
E D I T O R I A L 

El alfarero y el barro 

Cuando se habla del barro hay que hacerlo con modestia y con humildad, 

porque barro somos nosotros y no nos está permitido hablar de nosotros mis­

mos si no es con modestia y con humildad. 

Cuando se mira el barro, hay que ver en él carne reflejada, simplemente 

carne, porque el alma se mira en otros espejos. 

Cuando se toca el barro hay que sentir la identidad de la carne y el barro, 

porque ambos fueron y serán una misma cosa. 

El barro se hizo hombre mediante el soplo divino, pero no todo el barro 

se hizo hombre. Quedó mucho sin hacer. 

El barro es nuestro hermano. Sí, es nuestro hermano que aún no ha nacido, 

y que sigue esperando el soplo de la vida. 

Este hermano sin vida, este barro que pasa milenios esperando, es el objeto 

de vuestro arte. Vosotros lo calentáis con el latido de vuestra vida, lo aca­

riciáis con vuestro pulso, y le dais la forma que habéis soñado para él, Y 

sobre esas figuras de barro, tristes e inertes, que no tienen alma, sopláis vos-

otros para darles un poquito de la vuestra. Sois alfareros porque queréis dar 

vida a vuestros sueños hechos barro. 

El hombre es el barro vivo, y vosotros, alfareros, trabajáis con el barro 

muerto, con ese barro que por no tener alma no tiene cielo, con ese barro 

sin cielo que sólo aspira a ser arte. Y vosotros lo hacéis arte. 
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aetiTidadeis cerumieais 

VI Semana de Estudios Cerámicos 

VALENCIA 11-15 DE MAYO DE 1964 

Rompiendo la tradicional costum­
bre de celebrar en Madrid su Junta 
General anual, la Sociedad Española 
de Cerámica organizó la correspon­
diente a este año de 1964 en Valencia, 
haciéndola coincidir con el III Salón 
de la Cerámica, instalado en el recin­
to de la Feria Muestrario Interna­
cional. 

Al igual que en años anteriores, se 
acompañó a la Junta General un ci­
clo de estudios, cuyos actos se han 
realizado en colaboración con el Sa­
lón de la Cerámica. 

En la mañana del día 11 tuvo lugar, 
en el vestíbulo de la Feria Muestra­
rio, la inscripción a dichos actos, pro-
cediéndose seguidamente a visitar el 
Salón de la Cerámica, el cual causó 
gran impresión entre los asistentes, 
tanto por la calidad de las piezas, ob­
jetos y maquinaria presentados, como 
por el alto nivel técnico y artístico 
alcanzado por la industria cerámica 
española, que en gran número ha 
acudido a exponer sus productos. 

Después de la detenida visita reali­
zada, los asistentes fueron obsequia­
dos con un vino de honor, ofrecido 
por la Feria Muestrario Internacio­
nal. 

En la tarde del mismo día, y en el 
aula magna de la Facultad de Cien­
cias, tuvo lugar la inauguración de la 
Semana de Estudios. El ilustrísimo 
señor Decano, Dr. don Francisco de A. 
Bosch Aríño, dio la bienvenida a los 
asistentes con palabras llenas de afec­
to, y puso de manifiesto la importan­
cia de los actos que iban a comenzar. 

El señor Bosch expresó su satisfacción 
al ver una concurrencia tan numero­
sa, tanto de industriales como de cien­
tíficos, lo que es buena prueba del in­
terés despertado por este ciclo de 
estudios, así como expresión patente 
de la necesidad que hoy sentimos de 
estrechar los lazos entre la ciencia y 
la industria. 

Don Tomás Trénor, Marqués del 
Turia, agradeció las palabras del se­
ñor Bosch e hizo público el reconoci­
miento de la Sociedad Española de 
Cerámica hacia la Facultad de Cien­
cias, que tan gentilmente se había 
brindado a albergar estos actos de la 
VI Semana de Estudios Cerámicos. La 
primera conferencia de la jornada 
estuvo a cargo del Perito Industrial 
Químico, don Ramón Gil Gálvez, quien 
habló acerca del tema: Control en la 
industria cerámica. El señor Gil ex­
puso con razonamientos claros y pre­
cisos la necesidad de los controles a 
lo largo de todo ei proceso de fabrica­
ción, teniéndose que estudiar en cada 
caso particular los necesarios a esta­
blecer para lograr una producción de 
calidad uniforme dentro de unas ca­
racterísticas. La documentada confe­
rencia del señor Gil incluyó, aparte 
de una bien fundada exposición bá­
sica, las necesarias derivaciones prác­
ticas acerca del control de calidad en 
la industria cerámica. 

A continuación, el doctor don De­
metrio Alvarez-Estrada, Investigador 
del C. S. I. C,. disertó sobre el tema: 
Refractarios ligeros. Después de hacer 
un comentario sobre los diferentes ti­
pos de refractarios ligeros y su clasi­
ficación, así como las especificaciones 
existentes, el doctor Estrada pasó a 
estudiar con detalle los diferentes 
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métodos de fabricación empleados en 
su manufactura y sus aplicaciones in­
dustriales, exponiendo las ventajas 
obtenidas de su utilización en cuanto 
al ahorro de combustible, ciclos de 

Centro, don Alfonso Blat Monzó, dio 
la bienvenida a los asistentes con sen­
tidas y emocionadas palabras, a las 
cuales contestó el señor don Antonio 
García Verduch, Secretario General 

FíG. I.—Don Jesús María Ibáñez Rodríguez, en un momento de su conferencia 
sobre fabricación de azulejos. (Foto V. Traver "Wamba' \ ) 

cocción más cortos en los hornos in­
termitentes y uniformidad de tempe­
ratura, que se refleja en una respuesta 
más exacta de los elementos de con­
trol. Por último, hizo hincapié en la 
aplicación de los refractarios ligeros 
como cara de trabajo en muchos tipos 
de hornos, tendencia que va hoy día 
en aumento. 

El coloquio que siguió a ambas con­
ferencias fue muy animado. 

Las tareas del martes, día 12 de 
mayo, tuvieron lugar en Manises, dan­
do comienzo con la visita a la Escuela 
de Cerámica, durante la cual los asis­
tentes pudieron apreciar, en realiza­
ciones de los alumnos, los métodos y 
técnicas de trabajo empleados. A con­
tinuación y en el salón de actos de 
dicha Escuela, inaugurado precisa­
mente con este motivo, el Director del 

de la Sociedad Española de Cerámica, 
agradeciéndole tanto a él como a sus 
colaboradores la grata acogida dis­
pensada, poniendo de manifiesto que 
en este día se ve cumplido el deseo de 
la Sociedad de reunirse en esta loca­
lidad. A renglón seguido, el señor Gar­
cía Verduch comunicó a los asistentes 
que el Excmo. Sr. Marqués de Lozoya, 
en telegrama recibido, siente no po­
der dar la conferencia anunciada so­
bre: Porcelanas españolas, por coin­
cidir en ese mismo día su nombra­
miento como Consejero del Reino. En 
su lugar, don Santiago Escofet Dau-
rella. Licenciado en Ciencias Quími­
cas, jefe del laboratorio de Ultraes-
teatita, S. A., disertó sobre el tema; 
Aplicaciones industriales de la estea­
tita. Después de una serie de conside­
raciones sobre las propiedades meca-



nicas y eléctricas de la esteatita, el 
señor Escofet pasó a enfocar el pro­
blema de su aplicación como elemento 
molturador y de recubrimiento de mo­
linos para la industria cerámica en 
particular, poniendo de manifiesto las 
grandes ventajas de su utilización, en 
razón de su gran dureza y densidad. 
Igualmente discutió las diferentes for­
mas de los elementos molturadores y 
las ventajas e inconvenientes de uti­
lizar bolas, pequeños cilindros o conos. 
Por último resaltó que con la aplica­
ción de estos revestimientos se con­
siguen mayores y mejores produccio­
nes a un costo mínimo, aun a pesar 
del alto costo inicial de este material, 
con motivo de su mayor vida en ser­
vicio y menor contaminación de la 

ñaña fue desarrollada por el Ingenie­
ro Mr. John Parson, y versó sobre: 
La cocción de azulejos: bizcochado V 
esmaltado. El señor Parson, después 
de agradecer a don Luis Martin la 
ayuda prestada en verter su conferen­
cia a nuestro idioma, pasó revista a 
los diferentes tipos de hornos utiliza­
dos para la cocción del bizcocho y el 
esmaltado de los azulejos, haciendo 
hincapié en las ventajas e inconve­
nientes de cada uno de ellos. Ilustró 
su magnifica conferencia con ejemplos 
comparativos entre dos tipos de hor­
nos, utilizados, respectivamente, por 
una firma inglesa y otra italiana. 

Ambos conferenciantes fueron muy 
aplaudidos por la numerosa concu­
rrencia, y como muestra del gran in-

FiG. 2.—Mesa presidencial constituida en la Diputación Provincial de Castellón 
de la Plana, durante la conferencia del señor Ibáñez Rodríguez. De izquierda 
a derecha, los Excmos. Sres. Gobernador Civil, Presidente de h Sociedad 
Española de Cerámica, Vicepresidente de la Diputación Provincial y el señor 

Secretario de la S. E. C. (Foto V. Traver "Wamba":.) 

carga, lo que se traduce en menor 
número de piezas rechazadas por de­
fectos debidos a las impurezas intro­
ducidas durante la molienda. 

La segunda conferencia de la ma­

teros despertado por ambas conferen­
cias, al final de ellas se suscitó un vivo 
y animado coloquio entre los asisten­
tes. 

La primera de las conferencias fue 
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presidida por el Director de la Escue­
la, don Alfonso Blat Monzó, en unión 
de don Francisco Gimeno Adrián, al­
calde de Manises; don José Moreno 
Batista, Secretario del Sindicato Pro­
vincial de la Construcción, Vidrio y 
Cerámica; don Antonio García Ver-
duch, Secretario General de la Socie­
dad Española de Cerámica, y don De­
metrio Alvarez-Estrada, Tesorero de 
dicha Sociedad. En la segunda de las 
conferencias ocupó la presidencia el 
Excelentísimo Señor Marqués del Tu-
ria, Vicepresidente de la Sociedad Es­
pañola de Cerámica, en unión de los 
señores anteriormente citados. 

A la una de la tarde, en la misma 
Escuela de Cerámica, fue ofrecido por 
el Ayuntamiento de Manises un vino 
de honor a los congresistas y señoras 
acompañantes, tras del cual tuvo lu­
gar un almuerzo en los jardines del 
aeropuerto de Manises, ofrecido por 
la Comisión Organizadora de la VI 
Semana, a cuyo término fueron distri­
buidos a los asistentes diversos obse­
quios de la Escuela de Cerámica. 

Por la tarde, los congresistas y 
acompañantes visitaron las fábricas 
de azulejos y material sanitario de 
don Emilio Tovar, y de cerámica ar­
tística, Cerámica Híspanla, S. L., cu­
yas amplias y bien cuidadas instala­
ciones fueron muy elogiadas por los 
asistentes. 

