOSOS EN 
LA INDUSTRIA DE LA CERÁMICA Y DEL VIDRIO. 

F. Andériz Cebrián. 
Butano, S. A. 

Las características específicas de los gases licuados del pe­
tróleo y del gas natural hacen que su uso se estime cada 
vez más en la industria de la cerámica y del vidrio. 

En particular, en la primera de ellas, la cocción de produc­
tos cerámicos por medio de madera, de carbón o de fuel-oil 
exigen en la mayoría de los casos que los materiales a tratar 

sean protegidos en los hornos por gacetas refractarias, que 
impiden el uso directo de los productos de combustión sobre 
ellos. En efecto, el azufre daña el esmalte o produce inque-
mados provocando defectos en la superficie y afectando gran­
demente a la vitrificación. Debido al casi nulo contenido de 
azufre de los gases licuados del petróleo y del gas natural, 
y por la facilidad con que se puede regular su combustión, 
estos gases permiten la cocción de todos los productos cerá­
micos en atmósferas en contacto directo con sus productos 
de combustión. La supresión de las gacetas en los hornos 
de la industria cerámica y de las muflas en la industria del 
vidrio tiene como consecuencia una serie de ventajas en los 
procesos de ambas industrias, permitiendo justificar econó­
micamente el empleo de unos combustibles nobles cuyos 
precios por termia son algo más elevados que el de la termia 
de carbón, madera o fuel-oil. 

Entre otros muchos, se obtienen las siguientes ventajas : 
en la industria cerámica se reducen los ciclos de cocción, 
se aumenta la capacidad de llenado de los hornos, 'je mejora 
la isotermía de los procesos térmicos, se disminuyen los gastos 
de mano de obra y se aumenta considerablemente la facilidad 
de regulación de la atmósfera deseada obteniéndose como 
consecuencia un rendimiento mucho más elevado en la pro­
ducción. 

En la industria del vidrio la utilización de gas permite 
suprimir las muflas, logrando llamas adaptables a cada pro­
ceso, suavidad en el funcionamiento de los hornos y, como 
consecuencia, disminución del costo del proceso de fabri­
cación. 

La panorámica general de este trabajo sobre la utilización 
de los combustibles gaseosos en estas industrias se completa 
con una descripción de las características más importantes 
de los mismos y de las ventajas que producen en su com­
bustión. 

REGULACIÓN COMPLETA DE UN HORNO TÚNEL 
Y SU INFLUENCIA SOBRE EL AHORRO DE 
ENERGÍA. 

A. Creus Sole. 
Honeywell, S. A. 

Los instrumentos de regulación de control forman parte 
integral de los equipos de proceso de la industria cerámica, 
en particular constituyen una necesidad en el proceso de 
cocción de los productos cerámicos. 

Su justificación económica viene dada por las mejoras ob­
tenidas en la calidad del producto, la disminución en el 
número de rechazos, un ahorro de energía por disminución 
de la cantidad de combustible consumido, disminución de 
los gastos de mantenimiento, un ahorro en la mano de 
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obra necesaria y mejores condiciones de trabajo del per­
sonal. 

En el proceso de fabricación de la porcelana blanca existen 
dos cocciones separadas: una del bizcocho y la otra del biz­
cocho recubierto de esmalte. 

Ambas se efectúan en un horno túnel, en cuyo interior se 
someten a un programa preciso de temperaturas distribuidas 
de acuerdo con las tres zonas típicas del horno : precalenta-
miento, cocción y enfriamiento. 

La curva de distribución de temperatura se consigue esta­
bleciendo un gradiente longitudinal de temperaturas y pa­
sando la carga a través del horno en vagonetas. 

Las temperaturas se regulan básicamente en la zona de 
cocción donde se encuentran situados los quemadores de 
combustible y los valores deseados en la zona de precalen-
tamiento se alcanzan mediante la circulación de aire caliente 
procedente de la zona de enfriamiento. 

Si bien las características propias del horno establecen la 
curva de gradiente de temperaturas, la presión interna influye 
en la estabilidad de la curva y se hace necesario, a veces, 
medir y regular el tiro del horno. 

Para guiar al operario en la carga de las vagonetas puede 
registrarse la presión del sistema hidráulico de empuje. De 
este modo se obtiene un registro de operación y un aviso 
de las posibilidades de obstrucciones que puedan presentarse 
en las vías de las vagonetas. 

Se ha demostrado que la atmósfera interna del horno 
influye en la calidad del producto siendo, pues, necesario 
utilizar analizadores de atmósfera que nos indican los por­
centajes de gases en las zonas reducto ras. 

Los equipos de regulación y control indicados están cen­
tralizados en un panel de mandos desde donde se puede 
vigilar la marcha del horno controlando las diferentes va­
riables que efectúan el proceso de cocción y asegurando la 
operación de los elementos eléctricos y de seguridad. 

LA UTILIZACIÓN RACIONAL DEL GAS NATURAL 
EN LA COCCIÓN DE PRODUCTOS DE CERA-
MICA BLANCA. 

F. Valle Saval y J. Ena Gutiérrez. 
Catalana de Gas y Electricidad, S. A., y Sangra, 
Sociedad Anónima. 

En la cocción de la extensa gama de productos cerámicos, 
las ventajas del gas natural aumentan a medida que el tra­
tamiento requerido se hace más especial y delicado. Cen­
trando la problemática al campo comprendido entre la cerá­
mica decorativa y la porcelana fina, este combustible es capaz 
de desarrollar una excelente labor, no solamente por lo que 
a la calidad de los productos terminados se refiere, sino ade­
más por lo que afecta a su coste final, consecuencia directa 

del ahorro de energía que en la mayoría de los casos es 
posible conseguir. 

El presente escrito pretende exponer brevemente los resul­
tados conseguidos en el área de Barcelona, en la aplicación 
real de este combustible a varios tipos de cerámica blanca, 
centrándonos, por último, en la transformación concreta de 
la importante factoría de cerámica sanitaria Sangraj S. A., 
en la que existen hornos túnel tanto muflados como a llama 
directa, y de los cuales se presentan cifras concretas, resul­
tados de combustión, atmósfera de horno, curvas de tempe­
ratura y comentarios cuantitativos sobre calidades de pro­
ducto, desprendidos de los estudios llevados a cabo desde 
esta transformación en 1971 hasta la fecha, frente a los re­
sultados anteriores correspondientes a combustibles conven­
cionales. 

Las conclusiones que se desprenden de estos resultados 
demuestran claramente la conveniencia del empleo del gas 
natural no solamente en hornos de nueva concepción, sino 
incluso en hornos muflados, en los que, por otra parte, el 
coste de transformación es mínimo. 

LAS POSIBILIDADES DE AHORRO ENERGÉTICO 
EN LAS INDUSTRIAS DE CERÁMICA Y VIDRIO. 

A. Rubio Requena. 
Aplesa. 

La posibilidad de ahorrar energía en las industrias de 
cerámica y vidrio no es un tema nuevo, pero, aunque cono­
cido por muchos, lo cierto es que se lleva a la práctica por 
lo menos. 

La tendencia irreversible en el incremento del coste de la 
energía ha modificado sustancialmente los puntos de equi­
librio entre las inversiones necesarias y los porcentajes de 
calor recuperable que eran más o menos admisibles hasta 
hace tan sólo un par de años. En esta conferencia se tratará 
de formular criterios técnicos y económicos para fijar los 
límites de recuperación de calor en los diversos tipos de 
hornos utilizados en estos sectores industriales de cerámica 
y vidrio. 

PANORAMA ACTUAL DE LA ENERGÍA. 

F. Benito Gil. 
Incosa. 

Los problemas e inquietudes despertadas en todo el mundo 
por la actual crisis energética, justifica por sí misma esta 
conferencia, mediante la cual el autor presentará la proble­
mática y evolución de la energía, las diversas fuentes ener­
géticas, el pronóstico de un futuro próximo y la incidencia 
de la evolución energética en la industria cerámica. 

Sección de Productos de Arcilla 

EL CONTROL DE CALIDAD EN LA INDUSTRIA 
LADRILLERA. 

E. GippinL 
Roca, S. A. 

El control de calidad no solamente es el fundamento de 
una mejor comercialización de los productos, sino que tam­
bién ayuda a mejorar la producción, abaratar los costes 

y determinar los caminos de mejora de las instalaciones. 
En esta comunicación se pasa revista a los conceptos de 

"calidad" y "control de calidad" aplicados al diseño de 
productos, a las instalaciones, al desarrollo del proceso y 
al producto acabado. 

También se trata el probable efecto de una normalización 
seriamente implantada y las ventajas e inconvenientes que 
se derivan de su aplicación para los fabricantes. 
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Aparte, la necesaria rigurosidad en las definiciones previas 
se desarrolla el tema con un marcado sentido práctico, aun­
que, como expresa el autor, muchas veces sea difícil admitir 
la rentabilidad de las inversiones en este campo, sin tener 
un verdadero concepto industrial de la producción. 

MEJORAS DE PRODUCTIVIDAD POR CONTROL 
Y ESTUDIO DE MATERIAS PRIMAS. 

E. Gippíní. 
Roca, S. A. 

Se entiende, en esta comunicación, por productividad "la 
rentabilidad de los medios de producción empleados". 