El Museo Nacional de Cerámica 
«González Martí», que fue visitado a 
continuación, gustó extraordinaria­
mente a todos los congresistas, espe­
cialmente a los procedentes de otras 
regiones españolas, para los que era 
desconocido». El propio señor González 
Martí, tan admirado y querido por los 
ceramistas españoles, tuvo la gentile­
za de acompañar a los visitantes y de 
dirigirles, la palabra. 

A las diez de la noche, y en la terra­
za de la Feria Muestrario, tuvo lugar 
una cena de gala, presidida por el Ex­
celentísimo Señor don Tomás Trénor, 

Marqués del Turia; Excelentísimo Se­
ñor Presidente de la Diputación de 
Valencia y don Ramón Gordillo, Pre­
sidente de la Feria de Muestras. La 
velada, que fue en extremo agradable, 
estuvo animada por una orquesta, y 
hubieron atracciones y baile. 

Las reuniones técnicas del miércoles, 
día 13 de mayo, tuvieron lugar en el 
aula magna de la Facultad de Cien­
cias. 

La primera conferencia estuvo a 
cargo del doctor don Antonio García 
Verduch, Investigador Científico* del 
C. S. I. C, que desarrolló el tema: 
Eflorescencias en ladrillos de constnic-
ción. El doctor García Verduch, que 
tan valiosas aportaciones originales 
ha hecho a la ciencia cerámica, en­
contró fácil exponer con sencilla pa­
labra el espinoso tema de las eflores-
ciencias, describiendo las causas quí­
micas y físicas del mencionado defecto 
en las obras de ladrillo. Después de 
indicar los diversos tipos existentes, 
dio normas para la lucha contra este 
mal, tanto desde el punto de vista 
preventivo en fábrica, como curativo 
en la propia obra. 

Después de un breve intervalo, el 
señor don Salvador de Aza Pendas, 
Licenciado en Ciencias Químicas, del 
Departamento de Silicatos del C.S.I.C., 
dio comienzo a su conferencia sobre 
el tema: Defectos de prensado. Tras 
una breve introducción sobre el pren­
sado en húmedo, semiseco y seco, el 
señor Aza puso de manifiesto las ven­
tajas e inconvenientes de este último, 
pasando a continuación a exponer los 
defectos más comunes en el prensado 
en seco, como son: grietas, lamina­
ciones, alabeado, acuñado, rebabas y 
desconchados, así como los remedios 
y tratamientos apropiados para evi­
tarlos. La conferencia fue ilustrada 
con diversas diapositivas, que pusie­
ron de manifiesto más claramente el 
origen de los defectos citados. La in­
dudable importancia del tema, junto 
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con la hábil exposición y conclusiones 
prácticas, hicieron que la disertación 
fuera seguida con el máximo interés 
por los ceramistas asistentes. 

Tanto la conferencia del doctor 
García Verduch como la del señor 
Aza, terminaron con un animado y 
prolongado coloquio. 

A las dos de la tarde, el Excelentísi­
mo Ayuntamiento de Valencia ofreció 

la industria de los azulejos, a cargo del 
señor don Luis Costell Landete, Li­
cenciado en Ciencias Químicas. El se­
ñor Costell dio comienzo a su diserta­
ción indicando algunas de las mejoras 
introducidas en la fabricación de azu­
lejos esmaltados en lo que se refiere 
a la obtención de pastas para los so­
portes, y los nuevos métodos de pre­
paración de éstas, como es el secado 

FiG. 3.—Don Luis Martín Lázaro, en un momento de su disertación sobre 
arcillas calentadas y secaderos acelerados. (Foto F. Pérez Aparisi.) 

a los congresistas un almuerzo en el 
Saler, presidiendo el mismo el Exce­
lentísimo Señor Gobernador Civil y 
Jefe Provincial; el Excelentísimo Señor 
Marqués del Turia, Vicepresidente de 
la Sociedad Española de Cerámica; 
don José Grima, concejal del Ayunta­
miento, en representación del Alcal­
de, y don Rafael Roca. 

El programa de la Semana de Estu­
dios continuó desarrollándose esa tar­
de con la conferencia: Nuevos mate­
riales y procedimientos utilizados en 

por atomización. A continuación pasó 
a estudiar los diferentes tipos de vi­
driados y opacificantes utilizados, ha­
ciendo hincapié en el uso del circonio 
para este fin. Por último, pasó revista 
a algunos aspectos de la monococción 
y cocción rápida de azulejos, expo­
niendo por medio de diapositivas es­
quemas de lo que debe ser una moder­
na industria azule jera. 

El señor Costell fue muy aplaudido 
por los numerosos asistentes, y su con­
ferencia no pudo ser seguida de colo-
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quio debido a lo avanzado de la hora. 
Después de un breve descanso, dio 

comienzo, a las ocho de la tarde, la 
Junta General ordinaria de la Socie­
dad Española de Cerámica, presidida 
por el Excelentísimo Señor don Vicen­
te Aleixandre Ferrandis, Presidente, 
de la Sociedad. Entre los asuntos tra­
tados merecen destacarse la aproba­
ción de los nuevos cargos elegidos, el 
nombramiento del Excelentísimo Señor 
don Luis Auguet Duran, primer Presi­
dente de la Sociedad, como Socio de 
Plonor de la misma; la anulación de 
la suscripción al Boletín, reservando 
éste única y exclusivamente para los 
socios, y el acuerdo de celebrar en oc­
tubre, en Madrid, una reunión técnica 
de la Sección de Refractarios. 

En la mañana del jueves, 14 de ma­
yo, prosiguieron los actos con la visita 
de los congresistas a la fábrica de 
azulejos CEDOLESA, de Onda, donde 
pudieron apreciar la magnífica orga­
nización y montaje de esta Empresa. 
Desde esta localidad se traslaron a 
Castellón, donde fueron recibidos en 
la Diputación Provincial por el Vice­
presidente de dicha Corporación, en 
ausencia del señor Presidente. A las 
once, y bajo la presidencia del Exce­
lentísimo Señor don Vicente Aleixan­
dre Ferrandis, Presidente de la Socie­
dad Española de Cerámica; del Exce­
lentísimo Señor Gobernador Civil de 
Castellón y del Excelentísimo Señor 
Vicepresidente de la Diputación Pro­
vincial, dio comienzo en el salón de 
actos de dicho Centro la conferencia, 
a cargo de don Jesús María Ibáñez Ro­
dríguez, Licenciado en Ciencias Quí­
micas, de CEDOLESA, sobre: Algunos 
aspectos de la jahricación de azulejos. 
El señor Ibáñez pasó revista a una 
serie de composiciones de arcillas que 
sirven para la fabricación de azulejos, 
en especial de la zona de Onda (Cas­
tellón), deduciendo las posibilidades 
de interacciones y reacciones que pue­
den tener lugar entre los diferentes 

componentes mineralógicos durante la 
cocción del soporte y las condiciones 
óptimas a emplear en su cocción. Ex­
puso a continuación la influencia de 
un buen mezclado y molienda, así 
como la importancia de la granulo-
metría final de la pasta, la cual se va 
a someter a moldeo. Indicó igualmen­
te, las posibilidades que parece ofrecer 
el método de preparación de la pasta 
mediante atomización, ya que con él 
se consigue un perfecto control de la 
humedad. Por último, finalizó su con­
ferencia L.on un estudio del prensado, 
haciendo referencia a los defectos más 
corrientes durante esta operación. 

La magnífica conferencia del señor 
Ibáñez fue largamente aplaudida. 

A continuación, los asistentes fueron 
agasajados por la Excelentísima Dipu­
tación Provincial con un almuerzo, 
celebrado en Peñíscola, al término del 
cual pudieron visitar el bello y cuida­
do castillo de la localidad. 

Como continuación de las jornadas 
de trabajo, y en el recinto del castillo, 
don Luis Martín Lázaro, Perito Indus­
trial, desarrolló la conferencia: Arci­
llas calentadas y secaderos acelerados. 
El señor Martín, tras una breve men­
ción de las primeras aplicaciones del 
vapor para calentar la materia prima 
tratando de deshelarla, comentó los dos 
procedimientos actuales para calentar 
arcillas por medio del vapor con apor­
tación de agua y por calentamiento 
indirecto sin aportación de agua. A 
continuación describió brevemente el 
mecanismo del secado de los productos 
de arcilla y el papel que juega el ca­
lentamiento previo en esta fase de la 
fabricación. Finalmente, proyectó una 
interesantísima película en color, en 
la que se podía apreciar el perfecto 
funcionamiento de un secadero ace­
lerado automático moderno, que in­
vierte no más de hora y media en el 
secado de las piezas cerámicas de pa­
redes delgadas, principalmente ladri-

310 



líos huecos de construcción, con em­
pleo mínimo de mano de obra. 

Al finalizar la interesante y amení­
sima conferencia del señor Martín 
Lázaro, los congresistas iniciaron el 
regreso a Valencia. 

Los actos del viernes, 15 de mayo, 
comenzaron con una documentada 
conferencia sobre: Las industrias ce­
rámicas ante el plan de la vivienda. 

dichas previsiones, analizó la situación 
que se presentará en el mercado en 
años venideros, a medida que el plan 
vaya cubriéndose. Es de resaltar la 
situación anómala, magníficamente 
puesta de manifiesto por el señor Or-
maechea, en que se encuentran las in­
dustrias de loza sanitaria, situación 
que, según dio a entender, se irá agra­
vando aún más a medida que el tiempo 

FíG. 4.—Un grupo de asistentes a la VI Semana de Estudios Cerámicos, en el 
patio del castillo de Peñíscola. (Foto F. Pérez Aparisi.) 

a cargo del doctor Ingeniero de Cami­
nos, don Pedro García Orinaechea, 
Presidente Nacional del Sindicato de 
la Construcción, Vidrio y Cerámica. 
El señor García Ormaechea comenzó 
exponiendo las necesidades previstas 
dentro del Plan de Desarrollo en la 
construcción de viviendas, y tomando 
como base estos datos, los obtenidos 
según las previsiones del Sindicato, y 
las estadísticas de producción en años 
anteriores de las diversas industrias 
cerámicas que se ven afectadas por 

transcurra, a no ser que las industrias 
afectadas tomen rápidas medidas. 

Toda la magnífica conferencia fue 
documentada con datos numéricos de 
indudable valor, y al final de ella el 
señor Ormaechea fue largamente 
aplaudido. 

A continuación, los congresistas se 
trasladaron a la Excelentísima Dipu­
tación Provincial para proceder al acto 
de clausura. En la mesa presidencial 
acompañaban ai Excmo. Sr. Presidente 
de la Diputación los Excelentísimos 
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Señores don Vicente Aleixandre Fe-
rrandis, don Tomás Trénor Azcárraga, 
Marqués del Turia, y don Pedro Gar­
cía Ormaechea, Presidente Nacional 
del Sindicato de la Construcción, Vi­
drio y Cerámica, así como don Anto­
nio García Verduch, Secretario de la 
Sociedad. Durante este acto, el señor 
Aleixandre expresó, en nombre propio 
y en el de la Sociedad Española de 
Cerámica, su satisfacción por el éxito 
alcanzado en esta VI Semana de Es­
tudios, a la que podría calificarse de 
Congreso, considerando su numerosa 
asistencia y la tónica de sus actos. A 
continuación realzó la importancia de 
la cerámica, que aun siendo una de 
las ciencias más antiguas del hombre, 
aún nos abre hoy día caminos insos­
pechados de estudio y aplicación en 
todas las ramas de la tecnología. Bue­
na prueba de ello son los conos de las 
cápsulas espaciales, los recubrimientos 
cerámicos de alta refractariedad para 
protección de dichos vehículos, los fe-
rritos aplicados a la electrónica en 
memorias magnéticas de calculadores 
electrónicos, etc. Igualmente puso de 
manifiesto la urgente necesidad de 
estrechar los alzos entre científicos e 
industriales para lograr asi un mejor 
desarrollo y progreso de nuestros co­
nocimientos y materiales. Por último, 
agradeció la labor realizada por la 
Comisión organizadora de esta VI Se­
mana, a cuyo callado esfuerzo se debe 
la magnífica organización de la mis­
ma. Igualmente dio las gracias a cuan­
tas autoridades y Corporaciones han 
tenido la deferencia y delicadeza de 
atendernos, habiendo logrado con ello 
que estos días pasados juntos, en cor­
dial convivencia, perduren en nuestra 
memoria como gratos y como útiles. 

La VI Semana de Estudios Cerámi­
cos finalizó con un vino de honor, ofre­
cido por la Excelentísima Diputación 
Provincial. 

Durante toda la semana se organi­
zaron excursiones y visitas para las 

señoras acompañantes de los congre­
sistas, que así pudieron admirar, por 
gentileza de la Comisión organizadora, 
las innumerables bellezas que alberga 
la hermosa tierra valenciana. 

Escuela de Ingenieros Industríales 
de San Sebastián 

CUARTO PROGRAMA DE INTENSIFICACIÓN 
METALÚRGICA 

El lunes, día 25 de mayo, tuvo lugar 
en la Escuela de Ingenieros Industria­
les de San Sebastián, la inauguración 
del curso de Refractarios del cuarto 
Programa de Intensificación Metalúr­
gica, con la asistencia de representa­
ciones de las autoridades provinciales 
y destacados industriales guipuzcoa-
nos. 

En primer lugar, el Director de la 
Escuela de Ingenieros, señor Casellas, 
hizo una breve exposición del desarro­
llo de estos programas en años pasa­
dos y de la misión que cumplían en 
torno al desarrollo técnico de la in­
dustria, adelantando los proyectos 
para sucesivos cursos, en los que con­
tará fundamentalmente con las suge­
rencias de los industriales guipuz-
coanos. 

A continuación, don José María 
Bilbao Arístegui, Presidente de la Sec­
ción de Refractarios de la Sociedad 
Española de Cerámica, en la conferen­
cia inaugural realizó una breve expo­
sición histórica del desarrollo de la 
industria siderúrgica desde los tiem­
pos primitivos hasta la época actual, 
detallando los proyectos de las princi­
pales industrias españolas y guipuz-
coanas en orden al progreso técnico 
tenido en cuenta en el Plan de Des­
arrollo. 

Por la tarde intervino don Juan José 
Córdoba, de «Magnesitas Navarras», 
quien hizo una exposición sobre las 
Materias primas vara refractarios há~ 
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Escuela de Ingenieros Industriales de San Sebastián. 

sicos, contestando numerosas pregun­
tas acerca de la composición de la 
magnesita y su comparación con las 
austríacas. En su disertación trató de 
los siguientes puntos: Generalidades 
sobre los distintos minerales de mag­
nesitas. Origen de los yacimientos de 
la magnesita: tipos sedimentarios, 
metamórflcos a partir de la serpen­
tina y de tipo espático de sustitución 
o metasomático. Repaso a los yaci­
mientos mundiales (EE. UU., Canadá, 
Grecia, Manchuria... ), distinguiendo 
según el tipo de formación de cada 
uno, haciendo hincapié en los aus­
tríacos (los más antiguos) y en los 
rusos (los más análogos a los de Na­
varra). Preparación mecánica o con­
centración por los métodos de simple 
lavado, líquidos densos, electrostáti­
co, flotación y concentración magné­
tica, terminando con el proceso de bri-
Quetado. 

Finalmente intervino don Javier rtu~ 
rriagagoitia, quien habló acerca de los 
Refractarios básicos; influencia del 
contenido de fundentes. Hizo un deta­
llado estudio acerca de los compuestos 
formados según la relación que exista 
entre el CaO y SiO^ de la pasta, ter­
minando cou la consideración de la 
necesidad de existencia de fundentes 
debidamente dosificados en el material 
de parcheo. 

En la mañana del día 26, don José 
Ignacio Arístegui Bengoa, Ingeniero 
Industrial, Consejero de Arístegui. S.A., 
habló de Fabricación de refractarios 
de sílice. 

Comenzó haciendo historia de los 
primeros rafractarios fabricados a ba­
se de sílice, continuando con su evo­
lución y estudios sistemáticos posterio­
res. Después hizo la exposición de un 
detallado estudio de las primeras ma­
terias para estos refractarios silíceos. 

313 



Pasó después a comentar y describir 
las diversas fases de fabricación: mo­
liendas primaria y secundaria, cribado, 
mezcla, prensado, secado y cocción, 
analizando los diversos tipos de hor­
nos empleados en esta última opera­
ción. Más tarde consideró el empleo 
del refractario de sílice en distintas 
clases de hornos, terminando por ex­
poner que en los últimos ensayos y 
estudios realizados se ha demostrado 
que el refractario silíceo puede luchar 
ventajosamente en condiciones de 
trabajo con el aluminoso. 

A continuación pronunció su lección 
el Ingeniero de Minas, don Raimundo 
Robredo Galguera, jefe del Departa­
mento de Hornos Altos de ENSIDESA, 
acerca de los Refractarios del horno 
alto y su reparación durante su fun­
cionamiento. 

Tras una breve reseña de los pro­
cedimientos de obtención del hierro, 
pasó a estudiar el revestimiento de las 
distintas partes del horno alto, dete­
niéndose especialmente en la zona de 
etalajes y crisol, haciendo la compa­
ración entre el empleo de ladrillos de 
carbono o aluminosos. Se detuvo en el 
análisis de las distintas acciones fí­
sico-químicas de los productos en re­
acción en el horno alto con el revesti­
miento del mismo, indicando los ma­
teriales más idóneos a emplear en cada 
caso. Describió con amplio detalle la 
reparación, sin detener el proceso^ de 
casi nueve metros del revestimiento 
de la cuba de un horno alto, operación 
de cuya magnitud es la primera rea­
lizada en Europa. Termina exponiendo 
los magníficos resultados obtenido? 
con dicha reparación. 

A continuación dio su conferencia el 
doctor en Ciecias Químicas, don De­
metrio Alvarez-Esitrada, Investigador 
del Consejo Superior de Investigacio­
nes Científicas, acerca de Los refrac­
tarios ligeros en la industria metalúr­
gica. 

Inició su disertación tratando sobre 

la clasiñcación de los refractarios li­
geros, así como sobre la normalización 
de calidades de los mismos. Se detuvo 
después en el análisis de los diversos 
métodos de fabricación de dichos re­
fractarios, exponiendo las peculiarida­
des de cada uno de ellos. Estudió a 
continuación los factores que influyen 
en la conductividad térmica, así como 
los ensayos para determinarla. Se ex­
tendió después en la consideración de 
diversos casos de empleo de refracta­
rios ligeros en hornos industriales, así 
como en la economía térmica subsi­
guiente al uso del refractario adecua­
do, y terminó explicando las diferentes 
peculiaridades constructivas de aque­
llas partes de los hornos en los que 
se utiliza el refractario aislante. 

El primer conferenciante del día 26, 
don Antonio García Verduch, doctor 
en Ciencias Químicas, Investigador 
Centífico del C. S. I. C, disertó sobre 
el tema Visión panorámica de los ma­
teriales cerámicos. 

Comenzó describiendo los rasgos mi-
croestructurales más comunes de los 
materiales cerámicos, subrayando la 
significación del número, composición 
y morfología de las fases para decidir 
las características de un producto ce­
rámico determinado. Después de pre­
sentar los fundamentos de la micro-
estructura en cerámica, estudió el 
análisis de fases de una gran variedad 
de materiales cerámicos clásicos y mo­
dernos. Finalizó indicando que las 
ideas expuestas, además de permitir 
un mejor conocimiento de los produc­
tos cerámicos actuales, abren prome­
tedores horizontes para la creación y 
aplicación de otros nuevos. 

A continuación, don Vicente Gómez 
García, doctor en Ciencias Químicas 
y jefe de los laboratorios de Altos 
Hornos de Vizcaya, se ocupó del tema: 
Morteros, pises y cementos refracta­
rios. 

En la primera parte de su diserta­
ción indicó los cuidados que deben 
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ponerse en la ejecución de las mani­
posterías refractarias, habida cuenta 
de que es usual la preocupación por 
la calidad del material, descuidándose 
en cambio los detalles de construcción 
de las obras refractarias, en las cuales 
las soluciones de continuidad provo­
cadas por las malas juntas o desper­
fectos de las piezas son lugares aptos 
para el ataque. 

La segunda parte fue dedicada a ex­
poner las distintas clases de masas 
para juntas, distinguiendo unos tipos 
de otros para evitar denominaciones 
no adecuadas a la naturaleza de esos 
productos, y presentando ejemplos de 
morteros siliciosos, sílico-aluminosos y 
básicos, cementos refractarios propia­
mente dichos, enlucidos, etc. 

En la última parte se estudiaron los 
problemas de almacenamiento y trans­
porte del material refractario desde el 
punto de vista económico y en rela­
ción con la construcción. 

Más tarde, don Eugenio Pérez Blan­
co, doctor en Ciencias Químicas y jefe 
del laboratorio central de ENSIDESA, 
trató sobre: Destrucción del revesti-
mieto de los hornos altos. 

El doctor Pérez Blanco expuso las 
distintas teorías emitidas por una se­
rie de conocidos investigadores respec­
to a la destrucción del revestimiento 
refractario de las cubas de hornos al­
tos, estudiando principalmente el efec­
to desintegrante del carbono deposita­
do a partir del CO y por la acción de 
los álcalis. Analizó más tarde las di­
versas informaciones sobre la mejora 
de los refractarios, concluyendo con 
una exposición de las propiedades que 
deben tenerse en cuenta para lograr 
el material refractario teóricamente 
más adecuado'. 

Después, don José Antonio Morales 
Belda, doctor Ingeniero Industrial, jefe 
de metalurgia y siderurgia del Labo­
ratorio de Ensayos e Investigación In­
dustrial «Leandro J. de Torróntegui 
Ibarra», explicó su lección sobre: Re-

cepción y control de calidad; el labo­
ratorio del usuario. 