En este sentido, un estudio de la idoneidad de las materias 

primas puede indicar el camino para una disminución real 
de los costos. 

Se tratan dos puntos fundamentales: las propiedades de 
moldeo y secado y las de cocción, y se define a las pas­
tas por su composición global en óxidos y por su plasti­
cidad. 

La corrección más importante realizable es la de la tem­
peratura máxima de cocción, que puede ser fuertemente reba­
jada aumentando el contenido en óxidos fundentes. El uso 
de relativamente nuevas materias primas hace posible esta 
corrección de modo muy económico. 

Ss estudió un ejemplo de corrección de temperatura de 
maduración y plasticidad, cuyas conclusiones se generalizan. 

Por último, se dan unos consejos para la implantación 
de estas mejoras en fábrica con riesgo y coste mínimos. 

Sección de Vidrios 

CONSIDERACIONES SOBRE EL EMPLEO DE LA 
ELECTRICIDAD EN LA FUSION DEL VIDRIO. 

J. A. Coto Muñiz y L. Grijalba Goicoechea. 
Cristalería Española, S. A. 

Se exponen, en primer lugar, algunos aspectos teóricos 
sobre la aplicación de la electricidad a la fusión del vidrio, 
con aportación de datos y curvas sobre composiciones, resis­
tividades, viscosidades, coeficiente de dilatación, etc., de di­
versos vidrios industriales. 

Se hace a continuación una descripción de las caracterís­
ticas de varios hornos eléctricos, materiales y equipos auxi­
liares, utilizados por los autores, incluyendo las experiencias 
prácticas obtenidas, así como los parámetros y condiciones 
más adecuadas de funcionamiento para la fusión de diez ti­
pos de vidrio netamente diferenciados. 

Finalmente, se aportan algunas ideas sobre la utilización 
de la energía eléctrica a la fusión del vidrio, ya sea como 
única fuente calorífica o sea como apoyo a otros sistemas de 
calefacción. 

CONTROL DE BURBUJAS EN UN HORNO INDUS­
TRIAL PARA LA FABRICACIÓN DE VIDRIO. 

J. L. Oteo. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Se presenta en este trabajo la metodología y sistemática 
utilizada en el control de las burbujas presentes en un vidrio 
industrial, y que tiene como objeto el disminuir el número 
total de las mismas, así como proceder a la caracterización 
de las "burbujas de fondo" suministradas por el horno ob­
jeto de estudio para una campaña de fabricación determi­
nada. 

Los resultados expuestos en esta comunicación se refieren 
al control llevado a cabo durante seis meses de campaña, 
y en el que se correlacionaron los principales parámetros del 
horno y de la fusión (materias primas, temperatura de fu­
sión, temperatura de anticuerpo, extracción, etc.), con los 
datos suministrados por los análisis de los gases llevados a 
cabo en las burbujas presentes en el vidrio obtenido en estas 
condiciones, estudiándose la evolución cualitativa y cuanti­
tativa de los gases contenidos, su distribución, volumen de 

la burbuja, etc., en función de las distintas variaciones que 
tuvieron lugar en el proceso de fusión en el espacio de tiempo 
reseñado. 

La información parcial suministrada en distintos momentos 
de la fabricación y del control se tomó, asimismo, como base 
para llevar a cabo variaciones controladas en los parámetros 
de fusión con objeto de disminuir el número total de burbujas 
presentes, controlándose a continuación el efecto de cada 
variación mediante el procedimiento analítico antes rese­
ñado. 

La sistemática utilizada en este trabajo es aplicable, en un 
principio, a cualquier proceso de fabricación de vidrio, bien 
sea continuo o discontinuo, habiéndose revelado como de 
gran utilidad, no sólo en el caso del defecto concreto que 
nos ocupa, sino además como un útil arma para controlar, 
de manera general, el proceso de fusión. 

CINÉTICA DE DIFUSIÓN Y GENERACIÓN DE TEN­
SIONES EN VIDRIOS SOMETIDOS A CAMBIO 
IÓNICO. 

F. Orgaz Orgaz y J. M.̂  Fernández Navarro. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Partiendo de dos vidrios base, uno de silicato sódico de 
composición 85 SiOa-lS NSL^O y otro de siUcoaluminato só­
dico de composición 70 SiOa-lS AUOs-lS NasO con una 
relación molar AlgOa/NagO = 1, se estudia el efecto que pro­
duce la sustitución de 10 moles de SiOa por CaO, MgO y 
SrO sobre la difusión y la generación de tensiones al some­
terlos al cambio iónico NA"*" -> K^. 

La difusión es estudiada por microsonda electrónica para 
tratamientos de 350°, 400", 450° y 500° C a tiempos de 50 y 
100 horas. Son determinados los coeficientes de difusión y 
las energías de activación del proceso en función de la con­
centración de K"*". 

A partir de las curvas experimentales de difusión se cal­
culan los tiempos necesarios para lograr espesores de 80 mi­
eras. A esos tiempos de tratamiento se midieron los perfiles 
de tensión a las mismas temperaturas de 350°, 400°, 450° y 
500° C. 

Finalmente, para estudiar la relajación de tensiones, se 
relacionan los perfiles de difusión con los de tensión for-
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mados, permitiendo establecer las funciones concentración-
tensión. 

CONSIDERACIONES SOBRE EL ENFRIAMIENTO 
DE PIEZAS DE VIDRIO. 

R. M. Palazón. 
Cristalería Española, S. A. 

En la práctica industrial de la fabricación de elementos 
o piezas de vidrio, se suele partir de una masa líquida de 
esa sustancia —obtenida por diferentes procedimientos— a 
una temperatura adecuada para que su viscosidad permita su 
conformación. Ello supone, como es bien sabido por los 
técnicos del tema, el manejar y preparar piezas a tempe­
raturas de vidrio que van desde los 1.000" C a los 550° C. 

Resulta evidente la necesidad de enfriar las piezas así 
obtenidas hasta la temperatura ambiente, pero de tal suerte 
que no rompan ni adquieran tensiones internas que las hagan 
inutilizables posteriormente. 

Mediante la consideración de dos estados en el vidrio, 
de hipotética existencia, uno plástico y otro elástico, y la 
aplicación de las ecuaciones correspondientes a los sólidos 
de Hooke, junto con las de la transmisión del calor, se 
llega a poder determinar, para diferentes modos de enfria­
miento, las condiciones en que las piezas se encontrarán al 
final del proceso. 

En particular, se analizan el caso de piezas planas de 
vidrio sílico-sodo-cálcico (procesos de "recocido" y "tem­
ple"), el de elementos cilindricos de espesor uniforme o 
variable, extrayéndose conclusiones de orden prácáco tanto 
para la elección de la forma de enfriamiento adecuada a 
cada caso, como para el diseño —en sus grandes líneas— 
de los túneles de enfriamiento controlado o su utilización 
más correcta. 

Es interesante hacer notar que las ecuaciones a las que 
se llega, así como las conclusiones que de su análisis pue­
dan deducirse, son de carácter ainiversal, y pueden resultar 
de interés para otros procesos de enfriamiento —cerámica, 
etcétera— siempre y cuando se conozcan las características 
de las piezas a enfriar; sobre todo si la conductividad tér­
mica es baja y su coeficiente de dilatación alcanza valores 
iguales o superiores a los de los vidrios usados en la in­
dustria. 

La variación de concentración se registra mediante un de­
tector de conductividad térmica que suministra una señal 
que, integrada por el método de Simpson, proporciona el 
valor del volumen adsorbido por el sólido, a partir del cual 
puede calcularse el volumen de la monocapa absorbida, que 
viene relacionado con la superficie específica por la ecua­
ción: 

Vm • N • a 
Se = -

V M - W 

donde Vm es el volumen de la monocapa, N el número de 
Avogadro, a el área de una molécula de adsorbato, VM el 
adsorbato y W la masa de sólido adsorbente. 

El procedimiento descrito es adecuado tanto para medi­
das de rutina, como para determinaciones más precisas, ya 
que esta técnica suministra valores de exactitud más que 
suficiente aun en el caso de medir un único punto de la iso­
terma de adsorción, determinación que puede realizarse en 
muy poco tiempo. 

Con objeto de comprobar la precisión del método emplea­
do, se procedió a comparar los resultados experimentales 
encontrados en la medida de la superficie específica de bolas 
de vidrio de 0,2 mm de diámetro medio, con el valor obteni­
do a partir de la ecuación de densidades: 

Se = -
6 Snn' 

d ^nr^" 

donde d es la densidad del vidrio y 
2,nri' 

^nn' 
es el factor de 

distribución superficie/volumen, obtenido experimentalmente 
tal y como se explica en el texto completo de este trabajo, 
mediante el empleo del Quantimet-720 de la firma Imanco. 

Los resultados de este estudio comparativo se presentan 
junto a los obtenidos en la utilización conjunta de ambas 
técnicas en el caso concreto de la determinación de la su­
perficie específica de algunas arenas para vidriería, discutién­
dose la información de interés tecnológico que puede sumi­
nistrar este método. 

Asimismo, se describen las medidas de superficie específica 
llevadas a cabo en vidrios de B2O3-LÍ2O, con contenidos de 
LÍ2O del 10 y 20 % mol, coparándolas con las que obtienen 
cuando estos vidros se tratan en atmósfera de amoníaco-ni­
trógeno a distintas temperaturas. 