Inició su charla haciendo mención 
de las normas ex-tranjeras sobre mate­
riales refractarios, con especial men­
ción de las DIN y ASTM. Trató a con­
tinuación del recuento y desmuestre 
de las piezas refractarias, así como las 
normas para realizarlo correctamente, 
deteniéndose en las americanas, que 
fijan según la cantidad de ladrillos del 
lote el número de los que han de ser 
inspeccionados como el número de 
aceptación. Pasó después a tratar de 
la inspección ocular, que permite com­
probar los defectos groseros, así como 
la acústica para detectar fallos inter­
nos. Trató después de la comprobación 
de forma y dimensiones, importantes 
para la estabilidad de las mamposte-
rías, y se extendió en consideraciones 
sobre la determinación de las densi­
dades, real o aparente, interesante 
esta última en los ladrillos aislantes, 
cuyo precio es función de ella. Trató 
de la porosidad total y su valor para 
tener una idea de la resistencia de las 
piezas, ensayos de capacidad de absor­
ción de agua y de porosidad abierta. 
Se detuvo asimismo en los ensayos de 
resistencia al ataque de los ácidos co­
mo al de conductividad térmica. Habló 
asimismo de los ensayos de resistencia 
al choque térmico, a la compresión en 
frío, resistencia piroscópica, estabilidad 
térmica, resistencia al ataque de esco­
rias en caliente, ablandamiento bajo 
carga en caliente, dilatación térmica 
reversible, para terminar con diversas 
consideraciones sobre los métodos de 
análisis químico. 

Dio fin a su disertación con una se­
rie de consideraciones económicas so­
bre los costes de recepción y de en­
sayo. 

El Ingeniero Industrial, don Salva­
dor Guinea, Director Gerente de Gui­
nea Hnos., S. A., comenzó su conferen­
cia sobre: Refractarios para hornos 
eléctricos, examinando eji líneas gene-
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rales los diversos tipos de hornos eléc­
tricos, incluyendo el de arco. Estudió 
las acciones mecánicas y químicas, asi 
como las inherentes a los choques tér­
micos que tienen lugar en el revesti­
miento. Examinó las diferentes clases 
de bóvedas, paredes y soleras en esta 
clase de hornos, e hizo un acertado 
comentario sobre ellas. Se ocupó acto 
seguido de los hornos de inducción, 
clasificándolos según su frecuencia y 
por la carencia o presencia de núcleo. 
Asimismo analizó los revestimientos y 
crisoles más empleados, diferencián­
dolos según se realice en ellos fusión 
de materiales férricos o no férricos. 
Terminó con el estudio de los hornos 
de resistencia usados para aluminio y 
aleaciones ligeras, asi como magnesio 
y ultraligeras. 

El Ingeniero de Minas don Ricardo 
Díaz Serrano, jefe de la División de 
Aceros de ENSIDESA, inició su lección 
sobre: Refractarios para hornos Sie­
mens Martin, analizando la influencia 
del refractario en el coste total del 
acero producido en un homo S. M. 
Pasó a ocuparse de los distintos tipos 
de bóvedas con el estudio de las cau­
sas que originan su deterioro o des­
trucción. Trató después de la subsole-
ra, así como de las reparaciones en 
ésta y formas de ejecutarla. Se ex­
tendió en consideraciones acerca de 
las diversas construcciones de la pared 
posterior, pared frontal y cabezas, así 
como de los escorieros, exponiendo las 
modernas tendencias en este terreno. 
Indicó la importancia de los regene­
radores, que radica en laß cada vez 
mayores exigencias térmicas impues­
tas a los hornos, y terminó con datos 
estadísticos muy documentados acerca 
de los consumos de refractarios según 
el tipo de revestimiento. 

A continuación se refirió a los Re-
fractarios para convertidores L. D., y 
en el preámbulo hizo una breve his­
toria del procedimiento L. D. de con­
versión por oxígeno, desde los conver­

tidores de Linz, de 30 toneladas, hasta 
los actuales de Taranto, de 300 tone­
ladas. Estudió los revestimientos de 
las distintas partes del convertidor, 
analizando las causas del desgaste y 
distinguiendo entre las debidas a las 
condiciones de operación y las intrín­
secas del propio refractario. Se exten­
dió en consideraciones sobre los la­
drillos de la boca, parte importante 
por la dureza de su trabajo, y descri­
bió los diversos métodos de reparación 
en caliente del revestimiento. Sumi­
nistró datos estadísticos del consumo 
de refractarios en las principales ace­
rerías europeas y americanas, y fina­
lizó con los diferentes modos operato­
rios según el número de convertidores 
en la planta y las producciones reque­
ridas. 

El Ingeniero don José R. Castillo 
Villaamil, Director Gerente de la So­
ciedad General de Productos Cerámi­
cos, habló sobre: Refractarios para 
hornos de laminación. Dividió los hor­
nos de laminación según la variabili­
dad o constancia de la temperatura a 
todo lo largo del horno, y con el tiem­
po. Estudió los hornos de fosa, descri­
biendo los tipos más modernos, anali­
zando las diversas solicitaciones a que 
está sometido el refractario e indican­
do los más idóneos a emplear. Pasó 
después a ocuparse de los hornos de 
empuje, deteniéndose en detallar los 
de empuje por escudo y los de largue­
ros móviles. En ellos trató de las accio­
nes ejercidas sobre el revestimiento y 
expuso las tendencias actuales sobre 
el mismo. Finalizó su lección con el 
análisis de los recuperadores. 

El Ingeniero Industrial don Luis 
Dalmau Castell, Director Gerente de 
I. C. A. S. A., habló de la Aplicación 
de los refractarios aluminosos y de alta 
alúmina. Tras una breve introducción 
histórica y clasificación de los diversos 
tipos de refractarios, expuso las carac­
terísticas generales de los refractarios 
de alta alúmina, y describió los proce­
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sos de fabricación más usuales. Indicó 
los criterios para determinar la cali­
dad del material, así como cuáles de­
ben ser empleados en hornos de ce­
mento, bóvedas sometidas a tempera­
turas altas, hornos de forja, estufas 
de horno alto, etc., haciendo especial 
hincapié en aquellas partes lamidas 
por las llamas o en contacto con los 
gases de combustión. Dio fin a su di­
sertación estudiando las primeras ma­
terias para obtener los productos de 
alta alúmina, tales como silimanita, 
andalucita, mullita, bauxita, corin­
dón, etc., y exponiendo sus puntos de 
vista sobre el porvenir de dichos re­
fractarios. 

Finalmente, el doctor don Francisco 
Oria Orñla, apoderado de Refracta­
rios, S. A., habló sobre: Normalización 
de los productos refractarios. Hizo un 
análisis detallado sobre las principa­
les normas extranjeras acerca de re­
fractarios, así como de los trabajos 
realizados en nuestra patria en este 
sentido. Se ocupó de las características 
fís-ico-químicas y mecánicas que deben 
cumplir los refractarios según las con­
diciones de trabajo a que estén some­
tidos. Trató también de la convenien­
cia de normalizar formatos, lo que 
entraña grandes ventajas, no sólo pa­
ra el fabricante sino también para el 
usuario. Concluyó manifestando su es­
peranza de que la aplicación de las 
normas sea una realidad en plazo 
breve. 

VII Congreso Internacional 
del Vidrio 

Este Congreso, cuyo objetivo es pro­
mover la ciencia, la tecnología y el 
arte del vidrio, tendrá lugar en el 
Palacio de Congresos de Bruselas en­
tre los días 28 de junio y 3 de julio de 
1965. Las dos secciones de trabajo: 
«Ciencia y Técnica» y «Arte e Histo­
ria», desarrollarán sus programas si­

multáneamente. La Comisión Organi­
zadora ha fijado la siguiente lista de 
temas generales, sobre los cuales se 
admitirán trabajos: 

Sección A.—«Ciencia y Técnica». 

I. Temas científicos. 

1. Propiedades ópticas. 
2. Química y física de super­

ficies. 

3. Estructura interna. 

II. Temas técnicos. 
1. Fusión y afinado. 
2. Flujo del vidrio durante la 

formación de artículos. 
3. Métodos de moldeo. 
4. Control de calidad. 

[II. Temas generales. 

1. Propiedades del vidrio en re­
lación con sus aplicaciones. 

2. Nuevos vidrios y sus propie­
dades. 

Sección B.—«Arte e Historia» 

I. Diseño. 

1. Educación de los diseñadores. 
2. Desarrollo de la estética en 

la vidriería de arte. 

II. Técnicas de laboratorio aplica­
das al estudio de vidrios anti­
guos. 

1. Análisis y datación: métodos 
y aplicaciones. 

2. Problemas, de conservación. 
3. Conocimiento de los métodos 

de moldeo por el estudio del 
estado de la superficie. 

III. Estudios históricos. 

1. Origen de las palabras: «ve­
rre», «glass», «Glas», «steklo», 
«sklar», etc. 

2. Formas y nombres de los va-
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sos para beber desde Isodoro 
hasta nuestros días. 

3. Aportaciones de las recientes 
excavaciones a la historia del 
vidrio. 

En este Congreso se presentarán 
•trabajos largos, en cuya presentación 
se invertirá un tiempo máximo de 
veinte minutos, y trabajos cortos de 
no más de cinco minutos de exposi­
ción. Los primeros serán admitidos 
hasta el 15 de octubre de 1964, y los 
segundos hasta el 15 de abril de 1965. 
Todos ellos habrán de presentarse en 
uno de los tres idiomas siguientes : 
francés, inglés o alemán. Durante las 
sesiones habrá servicio de traducción 
simultánea en dichos tres idiomas. 

Aparte de la lectura de las comuni­
caciones y de lasí discusiones al fina­
lizar las mismas, cada día una seña­
lada autoridad hará la presentación 
general del tema. También se leerán 
las memorias sobre el trabajo reali­
zado por los diversos comités de la 
Comisión Internacional del Vidrio, y 
se proyectarán películas de naturaleza 
científica, técnica, histórica, artística 
o educativa, acerca de temas relacio­
nados con el vidrio'. Y, naturalmente, 
habrá un programa especial para las 
señorasi acompañantes. 

En la organización de este Congreso 
colaboran el Instituto Nacional del 
Vidrio, la Federación de la Industria 
del Vidrio y el Centro Técnico y Cien­
tífico de la Industria Belga del Vidrio. 

Coincidiendo con el VII Congreso 
Internacional del Vidrio, tendrá lugar 
en Charleroi (Bélgica), la exposición 
«El vidrio... mañana», que permane­
cerá abierta desde el sábado 26 de ju­
nio hasta el 31 de agosto de 1965. 

Esta exposición, que no tendrá ca­
rácter comercial, está pensada para 
que cumpla una función meramente 
informativa acerca de los más recien­
tes progresos realizados en la fabrica­
ción del vidrio y en sus aplicaciones. 

Se espera exhibir importantes avances 
del vidrio en los siguientes campos: 
arquitectura, muebles, utillaje domés­
tico, iluminación, calefacción, emba­
laje, transporte, aparatos industriales, 
instrumentos de física, incluyendo óp­
tica y electrónica, instalaciones quí­
micas, procesos de fabricación y equi­
po, materiales mixtos, en los que in­
terviene vidrio, etc. La Comisión Orga­
nizadora invita a los fabricantes de 
vidrio y a las organizaciones de inves­
tigación de todo el mundo para que 
participen en esta exposición y presen­
ten sus últimos adelantos. La tarifa 
fijada para los expositores es de 500 
francos belgas por metro cuadrado. 

Con el fin de evitar la exhibición de 
objetos y productos que ya están en 
uso —lo cual haría disminuir el inte­
rés de la exposición— se ha designado 
un comité de selección para elegir los 
objetos que han de exponerse. 

La correspondencia referente a la 
Exposición: «El vidrio... mañana» y a 
la Sección: «Ciencia y Técnica» del 
Congreso, debe dirigirse a Mr. Emile 
Plumât, Directeur des Recherches de 
la S. A. GLAVERBEL, Laboratoire 
Central, Rue de la Discipline, GILLY 
(Bélgica). 

Mr. Raymond Chambón, Institut 
National du Verre, 24, rue Dourlet, 
CHARLEROI (Bélgica), recibirá la co­
rrespondencia relacionada con la Sec­
ción: «Arte e Historia» del Congreso. 

Feria Muestrario Internacional 
de Valencia 

III SALÓN DE LA CERÁMICA 

Los compradores nacionales y ex­
tranjeros de artículos CO^-MICÍÍCOS y los 
industriales españole^ más destacados 
de la especiahdad, se dieron cita el 
mes de mayo pasado en Valencia con 
motivo del III Salón de la Cerámica, 
celebrado este año todavía en el seno 
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de la Feria Muestrario Internacional, 
del 1 al 15 de dicho mes. 

Efectivamente, el III Salón de la Ce­
rámica ha constituido el elemento 
aglutinador, en España, de la oferta 
y la demanda de artículos cerámicos 
y de todo lo relacionado con la indus­
tria cerámica, desde la maquinaria 
hasta los colorantes cerámicos. Ha 
sido, desde otro punto de vista, una 
brillantísima Exposición, muy visitada 
por el público, a la que ha dado realce 
el intrínseco atractivo de la cerámica 
artística. En todos los aspectos ha su­
perado, con mucho, las anteriores ma­
nifestaciones cerámicas celebradas en 
los dos años anteriores. 

El número de expositores ha sido 
de 214, con un incremento del 25 % 
con respecto a las firmas que partici­
paron en el pasado II Salón de la Ce­
rámica en 1963. Aproximadamente, las 
tres cuartas partes de los expositores 
han procedido de Valencia y su región, 
destacando, entre la participación ex­
tranjera, la de Gran Bretaña y Ale­
mania, habiendo asistido expositores, 
asimismo, de Francia, Italia, Bélgica 
y Dinamarca. 

Por lo que respecta a la distribución 
por materias de los artículos expues­
tos, un 40 % de los stands se ha dedi­
cado a la exposición de azulejos, mo­
saicos, artículos de saneamiento, re­
fractarios, ladrillos y tejas, porcelana 
electrotécnica y cerámica industrial en 
general, y un 30 % a la exposición de 
cerámica y porcelana artísticas y de 
uso doméstico. El resto del espacio ha 
estado ocupado por la maquinaria, 
materias primas, colorantes y mate­
rias auxiliares para la industria cerá­
mica. ' 

El incremento de espacio ocupado 
por el III Salón de la Cerámica con 
respecto a la segunda edición del mis­
mo, ha sido el mismo que el correspon­
diente al número de expositores, esto 
es, de un 25 %, siendo la superficie 
total ocupada de 5.000 metros cuadra­

dos. La presentación de las distintas 
naves y stands fue muy esmerada, es­
pecialmente por lo que respecta a los 
espacios destinados a cerámica artís­
tica y de uso doméstico, expuesta en 
stands en forma de boutiques, de las 
que este año ha habido dos naves de 
estas características. 

Particularmente destacada fue la 
presencia en el Certamen de los fabri­
cantes nacionales de mosaicos de gres, 
habiendo concurrido prácticamente 
todos ellos. Igualmente ha llamado 
mucho la atención el stand del Grupo 
Sindical de Tejas y Ladrillos, en el que 
se han expuesto, muy acertadamente, 
todas las variedades de los artículos 
fabricados por sus industriales aso­
ciados. 

El nivel artístico del Certamen ha 
resultado subrayado con la presencia 
en el mismo de tres expositores de sin­
gular relieve : la Fundación Generalí­
simo Franco, que ya concurrió al II Sa­
lón de la Cerámica; el Museo de Cerá­
mica «Ruiz de Luna», de Talavera de 
la Reina, que presentó numerosas pie­
zas de cerámica típica talaverana, de 
inapreciable valor, y el artista Llorens 
Artigas, que puso el contrapunto a la 
cerámica popular española con sus 
piezas de línea y colorido^ moderno. 

En cuanto a la participación extran­
jera, llamó poderosamente la atención 
de los industriales españoles la mo­
dernísima maquinaria alemana y los 
colorantes ingleses. 

El valor de las mercancías naciona­
les expuestas fue de unos 11.000.000 de 
pesetas, y de 10.000.000, aproximada­
mente, el valor de la mercancía ex­
tranjera, habiéndose duplicado estas 
cifras con respecto a las del año ante­
rior. 

El volumen calculado de las ventas 
de las que ha sido causa inmediata el 
III Salón de la Cerámica, ha ascendi­
do a unos 90.000.000 de pesetas, en 
gran parte de muestrarios, correspon­
diendo una parte importante de di-
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chas ventas a las reallzaaas por com­
pradores extranjeros, de los que se han 
controlado en el Certamen 250, frente 
a 550 compradores nacionales. Los paí­
ses de origen de los compradores ex­
tranjeros asistentes al III Salón de la 
Cerámica han sido, por orden del nú­
mero de visitantes, los siguientes: 
Francia, Gran Bretaña, Alemania, Bél­
gica, Estados Unidos, Argelia, Austra­
lia, Canadá, Italia, Suiza, Finlandia, 
Portugal, Suiza y Jordania. 

Nota destacada en relación con el 
Salón de la Cerámica lo fue la VI Se­
mana de Estudios Cerámicos —organi­
zada en colaboración con la Sociedad 
Española de Cerámica—, que se cele­
bró del 11 al 15 de mayo pasado, ha­
biendo asistido a la misma doscientos 
congresistas de toda España, entre los 
que se contaron los industriales más 
destacados de la industria cerámica. 
En el ciclo de conferencias de la VI Se­
mana se trataron algunos de los pro­
blemas técnicos de mayor actualidad 
que tiene planteados la cerámica. 

Finalmente, en la reunión plenaria 
del Comité organizador del Salón, ce­
lebrada el día 15 de mayo pasado, se 
tomó el acuerdo, en razón de la extra­
ordinaria repercusión que ha tenido el 
III Salón de la Cerámica, de celebrar 
del 25 al 31 del mes de marzo de 1965, 
la I Feria Monográfica de la Cerámi­
ca, Vidrio y Elementos Decorativos, en 
la que tendrán cabida, además de los 
artículos cerámicos que se han venido 
exponiendo en el Salón de la Cerámi­
ca, el vidrio, en sus diversas manifes­
taciones artísticas e industriales, y 
toda clase de elementos decorativos y 
ornamentales. 

Coloquio sobre Inyestígacíón 
e Industria 

Dentro del programa de los actos 
conmemorativos del XXV aniversario 
del Consejo Superior de Investigacio­

nes Científicas, se celebrará en Ma­
drid, entre los días 19 y 24 de octubre 
de 1964, un Coloquio sobre «Investiga­
ción e Industria», de acuerdo con el 
siguiente temario: 

A. La Investigación en el plano 
nacional. 

1. Aspecto moral y social de la In­
vestigación. 

2. Influencia de la Investigación en 
el desarrollo industrial. 

3. La rentabilidad de la Investiga­
ción. 

B La Investigación en su propio 
plano. 

1. Dirección y administración de la 
Investigación. 

2. Programación de la Investiga­
ción. 

3. Problemas de personal en la In­
vestigación. 

C. La Investigación en el plano in­
dustrial. 

1. La Investigación al servicio de 
la industria. 

a) Programación de la Investi­
gación en función de las ne­
cesidades de la industria. 

b) Información científica y téc­
nica a la industria. 

c) La formación de personal 
para la industria. 

2. Relaciones entre los Centros de 
investigación y la industria. 

a) La Investigación contratada, 
contratos de investigación, 
las Asociaciones de Investi­
gación. 

3. La Investigación por parte de la 
industria. 
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D. Otros aspectos de la Investiga­
ción. 

1. La Investigación y la Enseñanza. 

2. Difusión de trabajos y resulta­
dos. 

La finalidad principal de este Colo­
quio es facilitar un diálogo directo 
entre investigadores, empresarios y 
técnicos, para mutuo conocimiento de 
problemas y posibilidades en sus res­
pectivos campos de actividad y sacar 
conclusiones que puedan conducir a la 
mejor orientación de la investigación 
al servicio de la industria. 

Cualquier información sobre este 
Coloquio puede solicitarse a: Patro­
nato de Investigación Científica y Téc­
nica «Juan de la Cierva». Coloquio «In­
vestigación e Industria». Calle Serra­
no, 150, Madrid-6. 

Simposio sobre cerámica en Caro­
lina del Norte 

Ya han sido elegidos definitivamen­
te los días 16, 17 y 18 de noviembre 
de 1964 para la celebración del sim­
posio sobre cerámica a que hacíamos 
referencia en el Bol. Soc. Esp. Ceram-, 
3 [1], 81 (1964). 

El tema general de la reunión será: 
El papel de las superficies e interfases 
en la cerámica cristalina. Los copre-
sidentes de esta reunión serán el doc­
tor W. Wurth Kriegel, profesor de 
ingeniería cerámica, y el Dr. Hayne 
Palmour III, profesor asociado de in­
vestigación. Se puede solicitar más in­
formación escribiendo a: General Ex­
tension Division, Box 5125, North 
Carolina State of the University of 
North Carolina, Raleigh, N. C, Estados 
Unidos. 

-MSdWL 
Organización científica del tfabajo. 
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Si son ustedes productores de manufacturas cerámicas, y están interesados 
en poseer información sobre los caolines ingleses, les invitamos a escrí-
— birnos solicitando muestras, precios y amplios detalles técnicos. — 
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1961, 1 vol. de 95 págs., con figuras. 
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di Commercio, Industr ia e Agricol­
tura, Venezia, 1955, 1 vol. de 61 pági­
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1957», E. R. CALEY, The Coming Mu­
seum of Glass, Coming Glass Center, 
Coming, New York, U. S. A., 1962, 
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(editado con ocasión de la Feria de 
Muestras de Bruselas, 1958), 1 vol. de 
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dio de geografía humana , VICENŒÏ: 
M. ROSSELLÓ VERGER, Saitabi, revista 

325 



de la Facultad de Filosofía y Letras 
de la tJniversidad de Valencia, XI, 
145-190 (1961). 

Es un raro privilegio el ver reunida 
y analizada en una publicación de tan 
pocas páginas, una información tan 
abundante y valiosa como la que nos 
ofrece Rosselló en su amena y docu­
mentada monografía sobre el enclave 
cerámico de Manises. 

Su pluma ágil nos describe en breves 
trazos la estampa humana de Mani­
ses : «Uno de los más importantes fac­
tores que configuran el carácter de 
Manises, islote industrial entre el ru-
ralismo huertano, es la idiosincrasia 
de sus habitantes. Población varia, 
efervescente y hábil. Variada por cons­
titución histórica y por aportaciones 
sucesivas. Bulliciosa por una cierta 
alegría en el vivir al día y enzarzada 
en litigios sociales con raíces econó­
micas profundas; proletariado estricto 
y empresariado-trabajador; minifun­
dio económico y gran empresa. Opera­
rios hábiles por tradición, aferrados a 

las viejas técnicas domésticas, pero no 
desprovistos de instinto mercantil». 