TÉCNICA EXPERIMENTAL PARA LA DETERMINA­
CIÓN DE LA SUPERFICIE ESPECIFICA EN VI­
DRIOS Y MATERIAS PRIMAS PARA LA INDUS­
TRIA DEL VIDRIO. 

M.̂  I. Nieto y J. L. Oteo, 
del Instituto de Cerámica y Vidrio, Arganda del 
Rey (Madrid), 

y J. C. Diez y M. V. Dabrio, 
del Instituto de Química Orgánica General, Ma­
drid. 

Se describe en este trabajo una técnica experimental para 
la medida absoluta de superficies específicas en sólidos no 
porosos, basada en la ecuación de Bet, mediante el método 
dinámico (flujo continuo), en el que se observa la variación 
de concentración que tiene lugar en una mezcla de nitró­
geno-helio de composición conocida, cuando el sólido cuya 
superfice específica se quiere determinar, adsorbe parte del 
nitrógeno (adsorbato) de ésta a la temperatura del nitró­
geno líquido. 

APLICACIÓN DE LA MICROSONDA ELECTRÓNICA 
AL ANALISIS CUANTITATIVO DE VIDRIOS. 

R. Gago García y R. Rodríguez Cuartas. 
Cristalería Española, 8. A. 

La comunicación describe inicialmente las diferentes posi­
bilidades de operación de que dispone el equipo Camebax 
existente en el CIDA. 

Dado que el máximo interés del apartado se centra en la 
realización de microanálisis cuantitativos, se expone un méto­
do de corrección que permite el trabajo con patrones puros, 
así como un caso práctico de corrección de análisis. Por otra 
parte, se calculan los límites de detección para los ejementos 
más frecuentes en el vidrio en las condiciones usuales de 
utilización del aparato. 

En cuanto a problemas concretos de aplicación de la mi-
crosonda, se realiza un estudio de gomas de vidrio float y 
de vitrocerámicos. En el primer caso, desde el punto de vista 
de análisis cuantitativo, y en el segundo, de determinación de 
diferentes fases. 
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CONSIDERACIONES SOBRE ALGUNOS VIDRIOS 
ROJOS RUBÍ . 

J. M.̂  Fernández Navarro. 
Instituto de Cerámica y Vidrio.—Arganda del 
Rey (Madrid). 

Después de una breve enumeración de los diferentes tipos 
de cromóforos en los vidrios, se pasa revista a los principa­
les vidrios rubí y se discuté en ellos el proceso de des­
arrollo del color, la naturaleza de sus elementos colorantes 
y los factores que influyen sobre el mecanismo fisicoquímico 
de su estabilización. 

A continuación se expone el caso de un vidrio rubí de 
fósforo y se presenta su estudio comparativo por micros­
copía electrónica y absorción espectral con respecto a otros 
tipos de vidrios rubí. Finalmente, se elabora una interpre­
tación sobre el mecanismo del desarrollo del color en dicho 
vidrio. 

SEGURIDAD DE LLAMA PARA HORNOS DE RE­
COCIDO DE BOTELLAS DE VIDRIO. 

A. Creus Sole. 
Honeywell, S. A. 

Uno de los puntos importantes en el recocido de botellas 
de vidrio lo constituye la supervisión de la llama de los 
quemadores para programar su marcha y proteger la instala­
ción contra posibles explosiones ante fallos sincronizados, 
es decir, fallo de componentes y fallos de llama con entrada 
de combustible sin quemar. 

Señalemos que el sistema de seguridad de llama considera 
la seguridad en primer lugar y la conveniencia en segundo, 
de aquí que la imposibilidad de arranque del quemador obli­
ga a la comprobación sistemática de los elementos que for­
man parte de su circuito de enclávamiento, aunque se pre­

suma que la operación en las condiciones de servicio actuales 
sea totalmente segura. Es necesaria esta comprobación siste­
máticamente, si pensamos en que el paso de combustible sin 
quemar en un tiempo relativamente largo conviene la insta­
lación en una bomba en potencia. 

El sistema de seguridad de llama se compone de un de­
tector de llama, un amplificador electrónico y un relé pro-
gramador. 

El relé programador dispone de los temporizadores y con­
tactos necesarios para poner en marcha y parar el quemador 
de acuerdo con las órdenes transmitidas por el detector de 
llama, los controles del proceso y los elementos de segu­
ridad. 

El sistema proporciona un arranque seguro del quemador 
mediante su programación adecuada y una autocomprobación 
de sus componentes antes de cada puesta en marcha. Super­
visa la llama, mientras el quemador está en funcionamiento 
y lo para con la secuencia adecuada tan pronto como se 
presenta cualquier condición de inseguridad. 

El sistema de seguridad de llama debe ser capaz de de­
tectar la presencia de una llama satisfactoria, programar la 
operación del quemador, autocomprobar sus componentes, 
tener rapidez en la detección y verificar el tamaño y la po­
sición de la llama. 

En la detección de la llama pueden utilizarse varias de 
sus características: calor, ionización y radiación, ésta última 
en las zonas visible infrarroja y ultravioleta. Comparando las 
ventajas y desventajas de todos los sistemas de detección 
basados en dichas características, resultan como más idóneos 
el detector de electrodos de rectificación y el detector ul­
travioleta. El primero dispone de dos electrodos sumergidos 
en la llama y se emplea en quemadores de gas, mientras 
que el segundo tiene la ventaja de su total insensibilidad a 
las radiaciones infrarroja y visible, no siendo afectado, por 
este motivo, por las radiaciones del refractario calience. Dado 
que ambas llamas de gas y de fuel-oil generan radiaciones 
ultravioletas, este último detector puede emplearse indistin­
tamente. 

Sección de Refractarios 

LOS FENÓMENOS DE ABRASION Y LOS MATE­
RIALES EMPLEADOS EN TROQUELERIA EN LA 
INDUSTRIA CERÁMICA. 

A. Friegue. 
Asociación de Investigación Metalúrgica del Nor­
oeste (AIMEN).—Vigo. 

,Los mecanismos que intervienen en el fenómeno de abra­
sión y erosión son muy complejos y en muchas de sus facetas 
todavía muy mal entendidos. 

Mediante una experimentación cuidadosa se ha conseguido, 
con cierta aproximación, reproducir algunos de los factores 
que se dan en las condiciones de trabajo industrial. Se de­
finen los conceptos de "material desplazado" y "material 
eliminado" durante el proceso de abrasión y se estudia la 
similitud de los mecanismos de abrasión y erosión y su 
relación con ciertos parámetros, tales como la velocidad de 
impacto y la fragmentación de las partículas abrasivas. 

Se pasa a continuación a estudiar los métodos de ensayo 
de desgaste, estableciendo las limitaciones de cada uno de 
ellos. 

Se establece la relación entre la velocidad de desgaste y 
los diversos factores metalúrgicos, tales, como composición 
química, dureza, microestructura, etc. , 

Por último, se estudian las razones técnico-económicas para 
la elección de los diversos materiales empleados en troqueles 
en la industria cerámica. 

EL CARBURO DE TUNGSTENO EN LOS TROQUE­
LES PARA LA PRODUCCIÓN DE REFRACTA­
RIOS ALTAMENTE ABRASIVOS. 

J. Lomba González y José A. Lomba Camina. 

La Guardia (Pontevedra). 

Se describen, en primer lugar, las prensas de doble efecto, 
la acción de las altas presiones sobre los aceros normales y 
las consecuencias que el desgaste de los troqueles provoca 
en el material refractario. Posteriormente, se exponen las 
ideas básicas para la proyección y ejecución de troqueles 
a base de carburo de tungsteno y las ventajas económicas y 
técnicas que su utilización comporta. 

414 



ASPECTOS DEL CALCULO, DISEÑO Y MONTAJE 
DE REFRACTARIOS. 

G. Rojo. 

Sociedad General de Productos Cerámicos, S. A. 
Bilbao. 

Se da una visión general de los factores, tanto químicos 
como mecánicos y térmicos, a considerar en el diseño. Des­
pués de hacer un estudio de la influencia de los factores 
económicos en este tipo de instalaciones, el autor expone 
algunos ejemplos del cálculo de transmisón de calor en pa­
redes de material refractario. Finalmente, después de dar 
una idea exhaustiva de cómo se deben montar las juntas 
de dilatación, así como el aislamiento y refrigeración en es­
tos montajes, se hace un estudio profundo del empleo ra­
cional de monolíticos y se hace un análisis de varios casos 
concretos de formas de montaje de refractarios en los 
hornos. 

MATERIALES CERAMICO-ANTIACIDOS, UTILIZA­
DOS COMO PROTECCIÓN EN LA INDUSTRIA 
QUÍMICA. 

B. Fernández Rascón. 
Productos Antiácidos y Cerámicos, S. A.~Lugo 
de Llanera (Oviedo). 

Los factores a tener en cuenta en todo recubrimiento in­
dustrial pueden ser muy variados, lo que motiva el tener 
que realizar un estudio previo, con objeto de poder predecir, 
en cada caso, las características fisicoquímicas que debe re­
unir el material cerámico-antiácido, que lo hagan idóneo 
frente a las condiciones de trabajo que ha de soportar. 