Nos da también datos sobre la es­
tructura y el origen de la población 
obrera de Manises, y señala las reper­
cusiones que sobre ella va teniendo el 
proceso de evolución industrial. 

Posteriormente nos brinda el autor 
una descripción de las pastas y mé­
todos empleados en la producción ce­
rámica de Manises, salpicando la ex­
posición con abundantes giros locales 
empleados desde antiguo por los arte­
sanos de esa zona. 

La producción cerámica de Manises, 
agrupada en sus diversas especialida­
des, es también motivo de análisis y 
comentario en esta monografía. Se de­
dica asimismo atención a los proble­
mas de mercado, tanto interior como 
exterior. 

Por último nos hace una clara des­
cripción de la estructura y evolución 
urbana de Manises, y señala los pro­
blemas actuales y las perspectivas fu­
turas de la industria de esta área que 
tanto renombre y prestigio ha sabido 
ganar para la cerámica española. 

RESÚMENES 

U n refractario de carburo de silicio ag lomerado con oxini truro de silicio 
MALCOM E . WASHBURN, Refract. /., 39 [10] , 412-416 (1963). 

En este trabajo se comparan las propiedades de los refractarios de carburo 
de silicio fabricados con tres tipos diferentes de aglomerantes: á) Silicato (u óxido); 
b) Nitruro de silicio: y c) Oxinitruro de silicio. La aglomeración, con oxinitruro 
no ha sido usada hasta ahora y los productos de carburo de silicio hechos con ella 
pueden utilizarse en aplicaciones más severas. El oxinitruro es más adhérente al 
carburo de silicio que lo es el nitruro. El oxinitruro une a esta buena adherencia 
una buena resistencia a la oxidación y mejores propiedades de resistencia al choque 
térmico. Todas estas propiedades hacen que los refractarios de carburo de silicio 
aglomerados con oxinitruro (Crystolon 63) muestren notables ventajas cuando se 
usan con fines estructurales en medios corrosivos. 

(10 fígs., 1 tabla, 8 refs.) A. G. V. 

T r a t a m i e n t o térmico del grano abrasivo de a lúmina fundida . 
J. B. PATCH, Ceram. Age, 79, [11], 38-40 (1963). 

Se describen y discuten los efectos producidos por la forma y el tamaño de las 
partículas, el tamaño de los cristales y la composición y el tratamiento térmico 
sobre la resistencia del grano de alúmina. Los resultados de este estudio apoyan 
la teoría de propagación de grietas e indican que el tratamiento térmico es muy 
eficaz para aumentar la fortaleza de los granos cuando hay impurezas presentes. 

(8 figs., 3 refs.) A. G. V. 

T i t a n a t o s de bario con res is tencia y c o n s t a n t e de t i empo mejoradas . 
S. R. HoH y F. E. PIRIGYI, / . Amer. Ceram. Soc, 46 [11], 516-518 (1963). 

Se ha realizado un estudio experimental encaminado a mejorar la resistencia y 
la constante de tiempo de la cerámica de titanato de bario. Ha resultado evidente 
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el notable efecto de las impurezas. Se han hallado varios aditivos que mejoran las 
constantes de tiempo en varios órdenes de magnitud. Se puede mejorar sustandal-
mente la resistencia a temperatura elevada mediante adiciones de compuestos ricos 
en fluor de cationes, tales como el uranio y el cromo. 

(2 figs., 1 tabla, 10 refs.) A. G. V. 

Anális is d e choque térmico de formas esféricas.—II. 
D. P. H. HASSELMAN y W. B. CRANDALL, J. Amer. Ceram. Soc, 46, [9 ] , 434-437 

(1963). 

Se ha seguido un nuevo camino para calcular la máxima diferencia de tem­
peratura que puede soportar una esfera cerámica frágil sin romperse. Este método 
de cálculo modificado, y algunos nuevos datos, han hecho posible una mejor corre­
lación entre estos valores calculados y los valores medidos expuestos en un trabajo 
anterior. 

(5 figs., 2 tablas, 8 refs.) A. G. V. 

El e spesamiento y el s ecado de las suspens iones arcil losas. 
A. A. BAUDRAN, Industr. Céram., [556], 393-402 (1963). 

Se pasa revista a los diferentes medios utilizados para eliminar el agua: a) 
Mecánicos; b) Térmicos; y c) Eléctricos. Los métodos mecánicos ponen en juego 
fuerzas que van desde la gravedad (sedimentación) a las fuerzas artificiales provo­
cadas por la compresión de las barbotinas en los filtros prensa. Los medios térmicos 
eliminan el agua por vaporización. Los medios eléctricos consisten en aplicar a 
las suspensiones las fuerzas desarrolladas por un campo eléctrico para obtener la 
separación de las partículas sólidas del medio acuoso. Se discuten los procedimien­
tos industriales utilizados y se subraya la importancia dei los ¿atomizadores, que 
parecen aportar la solución industrial más moderna y más interesante. 

(11 figs., 4 refs.) A. G. V. 

Calefacción eléctrica de cana le s de a l imentac ión en hornos de vidrio. 
LARRY PENBERTHY, Glass Ind., 44 [9 ] , 502-503, 537 (1963). 

Aparte de las ventajas económicas que supone el paso a calefacción eléctrica, 
el autor señala como incentivo esencial el poder lograr una mayor uniformidad de 
temperatura y con ello hacer posible la utilización de máquinas de moldeo más 
rápidas y al mismo tiempo aumentar la resistencia mecánica de las botellas fabri­
cadas. Para elevar la resistencia mecánica (prueba de presión) hay que comenzar 
por lograr una mayor homogeneidad en el espesor de las paredes de la botella. 
Al reducir las diferencias de temperatura del vidrio se logra esta mayor homoge­
neidad, pudiéndose pasar, por ejemplo, en pruebas de presión, de 150 psi a 190-
200 psi. para botellas normales de cerveza. 

(7 figs.) A. G. V. 

Propiedades m e c á n i c a s del vidrio y de la cerámica. 
C. J. PARKER, Glass Ind., 44 [ 9 ] , 489-494, 535-536 (1963). 

Se describen los métodos dinámicos para la determinación del módulo de Young 
y el módulo de rigidez, en especial el que consiste en determinar las frecuencias 
de resonancia de la probeta. Se presentan datos numéricos sobre propiedades elás­
ticas de vidrios, materiales cerámicos y metales, así como de la influencia de la 
temperatura sobre estas propiedades. También se enumeran los métodos para 
medir la resistencia a la abrasión y a la indentación. Las propiedades mecánicas 
de la cerámica y del vidrio están influenciadas por la naturaleza de la superficie, 
por la temperatura, por la atmósfera que rodea a las probetas y por la historia 
térmica de las mismas. No se recomiendan ensayos de tracción en estos materiales. 
Se discute la fatiga estática y cíclica y las propiedades de fluencia del vidrio y de 
la cerámica. 

(14 figs., 2 tablas, 22 refs.) A. G. V. 
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Canales de alimentación en hornos de vidrio calentados eléctricamente. 
G. E. WALKER, Glass Ind., 44 [9], 506-507, 532-533 (1963). 

Los canales de alimentación en hornos de vidrio, calentados eléctricamente, 
llegan a alcanzar una gran homogeneidad de temperatura en el vidrio. La insta­
lación eléctrica es más limpia y más silenciosa que la de gas, y constituye un medio 
de calefacción que en la mayoría de los casos es más económico que el de gas. 
La aplicación de calor por medio de electríodos sumergidos en el vidrio asegura 
una distribución homogénea de calor en toda la sección del canal y elimina la 
posibilidad de que exista vidrio frío en los laterales del canal. El suministro de 
energía eléctrica directamente al vidrio constituye una forma de calefacción más 
eficaz que la calefacción por radiación por encima de la superficie del vidrio, 
tanto si es por gas como si es por electricidad, y además permite obtener una rápida 
respuesta cuando hay que modificar las condiciones de funcionamiento. 

(3 figs., 1 tabla) A. G. V. 

Pantallas cerámicas para protección contra el calor radiante. 
WILLIAM H . WHEELER, Ceram. Age, 79 [10], 161-164 (1963). 

Se espera que las pantallas cerámicas contra el calor radiante encuentren apli­
cación en los vehículos espaciales pilotados, en lo& que las temperaturas de la 
superficie externa sobrepasan los 2.500*̂  F y cuyo tiempo de reentrada puede ser 
superior a los treinta minutos. Los materiales cerámicos más prometedor'es para 
este fin son: espumas cerámicas de baja densidad; compuestos laminados; mate­
riales de alta densidad, gran resistencia mecánica y alta refractariedad ; y mate­
riales cerámicos porosas impregnados con resinas. Es necesario que las superficies 
posean una alta emisividad para mantener la temperatura de dichas superficies 
por debajo de unos límites prácticos. Se requieren emisividades superiores a 0,6. 

(8 figs.) A. G. V. 

Diseño y funcionamiento de un horno de alta temperatura para el 
difractómetro de rayos X. 

ROBERT K . SCOTT y EDWIN RUH, / . Amer. Ceram. Soc, 46 [11], 513-515 (1963). 

Se ha construido un horno para difracción de rayojs X a elevada ^temperatura, 
que puede funcionar a l.TOO*̂  F en aire durante largos períodos. Se presentan los 
detalles de la construcción. Esta herramienta de investigación se ha empleado para 
seguir las inversiones polimórficas de la sílice a partir del cuarzo en varios materiales 
silíceos de diferentes grados de pureza. Se ha hallado que la velocidad de inversión 
de cuarzo en cristobalita y tridimita es funcioïi del tamaño de cristalita más que 
del tamaño de partícula. 

(7 figs., 4 refs.) A. G. V. 

Identificación de cuerdas en vidrios por fluorescencia de rayos X. 
ROBERT E . CARR y F. J. SHONEBARGER, Glass Ind., 44 [10], 557-561, 590 (1963). 

Se hace una breve descripción de este método para identificación del defecto de 
cuerdas en vidrios y se discute un caso particular de aplicación en el que se han 
extraído conclusiones útiles. El método se basa en la comparación de una muestra 
conteniendo cuerda con una muestra de vidrio del mismo objeto, exenta de cuerda. 
Los resultados que se citan corresponden a problemas reales. 

(12 figs., 8 tablas.) A. G. V. 

Preparación de semiconductores cerámicos a partir de vidrios ricos 
en vanadio. 

D. P. HAMBLEN, R . A. WEIDEL y G. E. BLAIR, / . Amer. Ceram. Soc, 46, [10], 499-
504 (1963). 

Se han estudiado las propiedades eléctricas de algunos vidrios de fosfatos con 
contenidos muy altos en vanadio. Se ha visto que es posible hacer reaccionar 75-85 
por 100 en peso de V2O5 con diversos metafosfatos (Ba,, Pb, Li, Na, Cd, V y K) 
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para dar vidrios reproducibles de buena calidad. La resistencia eléctrica de estos 
vidrios parece depender mucho de su historia térmica por debajo del liquidus y 
por encima de la temperatura de transformación. Se obtienen grandes variaciones 
en la resistencia específica cuando se calientan las muestras vitreas para producir 
diversos grados de de vitrificación. En una muestra que contenía metafosfato de 
potasio, la resistividad se redujo -de unos 10̂  ohms-cm. a 10 ohms-cm. 

(7 figs., 4 tablas, 7 refs.) A. G. V. 

Síntesis pirolítica del diboruro de titanio. 
R. E. GANNON, R . C. FOLWEILER y T. VASILOS, / . Amer. Ceram. Soc, 46 [10], 

496-499 (1963). 

Se ha sintetizado el diboruro de titanio por reacción en fase vapor de los 
cloruros de titanio y de boro sobre un sustrato caliente. En las cbndiciones des­
critas, se ha hallado que el depósito resultante tiene una ordenación atómica 
preferente, que podría describirse como capas alternadas de átomos de titanio y 
de boro perpendiculares al plano de deposición. Se exponen los resultados de las 
medidas de propiedades físicas realizadas a la temperatura ambiente. 

(6 figs., 3 refs.) A. G. V. 

Control por radiocristalog^rafia y microscopía. 
A. BERTRAND, M. LOISEL y P. FAROES, Bull Soc. Franc. Cerám. [59], 67-83 (1963). 

Los métodos basados en la difracción de rayos X permiten determinar el tipo 
y, en algunos casos, la cantidad de las fases cristalinas que contiene un producto. 
Mediante el microscopio óptico se puede conocer la distribución de fases de un 
material y la forma y tamaño de los cristales. El microscopio electrónico sumi­
nistra información acerca de estructuras más finas. En este artículo se describen 
brevemente los métodos de identificación y análisis cuantitativo usando un difrac-
tómetro con contador Geiger-Müller. Se examina el problema de determinar por 
radiocristalografía los distintos materiales que interesan a la industria cerámica 
y se muestran fotografías obtenidas con microscopio óptico y electrónico de algunos 
de estos materiales. 

(17 figs., 17 refs.) A. G. V. 

Diagrama para el establecimiento de una fórmula de cola je óptimo. 
PIERRE RENAULT. Industr. Céram. [543], 302-305 (1962). 

Este estudio ha demostrado la utilidad de establecer para cada pasta de col aje 
cerámico no solamente una fórmula media, sino un diagrama que permite conocer 
todas las fórmulas posibles comprendidas entre los dos extremos: a) silicato sódico 
solo, y b) carbonato sódico solo. Si se completa este diagrama con las curvas de 
tixotropía, de engrosamiento de la pieza colada y de desmoldeo, resulta fácil de­
terminar la fórmula más adecuada para asegurar una gran facilidad de trabajo 
y una elevada productividad. Cuando el colaje no es satisfactorio, en vez de modi­
ficar arbitrariamente la razón entre los dos reactivos, o modificar la cantidad 
total de los mismos, basta con variar la cantidad de carbono sódico y leer en el 
diagrama la cantidad de silicato necesaria. 

(2 figs., 3 tablas, 4 refs.) A. G. V. 

Algunas aplicaciones de las siliconas en las industrias del vidrio y de 
la cerámica. (Continuación.) 

P. H. MOREL, Verres et Ré jr., 17 [4], 235-240 (1963). 

Se continúa la revisión iniciada en Verres et Réfr., 17 [3], 167-173 (1963). 
Se discute el empleo de siliconas para proteger los recipientes de vidrio contra los 
impactos, para "neutralizar" el vidrio, en tratamientos superficiales de recipientes 
farmacéuticos. También se revisan los intentos hechos para tratar aisladores ce­
rámicos. Finalmente se estudia la distribución por tamaños de las fibras de vidrio, 
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especialmente de aquellas usadas para hacer fieltros impregnados por resinas, y 
plásticos reforzados por vidrio (poliéster, epoxi, melamina, resinas fenólicas). Se 
discute el mecanismo de unión. 

(29 refs.) A. G. V. 

Desbas tado y pul ido del v id r io . 
G. MONNET, Verres et Réfr., 17 [ 4 ] , 231-234 (1963). 

Después de discutir las principales hipótesis propuestas para interpretar el com­
portamiento del grano abrasivo bajo la superficie de frotamiento en el proceso de 
desbastado, el autor propone una nueva hipótesis, en la que se admite la existencia 
de una película líquida entre el vidrio y dicha superficie de frotamiento. El espesor 
de esta película depende de la viscosidad del líquido, de la presión y de la velo­
cidad. En el caso del pulido con fieltro y pasta, la experiencia demuestra que 
siempre se produce alguna pérdida de peso. Este hecho invalida la hipótesis de 
la deformación plástica. Se puede obtener una imagen del proceso de pulido 
suponiendo que un ataque químico, o por disolución, disgrega la superficie del 
vidrio y que el agente de pulido arrastra los productos de la descomposición. 

(4 figs. 1 refs.) A. G. V. 

Estudio d e l a s r e a c c i o n e s e n e s t a d o sól ido h a s t a IMO"" C p o r a n á l i s i s 
térmico diferencial . Apl icac iones a la química de los c ementos . 
(Cont inuación. ) 

CouRTAULT, B., Rev. Matér. Coristr. [571], 110-124 (1963). 

Se discuten los factores que influyen sobre los resultados del análisis tértnico 
diferencial y se presentan datos sobre el efecto de la adición de polvo metálico 
como diluyente. Asimismo, se estudia la influencia de la granulometría del platino 
añadido y el estado de su superficie (platino negro, platino brillante). Posterior­
mente se estudian las reacciones en los sistemas SiOs-CaO-CO., CaO-COo-FoCa 
y SiOs-CaO-COo-FoCa por medio del análisis térmico diferencial. Se señala el 
efecto d í pequeñas cantidades de fluoruro calcico sobre la formación de silicatos 
de calcio y se subraya su interés práctico. 

(21 figs., 9 refs.) A. G. V. 

Preparación e ident i f i cac ión de las piedras e n el vidrio. 
DAVID M . JOHNSON, Verres et Réfr., 17 [5 ] , 291-311 (1963). 

Se exponen los métodos utilizados en los laboratorios de la Corhart Refracto­
ries Co. para identificar las piedras (inclusiones cristalinas) en el vidrio. Las piedras 
descritas son las que aparecen ordinariamente en los vidrios para recipientes. En 
la mayoría de los casos las características de las piedras son las mismas en los 
vidrios especiales. La identificación de las piedras se facilita notablemente usando 
luz polarizada. Por esta razón, la mayoría de ías microfotografías que se incluyen 
en este estudio están hechas en color. Estas microfotografías han de ser extrema­
damente útiles como referencia en el estudio y resolución de los problemas prác­
ticos en vidriería. 

(56 figs., 7 tablas, 11 refs.) A. G. V. 

U n a n u e v a a p l i c a c i ó n d e la t e lev i s ión i n d u s t r i a l . — I n s t a l a c i ó n de u n 
equipo d e t e l ev i s ión s o b r e u n horno para fus ión de l v id r io . 

F. LuccHESi, Verres et Réfr., 17 [ 5 ] , 312-314 (1963\ 

Muy recientemente, la Compagnie des Compteurs, Montrouge (Seine), ha pro­
cedido a la instalación de un equipo de televisión sobre un horno pa"a fusión del 
vidrio. Esta instalación, que es la prinrera de este lipo en Francia, se ha hecho 
sobre un horno en la fábrica de Vauxrot, de la Compañía de Saint-Gobain, espe­
cializada en la fabricación de recipientes de vidrio. La observación interna del 
horno permite, por una parte, vigilar el funcionamiento de los quemadores y la 
orientación de las lian-as, y, por otra, seguir el proceso de la fusión del vidrio. 
La televisión facilita la supervisión de todas las operaciones en una sala de control. 

(2 figs.) A. G. V. 
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El cortado del vidrio. 
H. DE WAAL, Silicates Ind., 28 [12], 545-555 (1963). 

Con ayuda de una rueda de material duro se puede producir un debilitamiento 
local considerable del vidrio plano por rayado de la superficie, aplicando una 
cierta presión sobre dicha rueda. Este fenómeno es la consecuencia de la formación 
de una fisura que penetra perpendicul armen te a la superficie del vidrio. La fractura 
se hace mucho más fácil debido a la acción de las fuertes tensiones que se originan 
en las cercanías de la raya. Se pueden determinar cuantitativamente estas tensiones 
y extraer conclusiones sobre su origen e importancia. Estas conclusiones, unidas 
a los resultados de un análisis de la influencia de la temperatura y de otros facto­
res sobre la profundidad de las fisuras y sobre el valor de las tensiones presentes, 
nos permiten conocer mejor el mecanismo del cortado del vidrio. 

(13 figs., 1 tabla, 5 refs.) A. G. V. 

Los hornos de producción confirman la importancia del análisis de gases. 
R. E. PococK, Ceram. Age, 79 [12], 36-39 (1963). 

Se muestra cómo el análisis de gases, aplicado tanto a hornos túnel domo a 
discontinuos, constituye un método eficaz para controlar los costos de producción. 
Un equipo de análisis de gases puede instalarse de tal forma que controle auto­
máticamente el horno y produzca una máxima economía. 

Se describe un experimento industrial, realizadoi durante un año en una fá­
brica de placas de revestimiento cerámicas. En el horno túnel de esta fábrica, las 
piezas entran, colocadas sobre fornitura adecuada, en un apilamiento de unios 
tres pies de alto y unos dos pies de ancho. Se ha observado que al entraT en 
funcionamiento el analizador de gases se ha logrado una disminución del 12 
por 100 en el combustible por unidad de producción y un aumento del 17 por 100 
en las piezas de primera calidad. 

(10 figs., 2 refs.) A. G. V. 

Compactación explosiva. 
S. W. PoREMBKA, Ceram. Age, 79 [12], 69-71 (1963). 

Los breves estudios realizados hasta ahora sobre la compactación explosiva de 
materiales en polvo, han demostrado la aplicabilidad de esta técnica a varios 
polvos de metales, aleaciones, sustancias cerámicas y sus mezclas. Las elevadas 
densidades que se obtienen por este método reducen considerablemente los reque­
rimientos de tratamiento térmico posterior, ya que dicho tratamiento tendría por 
objeto principal actuar sobre la unión intergranular y no sobre la densificación, 
como ocurre en la sinterización de compactos lobtenidos por métodos convencio­
nales. Se presenta una tabla con resultados acerca de diversos materiales; así, por 
ejemplo, un óxido de magnesio (—325 mallas) de densidad inicial equivalente a 23,8 
por 100 de la teórica, se pasa por explosión a 97,3 por 100̂  lo que significa uïia 
densificación prácticamente total. Se discuten las microestructuras de diversos 
compactos. 

(5 figs., 1 tabla, 4 refs.) A. G. V. 

Ensayos de análisis de SiOa, AlsO,, TiOs y FcoO^ en las arcillas por 
espectrometría de lectura directa en un «Quantopact». 

J. ViLNAT, Industr. Céram. [557], 443-446 (1963). 

Se describen los ensayos efectuados para analizar rápidamente las arcillas por 
lectura directa en un "Quantopact" de la SOFICA (Société Française d'Instruments 
de Conlirôle et d'Analyses), sin pasar por la fusión previa, que alarga demasiado 
el proceso. Los resultados obtenidos para SÍO2, AI3O3, TÍO2 y VQ^PS son esperan-
zadores, pero aún queda un largo trabajo por hacer para mejorar la precisión. 
En las condiciones ensayadlas, una sola persona puede hacer 10-15 análisis por día. 
El tiempo de trabajo aumentaría ligeramente si se valorasen además el CaO y 
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el MgO. Se presentan las curvas de calibración utilizadas y una comparación en 
forma tabular de los resultados obtenidos por las vías espectrométrica y química 
en el análisis de ocho arcillas. 