En el presente trabajo, después de una breve introducción 
sobre estos productos, se realiza un estudio sobre las carac­
terísticas preferentemente exigidas. Se toma como base los 
estudios realizados tanto de laboratorio como prácticos sobre 
instalaciones, comentando las ventajas e inconvenientes que 
pueden ocasionarse, y en los supuestos desfavorables, medidas 
que deben ser tenidas en cuenta. 
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NORMA 
ESPAÑOLA 

Vidrio de laboratorio 

Pipetas de un trazo 

PROPUESTA 
UNE 

43-305-75 

1. Objeto 

El objeto de la presente norma es establecer las especificaciones de pipetas de un trazo adecua­
das a las necesidades generales de los laboratorios. Los detalles especificados están conformes con la 
norma UNE 43-301-73. 

2. Calibrado (condiciones generales) 

2.L UNIDAD DE VOLUMEN 

La unidad de volumen que debe emplearse es el centímetro cúbico (cm^), para el cual se puede 
utilizar la denominación mililitro (mi). 

NOTA: El término mililitro (mi) se utiliza comúnmente para designar el centímetro cúbico (cm^), de 
acuerdo con la decisión de la XII Conferencia General de Pesas y Medidas. El término mili­
litro es generalmente admitido en las normas UNE para las capacidades del material volu­
métrico del vidrio, y, particularmente, es el utilizado en este texto. 

2.2. TEMPERATURA DE REFERENCIA 

La temperatura normal de referencia utilizada, que es la temperatura a la que la pipeta está des­
tinada a verter su volumen (capacidad nominal), debe ser de 20° C. 

NOTA : En los países tropicales es a veces necesario trabajar a temperaturas superiores a los 20° C. 
Cuando esto suceda, se recomienda adoptar la temperatura de 27° C. 

3. Clases de precisión 

Deben especificarse dos clases de precisión : 

— Clase A, para el material de mayor precisión. 
— Clase B, para el de menor precisión. 

4. Serie de capacidades 

La serie de capacidades de las pipetas de un trazo es la siguiente: 0,5, 1, 2, 5, 10, 20, 25, 50, 
100 y 200 mi. 

Entre éstas, la pipeta de 0,5 mi no lleva depósito, la de 1 mi puede o no llevarlo y la de 2 mi 
lo lleva si es de la Clase A y puede o no llevarlo si es de la Clase B; las demás pipetas están pro­
vistas de un depósito. Todas ellas pueden estar provistas de una bola de seguridad. 

NOTA : En caso de necesitarse pipetas de capacidades diferentes a las que se indican anteriormente, 
se recomienda que concuerden en lo posible con los requerimientos esenciales de esta norma. 

5. Definición de capacidad 

La capacidad de una pipeta de un enrase se define como el volumen de agua a 20° C, expresado 
en mililitros, vertido por la pipeta a 20° C, cuando se vacía en las condiciones descritas a continua­
ción. 

NOTA: Cuando excepcionalmente se tome como temperatura de referencia la de 27° C, este valor debe 
sustituir al de 20° C. (Continúa) 

Las observaciones relativas a la presente norma deben ser dirigidas al : 
IRANOR, Serrano, 150 - Madrid (6). 

Concuerda 
con 

ISO R 648 

One-mark pipettes. 
— Pipettes à un trait. 

Esta propuesta de norma queda sometida a información pública hasta el 30 de noviembre de 1975. 
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UNE 43-305-75 P.2 

La pipeta colocada en posición vertical debe llenarse hasta un nivel situado algunos milímetros 
por encima del trazo de referencia, y el enrase se efectúa por uno de los dos métodos siguientes: 

a) El menisco se ajusta de forma que el plano horinztol que pase por el borde superior del trazo 
de referencia sea tangente al menisco en su punto más bajo, quedando la línea visual com­
prendida en el mismo plano. 

b) El menisco se ajusta de forma que el plano horizontal que pase por el centro del trazo de re­
ferencia sea tangente al menisco en su punto más bajo. Para ello se alinean sobre la visual 
los siguientes puntos : borde superior de la parte anterior del trazo, borde inferior de la parte 
posterior del trazo y punto de tangencia del menisco con esta visual (fig. 1). 

FIG. 1. 

Cualquier gota que quede adherida a la punta de la pipeta debe eliminarse poniendo la punta en 
contacto con un recipiente de vidrio. 

El vertido de la pipeta debe efectuarse a continuación en otro recipiente de vidrio, ligeramente 
inclinado, de forma que la punta esté en contacto con la pared interior del recipiente, pero sin desli­
zar la pipeta por el recipiente durante el vertido y la espera. 

La pipeta debe vaciarse hasta que el menisco se inmovilice en la punta. Para asegurar un vertido 
completo, debe esperarse alrededor de tres segundos antes de retirar la pipeta del recipiente. 

NOTA: El período de espera de tres segundos se indica únicamente por exigencias de la definición. 
En M práctica no es necesario observar este tiempo muy estrictamente; es suficiente asegu­
rarse de que el menisco está en reposo en la punta de la pipeta cuando ésta se separa del 
recipiente. 

6. Precisión 

Los errores correspondientes a la capacidad deben ser iguales o inferiores a los errores máximos 
tolerados que se indican en la tabla L 

TABLA 1 

ERRORES MÁXIMOS TOLERADOS PARA LA CAPACIDAD 
(valores en mililitros) 

CAPACIDAD NOMINAL 

0,5 10 20 25 50 100 200 

Clase de \ Tubo recto 
precisión A ) Depósito ... 

Clase de \ Tubo recto 
precisión B / Depósito ... 

.. ±0,005 ±0,007 — — — _ _ _ _ _ 

.. — ±0,007 ±0,01 ±0,15 ±0,02 ±0,03 ±0,03 ±0,05 ±0,08 ±0,10 

.. ±0,01 ±0,015 ±0,02 — — — — — — — 
— ±0,015 ±0,02 ±0,03 ±0,04 ±0,06 ±0,06 ±0,10 ±0,16 ±0,20 

(continúa) 
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7. Construcción 

7.L MATERIAL 

Las pipetas de un enrase deben construirse de vidrio con propiedades químicas y térmicas ade­
cuadas; deben estar exentas en lo posible, de defectos visibles, y hallarse razonablemente libres de ten­
siones internas. 

7.2. FORMA 

Las pipetas sin depósito consistirán en un tubo recto, terminado en punta en la extremidad infe­
rior. Todas las pipetas con depósito están constituidas por tubo de succión, depósito y tubo de vertido; 
estas tres partes deben ser rectas y coaxiales. La forma general de las pipetas con depósito debe ajus­
tarse a la de la figura 2. 

• 

10 mi 

20° C 

Ex 

A 

Fabricante 

4321 

25 s 

/ \ 

10 mi 
20° C 
Ex 
A 

iFabricante 
¿321 

25 s 

\ / 

O 
FiG. 2.—Ejemplo de pipeta de un trazo, con depósito. 

Si la pipeta está provista de bola de seguridad, ésta será de forma esférica y estará situada entre 
el enrase y el extremo superior de la pipeta, de acuerdo con las dimensiones dadas en la tabla 3. 

7.3. DIMENSIONES 

Las pipetas deben tener las dimensiones indicadas en las tablas 2 y 3. 

7.4. BOCA DE LA PIPETA 

La boca de la pipeta es el extremo superior del tubo de succión; debe ser perpendicular a su eje, 
y estar exenta de defectos que puedan afectar al ajuste preciso del menisco con ayuda del dedo. La 
extremidad puede estar ligeramente pulida a la llama o tener un fino bisel exterior esmerilado. 

7.5. DEPÓSITO 

La parte principal del depósito debe ser cilindrica, a excepción de las pipetas de L y 2 mi de 
capacidad que pueden tener el depósito ovoideo si es necesario. Los dos extremos del depósito de­
ben prolongarse gradualmente en el interior del tubo de succión y en el tubo de vertido, teniendo las 
uniones una forma cónica para facilitar el escurrido. 

7.6. PUNTA DE VERTIDO 

La pipeta debe terminar en su parte inferior por un tubo de salida con una conicidad regular 
sin ningún estrechamiento súbito. 

{continúa) 
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TABLA 2 

DIMENSIONES (mm) 

Dimensiones 
CAPACIDAD NOMINAL (ml) 

Longitud total (max.) 

Pipetas con depósito ... 
Longitud del tubo de suc­

ción (min.) ... 
Longitud del tubo de ver­

tido (min.) .... 
Diámetro interior del tu­

bo de succión (máx.) ... 
Diámetro exterior del tu­

bo de vertido (±1 mm). 
Diámetro exterior del de­

pósito (máx.) ... 
Diámetro exterior del tu­

bo recto en pipetas sin 
depósito (máx.) 5,0 6,0 7,0 — 

0,5 1 2 5 10 20 25 50 100 200 

280 280 
325 

280 
350 410 450 520 530 550 600 650 

— 150* 150* 150 160 170 170 170 170 170 

— 110* 125* 145 160 210 220 230 240 240 

— 3,0* 
** 

3,5* 
** 

4,0 4,5 5,5 5,5 6,0 7-5 8,5 

— 5,0* 5,5 * 6,5 6,5 7,0 7,0 7,5 8,0 9,0 

9* 9* 12 16 22 24 30 38 49 

* Estos valores sólo se aplican a las pipetas con depósito. 
** En el caso de las pipetas de 1 y 2 mi construidas de acuerdo con esta norma, puede ocurrir que no entren 

en los matraces aforados de pequeñas dimensiones construidos de acuerdo con la norma UNE 43-308-75. 

TABLA 3 

DIMENSIONES COMUNES A TODAS LAS CAPACIDADES (mm) 

D I M E N S I O N E S 

Distancia desde el trazo de referencia hasta la boca de la pipeta (mín.) 100 
Distancia desde la parte superior del depósito hasta el trazo de referencia (mín.) 10 
Distancia desrie la punta al trazo de referencia en pipetas de tubo recto (mín.) .... 120 
Espesor 3 è î | pared : 

Pipetas de 1 y 2 mi con depósito (mín.) ... ... ... ... 0,7 
Pipetas restantes (mín.) ... ... 1,0 

Diámetro de la bola de seguridad (aprox.) ... ... ... ... ... 25 
Distancia desde la boca de la pipeta hasta la parte inferior de la bola de seguridad (máx.) ... 70 

Es aconsejable refrentar la punta, perpendicularmente a su eje, con un esmerillado fino, así como 
biselar ligeramente su borde exterior. 

Si no se procede a este refrentado la punta puede ser requemada, siempre que se cumpla lo esta­
blecido en el primer párrafo de este apartado. 

in. TIEMPO DE VERTIDO 

El tiempo de vertido de la pipeta debe ser el necesario para el descenso libre del menisco de agua 
desde el trazo de referencia hasta que quede inmóvil en la punta de la pipeta. La pipeta estará en 
posición vertical y el recipiente de vidrio ligeramente inclinado, de forma que la punta de la pipeta 
esté en contacto con la pared interior del recipiente, pero sin deslizamiento de uno sobre otro. El tiempo 
de vertido así determinado debe hallarse comprendido entre los límites establecidos en la tabla 4. 

El tiempo de vertido en segundos debe marcarse en todas las pipetas de clase A destinadas a 
verificación o certificación oficiales. El tiempo de vertido observado y el tiempo de vertido marcado 
deben estar dentro de los límites establecidos en la tabla 4. La diferencia que eventualmente pudie­
ra existir entre estos dos tiempos nunca debe ser superior al máximo tolerado. 

(continúa) 

420 



UNE 43-305-75 P.5 

TABLA 4 

TIEMPO DE VERTIDO (segundos) 

CAPACIDAD NOMINAL (mi) 

Clases de precisiun 
0,5 1 2 5 10 20 25 50 100 200 

Clase A 

0,5 1 2 5 10 20 25 50 100 

Mín  10 10 10 15 15 25 25 30 40 50 
Max  20 20 25 30 40 50 50 60 60 70 

Clase B 
Mín.  7 7 7 10 10 20 20 20 30 40 
Max. ... .. 20 20 25 30 40 50 50 60 60 70 

Diferencia máxima tolerada entre los 
tiempos de vertido observados y 
marcados  2 2 2 3 3 4 4 5 5 5 

8. Trazo de referencia 

Será una línea nítida, permanente y perfectamente visible, marcada alrededor de todo el tubo, con 
un grosor uniforme que no exceda de 0,4 mm. Estará situado en un plano perpendicular al eje longitu­
dinal de la pipeta. Las cotas que fijan la posición del trazo en la pipeta se dan en la tabla 3. 

9. Inscripciones 

9.1. En todas las pipetas deben marcarse, de manera indeleble y perfectamente legible en las con­
diciones de trabajo normales, las siguientes inscripciones (ver figura 2): 

a) El número que indica la capacidad nominal. 

b) El símbolo "cm '̂* o el símbolo ''mi'' para indicar la unidad de volumen adoptada (véase no­
ta del apartado 2.1). 

c) La inscripción "20® C", que indica la temperatura normal de referencia. 

NOTA : Cuando excepcionalmente la temperatura de referencia sea de 27°C, este valor debe 
sustituir al de 20® C. 

d) Una abreviatura apropiada para indicar que la pipeta está calibrada para verter la capacidad 
indicada. A fin de evitar dificultades de lenguaje, se recomienda utilizar a este efecto las le­
tras *'Ex". 

e) La letra "A" o "B'', para indicar el grado de precisión de la pipeta. 

f) El nombre o la marca del fabricante o del vendedor. 

9.2. Es recomendable que las siguientes indicaciones aparezcan marcadas de forma indeleble so­
bre todas las pipetas de la clase A e incluso de la clase B, y es preceptivo que figuren en aquellas pi­
petas de la clase A destinadas a verificación o certificación oficiales : 

a) Un número de identificación. 

b) El tiempo de vertido en segundos, tal como se especifica en el apartado 7.7y por ejemplo : 
"25 s". 
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Nueve de Mayo (Edificio Campoamor) 
Tels. 21 29 31 / 37 
Oviedo 

CAOLINES DE LA ESPINA, S. L. 
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(INTRASA) 
Raimund« Fdez. Villaverde, 45. 
TeL 234 33 07 
Madrld-3 
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S. L P. O. - MIDI 
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Trinquete, 23 - Tel. 154 51 00 

Manises (Valencia) 
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REFRACTARIOS FERRER Y CIA. LTDA. 
Ronda Universidad, 12 
Tel. 318 55 43 
Barcelona-7 

I M A N E S 

VICAR, S. A. 
Trinquete, 23 - Tel. 154 51 00 

Manises (Valencia) 

PAVIMENTOS Y REVESTIMIENTOS 
CERÁMICOS 

SILIMANITA 

ULTRAESTEATITA, S. A. 
Progreso, 471-489 

Badaiona (Barcelona) 

PASEN ESPAÑA, S. A. 
Carmen, 27 
Salinas (Aviles) 

MAGNESITA 

MAGNESITAS SINTERIZADAS, S. A. 
Apartado 273 
San Sebastián 

MATERIAL REFRACTARIO 

ALUNDUM, S. A. 
Camino Hondo del Puerto, s/n. 

Tel. 51 07 72 - Burriana (Castellón) 

Ó X I D O S 
(cinz, estaño y manganeso) 

ESPAÑOLA DE ZINC, S. A. 
Cartagena 

MINERO METALÚRGICA DEL ESTAÑO, 

S. A. E. 

Camino de la Laguna, s/n. 

Madrid-21 

MINIO INDUSTRIAL FABREGAT 
Loeches (Madrid) 

PASTAS CERÁMICAS 

COINCI, S. A. 
Bances Candamo, 6 
Aviles 

HIJOS DE A. DIAGO, S. L. 
Avda. de Valencia, 46-48 
Castellón 

NUEVA CERÁMICA AROCENA 
Apartado 1 

Orlo (Guipúzcoa) 

CERÁMICA INDUSTRIAL DE 
SAN CLAUDIO, S. A. 

San Claudio - Oviedo 

CERÁMICA INDUSTRIAL 
MONTGATINA, S. L. 

San Antonio María Claret, 200 
Montgat (Barcelona) 

CERÁMICA MALAGUEÑA, S. L. 
Gordon, 7, 7.«»-D 

Málaga 

CERÁMICA DEL NALON 
Nalón Lada-Langreo 
Sama de Langreo 

CERÁMICAS ROISA 
Manuel Rodríguez Alonso, 13 

Sevilla 

CERÁMICA SCALA ESPAÑOLA, S. A. 
Apartado 293 

Burgos 

CERÁMICA SYRE, S. A. 
Avda. Almería, s/n. 
Vilches (Jaén) 

CERÁMICA PUJOL Y BAUCIS, S. A. 
C. Iglesias 
Esplugas (Barcelona) 

CERÁMICA ELECTRO-INDUSTRIALES, 
SOCIEDAD ANÓNIMA 
Ctra. Sabadell, Km. 15 
Llissá del Valí 

COMERCIAL CERÁMICAS REUNIDAS, 
SOCIEDAD ANÓNIMA 

Buenos Aires, 28 - Barcelona 

CEDOLESA-CEDONOSA 

Cirilo Amorós, 42 
Tel. 21 73 51 (diez líneas) 

Apartado 109 - Télex. 62872 - Cedom-E 
Cables: CEDOLESA - Valencla-4 

NUEVA CERÁMICA CAMPO 
Lendo 
La Coruña 

SILICATOS 

SÜLFATOS 

VERMICÜÜTA 

WOLLASTONITA 

Sección 2 

Bienes de equipo 

ACONDICIONAMIENTO DE AIRE 

AERORREFRIGERADORES 

AGITADORES Y MEZCLADORES 

INDUSTRIAS S E G U Í SIME, S. A. 
Lepante, 25 - Tel. 331 53 00 

Valencla-8 

AISLADORES ELÉCTRICOS 

GENERAL DE AISLADORES, S. A. C. 
(Gregorio Marañón) 

Políg. Ind. Leganés • Leganés (Madrid) 

N A L D A, S. A. 
Cronista Carreros, 9 

Tels. 22 53 82 y 21 71 01 - Valencia-3 

PORCELANAS DIELÉCTRICAS, S. A. 
Esteatita y circonio - Embajadores, 258 

Tel. 227 71 13 - Madrld-5 

ALIMENTADORES VIBRANTES 

AMASADORAS 

TRANCESA 
Ctra. Cabezón, Km. 4 
Apartado 477 
Valiadolid 

SILICATOS ANGLOESPAÑOLES, S. A. 
Desengaño, 10 

Madrid-13 

I P I A C 
Km. 17 Ctra. Toledo - Fuenlabrada 

(Madrid) - Tel. 690 09 00 
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ANALIZADORES DE GASES CINTAS TRANSPORTADORAS 
Y ELEVADORAS 

JOSE PALAÜ TERSA 
Ctra. Lérida a Hueca, s/n. 
Almacenas (Lérida) 

ASPIRADORES 

I P I A C 
Km. 17 Ctra. Toledo - Fuenlabrada 

(Madrid) - Tel. 690 09 00 

INDUSTRIAS S E G U Í SIME, S. A. 
Lepanto, 25 - Tel. 331 53 00 

Valehcia-8 

DEPÓSITOS 

DOSIFICADORES 

M. CODINA, S. A. 
Tuset, 3 -TeL 218 49 85 

Barcelona-6 

ATOMIZADORES 

ELEVADORES 

NIRO-ATOMIZER, S. A. 
Gran Vía de Carlos III, 86, 2.^ 2.» 

Tels. 321 56 45 / 230 38 97-Barcelona-14 

COMBUSTION, EQUIPOS PARA 

COMPRESORES 

INDUSTRIAS SEGUÍ SIME, S. A. 
Lepanto, 25 - Tel. 331 53 00 

Valencia-8 

ESMALTADORAS 

BOMBAS DE MEMBRANA 

INDUSTRIAS S E G U Í SIME, S. A. 
Lepanto, 25 - Tel. 331 53 00 

Valencîa-8 

CORTADORAS 

WORTH!NGTON, S. A. 
Bolívar, 9 - Tel. 467 79 00 

Madnd-5 

ABRASIVOS SAEZ 
Lago Constanza, 57 
TeL 407 88 48 
Madrid 

EXCAVADORAS 

EXTRUSIONADORAS 
Y GALLETERAS 

CAPTADORES DE POLVO 

CABINAS DE PULVERIZACIÓN 

CARRETILLAS ELEVADORAS 

L A U R A K 
Apartado 1.484 
Tel. 47 02 00 
Bilbao 

TALLERES DE PINTO, S. A. 
Kilómetro 18, carretera Andalucía 
TeL 232 39 01 - Apartado 7100 
Pinto (Madrid) 

CARGADORES Y DESCAGADORES 
AUTOMÁTICOS 

i P I A C 
Km. 17 Ctra. Toledo - Fuenlabrada 

(Madrid) - Tel. 690 09 00 

I P I A C 
Km. 17 Ctra. Toledo - Fuenlabrada 

(Madrid) - Tel. 690 09 00 

FABRICAS COMPLETAS 

CLASIFICADORES ESPECIALES 
PARA ARENAS, CAOLÍN 

Y FELDESPATOS 

RHEAX ESPAÑOLA, S. A. 
Félix Boix, 3 - 2.« - Tel. 259 91 72 

Madrid-16 

COMPLEJO INDUSTRIAL CERÁMICO 
ONDENSE, S. A. (CICOSA) 

Apartado 11 
Onda (Castellón) 

CRIBAS Y TAMICES 

CRISTALERÍAS VALENCIA 
Dr. Zamenhof, 9 

Valencia-8 

INDUSTRIAS SEGUÍ SIME, S. A. 
Lepanto, 25 - Tel. 331 53 00 

Valencla-8 

i P I A C 
Km. 17 Ctra. Toledo - Fuenlabrada 

(Madrid) - Tel. 690 09 00 

I P I A C 
Km. 17, ctra. Toledo-Fuenlabrada 

Tel. 690 09 00 - Madrid 

CENTROS DE CONTROL 
MOTORES 

WILLIAM BOULTON ESPAÑOLA, S. A. 
Avda. Martín Pujol, 278-286 
Tel. 380 43 43 (5 líneas) 
Telex. 59.508 
Apartado 135 
Badalona (Barcelona) 

CRISOLES PARA VIDRIO 

FABRICA CERÁMICA, S. A. 
Ferlandina, 67, entresuelo 

Barcelona-I 

FABRICA DE LOZA DE SAN CLAUDIO, 
SOCIEDAD ANÓNIMA 
San Claudio 
Oviedo 

TAULELL, S. A. 
Partida Benadresa 
Cuadra "La Torta" 
Castellón 

CRISOLES PARA VIDRIO, S. A. 
(CRIVISA) 

Cobalto, 34-A - Tel. 337 20 78 
Hospitalet de Llobregat (Barcelona) 

FABRICACIÓN CERÁMICA, S. A. 
Ferlandina, 67, entresuelo 

Barcelona-1 

SEVERING GOMEZ E HIJOS, S. L. 
Arcade (Pontevedra) 
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w 1 B E , S. A. 1 
Olicinas, Almacén y Talleres: | 

Lucena, 37 
Tels.: 21 05 55 -210411 

21 05 66 - 21 04 22 
Téle^í :. 65512 WiBE E. 

Apartado de Correos 248 1 
Castellón de la Plana 

FABRICAS DE VIDRIO HUECO 

COMPAÑÍA ESPAÑOLA FABRICACIÓN 
MECÁNICA DEL VIDRIO 

C. Diputación, 239, ^.^ 

Barcelona-7 

CRISTALERÍA BARCELONESA, S. A. 
Pedro IV, 319, interior 

Barcelona-5 

CRISTALERÍAS FRANCO-IBÉRICAS, S. A. 
Apartado 49014 
Madrid 

CRISTALERÍAS DE MATARO 
C. Rierot, 47-51 

Mataré (Barcelona) 

FCA. LEVANTINA DEL CRISTAL, S. A. 
C. Valencia, 6-8 

Burjasot (Valencia) 

INDUSTRIA DEL CRISTAL, S, A. 

Polígono Industrial Zona Franca 
Sector C - Calle D 

Barcelona 

VIDRIERÍA ROVIRA, S. A. 
C/Onésimo Redondo, 179 

TeL 249 3614-Hospitalet (Barcelona) 

FILTROS PRENSA 

D E S C O , S. A. 
Barrio S. Antolín - Apartado 353 
Tel. 88 41 23 - Ext 169 
Zamudio (Bilbao) 

INDUSTRIAS S E G U Í SIME, S. A. 
Lepante, 25 - Tel. 331 53 00 

Valencia-8 

GENERADORES DE AIRE 
CALIENTE 

I P I A C 
Km. 17 Ctra. Toledo - Fuenlabrada 

(Madrid) - Tel. 690 09 00 

H O R N O S 

BICKLEY GMBH 
Representante: 
RICHOUX ESPAÑOLA, S. A. 
Roseilón, 77 
Tel. 239 00 87 
Barcelona-15 

C E C I B É R I C A 
Vizconde de Matamata, 13 
Tel. 256 52 04 
Madrid-28 

ELECTRÓNICA ARGEMI 
Diputación, 199, bajos 
Tels. 25411 05 y 253 23 65 
Barcelona-11 

FORNS, Vda. e Hijos 
Eduardo Maristany, 15 
Tel. 380 03 24 
Badalona 

IBER SITI, S. A. 
Avda. de Sarria, 52, 1.*> A 

TeL 321 13 49-Barcelona-15 

I P I A C 
Km. 17 Ctra. Toledo - Fuenlabrada 

(Madrid) - TeL 690 09 00 

J. FIGUERAS SALAS, S. A. 
FISAM 
P.̂  Zona Franca, 86-94 
TeL 243 07 45 
División Hornos: 227 12 01 
Barcelona-4 

P.E.M. VIVOMIR 
Montalbán, 9 

Tels. 222 47 55-54 
y 222 64 00 
Madrid.14 

TECNOCERAMICA, S. A. 
Apartado de Correos, 244 

TeL 883 48 00 
Igualada (Barcelona) 

INGENIERÍA 

MAOUICERAM, S. A. 

Ortiz de Campos, 2 y 3 
Tels. 269 76 31 y 26916 40 

Télex 27322 
Telegramas: MAQUICERAMSA 

Madrid-19 

9 Proyectos e instalaciones 
9 Ensayos de Laboratorio 
9 Maquinaria y equipos 
9 Automatismos de carga 
9 Quemadores - Secaderos 
9 Hornos-túnel 

PROYECTOS TÉCNICOS 
INDUSTRIALES, S. A. 

Gral. Martínez Campos, 15 - Madrid-10 

S. SALVA SIMON, S. A. 
Marcelo Ralló, 134 

La Bisbal (Gerona) 

INSTRUMENTACIÓN 

FLEISCHMANN IBÉRICA, S. A. 
Apartado 105 

Santander 

KENT IBÉRICA, S. A. 
Arroyo Fontarrón, 39 
Tels. 439 90 00 y 439 80 08 Madrid-30 

Delegaciones: Avda. José Antonio, 859 
TeL 2461900-Barcelona-5. Amesti, 3, 2.* 
Tel. 69 64 63 - Algorta (Vizcaya) 

I. R. O. T., S. A. 
Vîllaîranca, 18 - 1.« - TeL 24517 43 

Madrid-28 

MECIHISPANIA, S. A. 
Marqués de Monteagudo, 22 
TeL 255 96 07 
Madrîd-28 

METROFISICA APLICADA, S. L. 
José Tapiólas, 120 
Apartado 317 
Tel. 285 28 00 
Tarrasa (Barcelona) 

MONTELAY E IRASTORZA 
Apartado 10 
Tolosa (Guipúzcoa) 

P A C I S A 
General Primo de Rivera, 35 
Tel. 230 83 00 
Madrid-5 

P.E.M. VIVOMIR 
Montalbán, 9 

Tels. 222 47 55-54 
y 222 64 00 
Madrid-14 

LAMINADORES 

I P I A C 
Km. 17 Ctra. Toledo - Fuenlabrada 

(Madrid) - Tel. 690 09 00 

GIL VARGAS, S. A. 
C. de los Vargas, 17 
Segovia 

MICROSCOPIOS DE BARRIDO 
Y MICROSONDAS 

KENT IBÉRICA, S. A. 
Arroyo Fontarrón, 39 
Tels. 439 90 00 y 439 80 08 Madrid-30 

Delegaciones: Avda. José Antonio, 859 
TeL 2461900-Barcelona-5. Amesti, 3, 2.* 
Tel. 69 64 63 - Algorta (Vizcaya) 

MOLINOS Y TRITURADORES 

INDUSTRIAS SEGUÍ SIME, S. A. 
Lepante, 25 - Tel. 331 53 00 

Valencia-8 
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MINAR, S. A. 
Paseo de Gracia, 28 
Barcelona 

RIERA NADEU, S. A. 
Monturlol, 28-30 
Tels. 307 53 01 y 307 53 02 
Télex 52.741 
Barcelona-5 

MOTORES ELÉCTRICOS 

PIROMETROS 

METROFISICA APLICADA, S. L. 
José Tapiólas, 120 
Apartado 317 
TeL 285 28 00 
Tarrasa (Barcelona) 

FELIX MATEO 
Plaza Sta. Eulalia, 10 - TeL 220 50 97 

Barcelona-16 

FUNDIPLAST, S. L. 
San Martin de Veríña 
Giión 

L R. O. T., S. A. 
Villafranea, 18 - 1.*» - TeL 24517 43 

Madrid-28 

P.E.M. VÏVOMIR 
Montalbán, 9 

Tels. 222 47 55 - 54 
y 222 64 00 
Madrîd-14 

POLIPASTOS Y CABRESTANTES 

PRENSAS 

DORST KERAMIKMASCHINEN BAU 
Representante: RICKOUX ESPAÑOLA, S. A. 
Rosellón, 77 
Tel. 239 00 87 
Barcelona-15 

Tels. 

F A T M 1 
Apartado 9108 
671 05 00 y 671 05 04 

Madrid 

QUEMADORES 

TECNOCERAMICA, S. A. 
Apartado de Correos, 244 

TeL 883 48 00 
Igualada (Barcelona) 

REFRACTARIOS 

ARISTEGUi MATERIAL 
REFRACTARIO 

Barrio Florida, 60 - Tel. 55 16 00 
Hernán! (Guipúzcoa) 

CERÁMICA PITI, S. A. 
Apartado 496 
La Camocha 

TeL 34 81 84 • Gijón 

CERÁMICA SANTA RITA 
TeL 580 
Pineiros (El Ferrol) 

C ü C U R N Y, 
Princesa, 61 
TeL 319 72 58 
Barcelona-3 

S. A. 

D I D I E R , S. A. 
Fábrica de Materiales Refractarios 

Lugones (Oviedo) 

DOLOSINTER - REFRACTARIOS 
DE DOLOMITA SINTERIZADA, S. A. 

Apartado 172 - Tels. 56 26 98/99 - Aviles 

HiDROTECAR, S. A. 
Apartado 281 
Burgos 

INDUSTRIAS CERÁMICAS 
ARAGONESAS, S. A. (L C. A. S. A.) 

Oficinas: Caspe: 12, I.®, 1.» J-K 
TeL 246 26 99 - Barcelona-10 

Fábrica: Tels. 34 33 00 -11 
Casetas (Zaragoza) 

JOSE A. LOMBA CAMINA 
Apartado 18 
Tels. 55 y 175 
Télex 83009-E 
La Guardia (Pontevedra) 

INDUSTRIAS CERÁMICAS BRANCOS, 
SOCIEDAD ANÓNIMA 

S. Nacional, 63 
Apartado 10 

La Bisbal (Gerona) 

LA CAÑADA, S. A. 
Calvo Sotelo, 38 
Zaragoza 

LA INDUSTRIA Y LAVIADA, S. A. 
Fábrica de Refractarios 
La Felguera (Asturias) 

LADRILLERÍAS ALAVESAS, S. A. 
Camino Palacios, 18 
Vitoria 

P.E.M. VIVOMIR 
Montalbán, 9 

Tels. 222 47 55-54 
y 222 64 00 
Madrid-14 

PISES Y REFRACTARIOS KELSEN 
Polígono 36 

Usurbll (Guipúzcoa) 

PRECESA 
Ribesalbes 
Castellón 

P R A C E S A 
(PRODUCTOS ANTIÁCIDOS 

Y CERÁMICOS) 
San Bernardo, 122 - Tel. 448 62 54 

Madrid-8 

P R O C E R S A 
(SOCIEDAD GENERAL 

DE PRODUCTOS CERÁMICOS, S. A.) 
Bailen, 1, O.» - TeL 37 34 00 

Apartado 31 - Bilbao 

PRODUCTOS PYROTERMSA 
José Estivil, 52 
Tel. 251 22 04 
Barcelona-13 

PRODUCTOS REFRACTARIOS FELHJ 
Carretera de Gandesa, n.<* 17 

Pinell de Bray (Tarragona) 

PRODUCTOS CERÁMICOS Y 
REFRACTARIOS, S. A. 

Castro Urdíales - Santander 

PRODUCTOS DIELÉCTRICOS Y 
Y REFRACTARIOS, S. A. 

Polígono Industrial San CIprián 

Orense 

PRODUCTOS REFRACTARIOS 
IBÉRICA, S. C. 
Villamur, 40 
Barcelona-14 

P R O T I S A 
General Martínez Campos, 15 
Tel. 448 31 50 
Madrid-10 

" R E F R A C T A " 
REFRACTARIOS ESPECIALES, S. A. 

Apartado de Correos, 19 - Tel. 154 79 00 
División comercial - TeL 154 77 40 

Teleg. "Refracta"-Télex 64.013-REFA-E 
Cuart de Pöblet (Valencia) 

REFRACTARIOS FERRER Y CIA. LTDA. 
Ronda Universidad, 12 
TeL 318 55 43 
Barcelona-7 

REFRACTARIOS NORTON, S. A. 
Camino de las Piedras, 8 

Tel. 776 44 00 - Vteálvaro (Madrid-32) 

REFRACTARIOS "SAN ANTONIO" 
Coso Balo, 12 - Tel. 79 y 228 

Guadalcanal (Sevilla) 

REFRACTARIOS TEIDE, S. A. 
José Estivil, 52 
Tel. 251 71 45 
Barcelona-13 
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REFRACTARIOS VIZCAYA 

Derio (Bilbao) 

SIRMA IBÉRICA, S. A. 
Apartado de Correos 5.040 

Te!. 368 28 04 - Barcelona-7 

SOCIEDAD ANÓNIMA 
La Albericia, 45 
Apartado 162 
Te!. 2315 37 
Santander 

"LA ALBERICIA" 

REGiSTRADORES 

METROFISICA APLICADA, S. L. 
José Tapiólas, 120 
Apartado 317 TeL 285 28 00 
Tarrasa (Barcelona) 

SECADEROS 

I P I A C 
Km. 17 Ctra. Toledo - Fuenlabrada 

(Madrid) - Tel. 690 09 00 

TECNOCERAMICA, S. A. 
Apartado de Correos, 244 

TeL 883 48 00 
Igualada (Barcelona) 

SEPARADORES MAGNÉTICOS 

TRANSPORTADORES 

SANDVIK ESPAÑOLA, S. A. 
Avda. Generalísimo, 441 
Tel. 321 70 12 
Barcelona-11 

VAGONETAS, AUTOMATISMOS 
Y ASPIRACIONES 

T. E. C. E. R., S. L. 
Maestro Vives, 8 
TeL 56 0019 
Castellón 

V Á L V U L A S 

S A I D I 
Avda. del Generalísimo, 207 

Tels. 734 71 16 y 734 6516 Madríd-34 
Representantes generales de: 
KLINGER: Válvulas de pistón 
SERSEG: Válvulas Norma DIM 

WALWORTH: Válvulas Norma ASA 

Sección 3 

Servicios y productos 
auxiliares 

ACRISTALAMIENTO 

LA VENECIANA 
Almagro, 1 

TeL 41913 00 • Madríd-4 

ADHESIVOS Y JUNTAS 

DETERSA 
Mallorca, 269 
TeL 215 32 58 
Barcelona 

VENTILADORES 

TECNOCERAMICA, S. A. 
Apartado de Correos 244 

TeL 883 48 00 
Igualada (Barcelona) 

AISLAMIENTOS TÉRMICOS, 
MATERIALES PARA 

L E. T. C. C. 
Costillares 

Chamartín de la Rosa 
Apartado 19002 

Madrid 

APARATOS DE LABORATORIO 

GIRALT, S. A. 
Capitán Haya, 76 - Tel. 279 86 05 

Madrid 

PRODUCTOS AUXILIARES DE 
SIDERURGIA, S. L. 

Apartado 105 • Santander 

CORROSION, PROTECCIÓN 

DETECTORES DE GRIETAS 

DIAMANTE, PASTA DE 

G R E S 

EUROGRES, S. A. 

Cal Tarojaire, s/n. 

Granollers (Barcelona) 

IBERGRES, S. A. 

(PAVIMENTOS DE GRES Y SEMIGRES) 

Ctra. Onda-Ribesalbes, Km. 3,3 

TeL 6013 57 - Onda (Castellón) 

C U C U R N Y, S. A. 
Princesa, 61 
TeL 319 72 58 
Barceiona-3 

JOSE A. LOMBA CAMINA 
Apartado 18 
Tels. 55 y 175 
Télex. 83009-E 
La Guardia (Pontevedra) 

JUNTAS Y RETENES DE CAUCHO 
SINTÉTICO Y TEFLON 

EPIDOR, S. A. 
Camelias, 9. • TeL 214 99 50 

Barcelona-I 2 

LABORATORIOS DE ENSAYOS 
E INVESTIGACIONES 

INSTITUTO DE CERÁMICA Y VIDRIO 

Km. 24,300, Carretera Madrid-Valencia 

Tel. 407 55 91 

Arganda del Rey (Madrid) 

SOCIEDAD ESPAÑOLA GARDY, 

SOCIEDAD ANÓNIMA 

Plaza Letamendi, 5-7 

Barcelona-7 

P I N T U R A S 

ARREGUI, S. A. 
Portal de G amarra, 36 
Vitoria 

POLIURETANO 

SYNTHESIA ESPAÑOLA, S. A. 
Conde Borrell, 62 - Tel. 325 31 58 

Barcelona-15 

P O L U C I Ó N 

J. A. RUIBAL 
TEJIDOS "SAKEL" 
Ronda Universidad, 12 
TeL 31814 96 
Barcelona-7 
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PRODUCTOS SERIGRAFICOS INGENIERÍA DE EMBALAJE 

JUAN ANTONIO MÍRETE RUBIO, S. A. 
General Mola, 97 

Torrevieja (Alteante) 

MANUFACTURAS TERMOS, S. A. 
C. Pedro IV, 327 y 333 
Barcelona-5 

MARSAN 
Londres, 54 
Madrld-28 

PROSPECCIÓN DE ROCAS 
INDUSTRIALES 

C O M P A Ñ Í A G E N E R A L D E SONDEOS, S. A. 

Corazón de María, 15 - Tel. 416 85 50 
Madrid-2 

TERMOPARES 

P.E.M. VIVOMIR 
Montalbán, 9 

Tels. 222 47 55-54 
y 222 64 00 
Madrid-14 

TRATAMIENTO DE AGUAS 

YESOS CERÁMICOS 
(escayolas) 

CERÁMICAS ORERO, S. A. 
Avda. Navarro Reverter, 1 
Segorbe (Castellón) 

HEBOR ESPAÑOLA, S. A. 
Quinta Valdelascasas 
TeL 29412 84 
Aranjuez (Madrid) 

MANUFACTURAS CERÁMICAS, S, A. 
Avda. José Antonio, 291 

Barcelona-4 

MATERIALES CERÁMICOS, S. A. 
Ríos Rosas, 54 

Madrid 

Sección 4 

Diseño, Ingeniería 
y Construcción 

DISEÑO, REGALO DE EMPRESAS 

DISEÑO REGALO DE EMPRESA, S. A. 
Jorge Juan, 82, 5.M 

Tels. 275 30 36 y 275 5618 - Madrfd-9 

P R Y T E M 
PROYECTOS Y ESTUDIOS TÉCNICOS 

ENVASES Y EMBALAJES 
Avda. Generalísimo, 110 
TeL 215 9183 Madrid-16 

INSTALACIONES COMPLETAS 
PARA VIDRIO 

PROGRASS HISPANIA 
Padua, 106 
TeL 21217 24 
Barcelona-6 

INSTALACIONES INDUSTRIALES 

LINHOS, S. A. 
San Francisco de Sales, 31, 1. 

Madrid-3 

SERELAND-INGENIERIA 
Avda. Generalísimo, 68-70 

Tel. 457 21 00 - Madrid 
Delegación Barcelona: Aribau, 200-210 

VENOT-PIC IBÉRICA 
Menéndez Peíayo, 6 - Tel. 275 32 00 

Madrid 

INVESTIGACIÓN, EXPLOTACIÓN Y 
ESTUDIOS DE MATERIAS PRIMAS 

EMPRESA NACIONAL ADARO DE 
INVESTIGACIONES MINERAS 

ENADIMSA 

Serrano, 116 
TeL 262 4110 - Madrid-6 

LICENCIATARIOS DE PROCESOS 

MAQUINARIA PARA VIDRIO 

PROGRASS HISPANIA 
Padua, 106 
TeL 21217 24 
Barcelona-6 

VIDRIERÍA Y C R I S T A L E R Í A 
DE MANIACO, S. A. 
Apartado 11 - Bilbao 

MECANISMOS AUTOMÁTICOS 
ESPECIALES PARA CERÁMICAS 

PRODUCTORA GENERAL DE 
ABRASIVOS, S. A. 
Rafael Juan y Sevam, 3 - Tel. 246 71 34 
Madrid-2 

S E V E C O 
Ctra. Igualada-Sitges, Hm. 1 
TeL 883 48 00 
Vilanova del Cami (Barcelona) 

MONTAJES REFRACTARIOS 

FELGUERA REVESTIMIENTOS, S. A. 
Hurtado de Amézaga, 3, 2.^ 

Tel. 43 08 50 - Bilbao-8 

KARRENA, MONTAJES ESPECIALES 
Alameda de Recalde, 35 - 7.<> 

TeL 43 59 58 - Bilbao-11 

PRODUCTOS DE LA 
CONSTRUCCIÓN 

RUBIERA, PREFABRICADOS 
PARA EDIFICACIÓN 
Uría, 44 
Gijón 

S Ä H E 
Ríos Rosas, 46 - 1.<* 
Tel. 253 85 02 - 03 
Madrid-3 

PRODUCTOS CERÁMICOS DE 
CONSTRUCCIÓN, S. A. 
Paseo Marqués de Zafra, 7 
Madrid. 

PROYECTOS DE CHIMENEAS 

S H U N T 
Ríos Rosas, 46 
TeL 234 36 01 
Madrid-3 

SUBCONTRATISTAS DE 
AISLAMIENTO 

SUBCONTRATISTAS DE 
MONTAJE ELÉCTRICO 

SUBCONTRATISTAS DE 
MONTAJE MECÁNICO 

YACIMIENTOS 

JUAN GONZALEZ MONTERO 
Dr. Ingeniero de Minas 

Consultor en Ingeniería Geológica 
Santa Susana, 27 - Tel. 76317 42 

Madrid-33 

JULIO-AGOSTO 1975 



TARJETA DE INSERCIÓN EN EL DIRECTORIO DE CERÁMICA Y VIDRIO 

Les rogamos anoten n/orden de inserción en el Directorio en la (s) Sección (es), núm y 

en Epígrafe(s) núms (De no existir el epígrafe apropiado indique el título 

del epígrafe deseado) a partir dej núm  

correspondiente al mes de  

NOMBRE: COMPAÑÍA:  

DOMICILIO: CIUDAD:  

TELEFONO: DTO. POSTAL:  
(FIRMA) 

La inserción será: • Anual, normal, G 3.000 ptas./año. 
• Anual, en recuadro, D 4.500 ptas./año. 
• Anual, doble recuadro, n 7.000 ptas./año. 

En caso de duda, consultar a nuestro Departamento de Publicidad, 

(CORTAR Y ENVIAR) 

TARJETA DE INSERCIÓN EN EL DIRECTORIO DE CERÁMICA Y VIDRIO 

Les rogamos anoten n/orden de inserción en el Directorio en la (s) Sección (es), núm y 

en Epígrafe(s) núms. (De no existir el epígrafe apropiado indique el título 

del epígrafe deseado) a partir del núm  

correspondiente al mes de  

NOMBRE: COMPAÑÍA: 

DOMICILIO: CIUDAD:  

TELEFONO: DTO. POSTAL:  
(FIRMA) 

La inserción será: • Anual, normal, D 3.000 ptas./año. 
• Anual, en recuadro, D 4.500 ptas./año. 
• Anual, doble recuadro, D 7.000 ptas./año. 

En caso de duda, consultar a nuestro Departamento de Publicidad. 

(CORTAR Y ENVIAR) 

TARJETA DE INSERCIÓN EN EL DIRECTORIO DE CERÁMICA Y VIDRIO 

Les rogamos anoten n/orden de inserción en el Directorio en la (s) Sección (es), núm y 

en Epígrafe(s) núms. (De no existir el epígrafe apropiado indique el título 

del epígrafe deseado) a partir del núm  

correspondiente al mes de  

NOMBRE: COMPAÑÍA:  

DOMICILIO: CIUDAD:  

TELEFONO: DTO. POSTAL  
(FIRMA) 

La inserción será: • Anual, normal, • 3.000 ptas./año. 
• Anual, en recuadro, D 4.500 ptas./año. 
• Anual, doble recuadro, D 7.000 ptas./año. 

En caso de duda, consultar a nuestro Departamento de Publicidad. 
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