(4 figs., 2 tablas, 2 refs.) A. G. V. 

Ensayo rápido in situ de la resistencia del hormigón mediante curado 
acelerado y uso del martillo de rebote Schmidt. 

C. A. P. BouNDY y G. HONDROS, /. Amer. Conor. Inst., 61 [1], 77-84 (1964). 

Se han ensayado 17 composiciones de hormigón distintas en probetas cúbicas 
de seis pulgadas. Algunos de los cubos han sido curados en agua y ensayados a 
compresión. Los restantes cubos han sido curados a vapor y ensayados con el 
martillo de rebote antes de ser cargados, hasta rotura, en una máquina de ensayo 
a compresión. Los resultados sugieren que se puede usar el martillo de rebote en 
conjunción con algún método de curado acelerado para proporcionar un medio de 
campo, rápido y conveniente, para estimar la resistencia y la calidad del hormigón. 

(3 figs., 1 tabla, 6 refs.) A. G. V. 

Tablas para proporcionar mezclas de hormigón. 
SANDOR POPOVICS, /. Amer. Concr. Inst., 61 [1], 45-56 (1964). 

Los métodos existentes para determinar las proporciones de los componentes 
del hormigón ofrecen valores tabulados que permiten elegir las cantidades óptimas 
de agua, cemento y áridos. En este artículo se presentan las tablasi, con valores 
más precisos, puestas a punto por el Departamento de Carreteras del Estado de 
Alabama. Una de estas tablas se refiere al ajuste del contenido en agua para el 
revenido. En otras, se presentan las dosificaciones de cemento en función de las 
proporciones de la mezcla, de la granulometría y del peso específico medio de los 
áridos. En otras tablas aparecen los pesos específicos medios de los áridos cuando 
se emplean mezclas de dos áridos de pesos específicos distintos. Se ilustra el uso 
de estas tablas mediante ejemplos numéricos concretos. 

(12 tablas, 12 refs.) A. G. V. 

Microscopía electrónica del óxido de berilio sinterizado. 
ROBERT C. RAU, /. Amer. Ceram. Soc, 46 [10], 484-488 (1963). 

Se ha investigado la porosidad, las características de ataque químico y los 
aspectos microestructurales del óxido de berilio moldeado por extrusión y sinte­
rizado. Se ha realizado el estudio con ayuda de la microscopía electrónica de 
réplicas superficiales. Se ha demostrado que tanto la estructura de los poros como 
las características 'de ataque están relacionadas con la estrujctura hemimórfica 
hexagonal del BeO. También se ha observado una forma de maclado que solamente 
es posible en sistemas hemimórficos. 

(9 fígs., 8 refs,) A. G. V. 

Efectos de la alta presión sobre los vidrios de óxidos.—I. Densificación 
en estado rígido. 

J. D. MACKENZIE, J. Amer. Ceram. Soc, 46 [10], 461-470 (1963). 

Se ha estudistdo la densificación en estado rígido de vidrios de SÍO2 GeOa y 
B2O3 a presiones hasta de 80 Kb, y a temperaturas que han alcanzado los 600^ C, 
en diferentes medios transmisores de la presión. Se han medido las absorciones 
infrarroja, ultravioleta y de resonancia magnética nuclear de los vidrios compri­
midos. La densificación aumenta con el tiempo, la temperatura, la presión y la 
cizalla aplicada. Este proceso de contracción en volumen en estado rígido a tempe­
raturas bajas es esencialmente distinto del que ocurre a temperaturas iguales o 
superiores a la de transición del vidrio. Se presenta un modelo cualitativo para 
explicar los resultados obtenidos. 

(17 figs., 2 tablas, 28 refs.) A. G. V. 
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Sinterización por difusión.—I. Modelos para la etapa inicial de la sinte­
rización y su aplicación a la contracción de compactos de polvo. 

D. LYNN JOHNSON e IVAN B. CUTLEFJ, / . Amer, Ceram. Soc, 46 [11], 541-545 (1963). 

Se consideran varios modelos geométricos que contribuyen a la contracción y 
se describen algunas formas de partículas, pozos de vacantes y caminos d̂e difusión, 
por la relación que tienen con la contracción por sinterización. Se extienden estos 
modelos simplificados a compactos de partículas no uniformes. Gran parte de los 
datos cinéticos de la sinterización de una sustancia pueden determinarse midiendo 
las velocidades de contracdión de los compactos de polvo. Un compacto no ideal 
puede sinterizar como compacto ideal después de producirse una cantidad específica 
de contracción. Esta contracción es característica del compacto de que se trate y 
de su origen, pero es independiente de la temperatura. 

(2 figs., 3 tablas, 6 refs.) A. G. V. 

Sinterización por difusión.—II. Cinética de la sinterización inicial de la 
alúmina. 

D. LYNN JOHNSON e IVAN B. CUTLER, / . Amer. Ceram. Soc, 46 [11], 545-550 (1963). 

Se ha estudiado la cinética de la sinterización inicial de la alúmina midiendo 
la contracción isoterma en el aire de varias clases de polvo de alúmina. La con­
tracción de estos compactos puede describirse entre 1.200° C y 1.600° C, por un 
modelo de difusión de vacantes en las uniones intergranulares. El comportamiento 
de los compactos responde a este modelo una vez que se ha producido una cierta 
contracción inicial. La magnitud de esta contracdión inicial es constante para pro­
betas idénticas y es independiente de la temperatura de sinterización. 

(12 figs.̂  3 tablas, 9 refs.) A. G. V. 

Sinterización por presión. —Mecanismos y microestructuras para el caso 
dé la alúmina y de la magnesia. 

T. VASILOS y R. M. SPRIGGS, /. Amer. Ceram. Soc, 46 [10], 493-496 (1963). 

Se ha demostrado que la sinterización por presión (prensado en caliente) do 
alúmina y magnesia puras en troqueles de grafito y cerámicos, entre los límites 
1.100^-1.700° y 4.000 y 10.000 psi, es muy útil para fabricar piezas de estos mate­
riales con microestructuras controladas, sin necesidad de utilizar aditivos para 
controlar el tamaño de grano. Los coeficientes de difusión aparentes calculados 
para el proceso de densificadión son varios ór4enes de magnitud mayores que los 
correspondientes a la sinterización sin presión, lo cual podría explicarse por una 
mayor difusión favorecida por las condiciones mecánicas. Se extraen consecuencias 
en cuanto a los mecanismos de densificación. 

(7 figsv, 1 tabla, 12 refs.) A. G. V. 

Importancia del plomo en el vidrio. Parte III. 
CRAIG F. LEISER, Glass Ind., 44 [11], 630-632 (1963). 

En esta tercera parte el autor presenta una amplísima recopilación bibliográfica 
sobre el plomo en el vidrio, compuesta por 294 referencias. En esta abundante 
bibliografía se cubren prácticamente todos los aspectos de la fabricación y usos 
de los vidrios de plomo, así como los métodos anah'ticos y )de ensayo utilizados en 
su control. TambSíén se incluyen referencias acerca de la higiene en las industrias 
que utilizan compuestos de plomo y sobre las aplicaciones de los vidrios de plomo 
en la industria óptica, eléctrica y nuclear. 

(294 refs.) A. G. V. 

Reología de las barbotinas de cola je en la teoría y en la práctica. 
P. K. MEHTA y R. B. LANGSTON, Ceram. Age, 79 [9], 49-56 (1963). 

Las partículas sólidas de dimensiones coloidales controlan la viscosidad ae las 
barbotinas acuosas. Ert suspensiones relativamente diluidas se puede evaluar el 
efecto de factores tales como concentración de sólidos, tamaño de partículas, forma 
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de las mismas y fenómenos electroviscosos. En suspensiones concentradas, cuando 
la acción de estas variables sobre la viscosidad se hace relativamente impredictible, 
las expresiones matemáticas resultantes son tan complicadas que no se pueden usar 
en la práctica. Se hacen interesantes consideraciones aceraa del control de barbo­
tinas y de las mejores condiciones del colaje. La microestructura y las propiedades 
mecánicas de una pieza cocida, obtenida por colaje, dependen de la orientación de 
partículas durante el proceso de colaje. 

(15 figs., 1 tabla, 14 refs.) A. G. V. 

Aglomeración por presión gaseosa. 
S. W. PoREMBKA, Ceram. Age, 79 [11] , 68-71 (1963). 

El prensado isostático y el prensado en caliente constituyen métodos aceptados 
generalmente para lograr máximas densidades en piezas obtenidas a partir de ma­
teriales en polvo. En este artículo se describe el equipo, las técnicas y los resul­
tados de otro método que resulta al combinar los dos anteriores. Este nuevo mé­
todo, que podría llamarse "aglomeración por presión gaseosa", o "prensado isos­
tático en caliente", se halla aún en período de experimentación. Se espera que los 
futuros avances para lograr mayores temperaturas y presiones permitan extender 
la aplicación de este proceso a la densificaoíón de nuevos materiales. 

(7 figs., 1 tabla, 5 refs.) A. G. V. 

Nociones f u n d a m e n t a l e s sobre la fractura del vidrio. 
P. ACLOQUE, Silicates Ind., 28 [7-8], 323-331 (1963). 

El vidrio parece SCÍT el material más frágil, pero en realidad no lo es en forma 
ideal. Esto introduce algunas complicaciones adicionales en la interpretación teórica 
de la fractura. 

El autor comienza examinando la iniciación de la fractura, su mecanismo y 
consecuencias, la teoría de los defectos y la derivada de la distribución estadística 
de la energía entre los enlaces. 

Después de estudiar la ioiciación, se pasa a discutir la propagación de la frac­
tura y se exponen las teorías presentadas para explicarla, junto con algunas con­
clusiones confirmadas experimentalmente. Por último, se resumen los métodos de 
medida de la fractura del vidrio. 

(11 figs., 17 refs.) A. G. V. 

Breves cons ideraciones sobre el m e c a n i s m o de reacción de los mater ia les 
puzolánicos y de las escorias meta lúrg icas . 

A. Río y L. ANGELETTI, Silicates In., 28 [7-8], 341-342 (1963). 

Después de señalar los caracteres que distinguen las puzolanas clásicas y las 
escorias, los autores estudian el papel de la cal libre y el proceso de su fijación. 

Las cantidades de cal que reaccionan en ambos casos son muy diferentes y 
hace falta tener en cuenta el tanto por ciento que existe en las escorias y en las 
puzolanas. El carácter puzolánico no se mide exclusivamente por la cantidad de cal 
fijada. Existe un conjunto de factores que modifican notablemente las propiedades 
de los aglomerantes que contienen escorias y puzolanas. 

(1 fig., 3 refs.) A. G. V. 

Relac ión entre dens idad y conduct iv idad térmica en ladrillos refracta­
rios a i s lantes . 

L I. SHERIF, Silicates Ind., 28 [7-8], 343-344 (1963). 

Se deduce una fórmula que permite obtener la conductividad térmica aparente 
de ladrillos silicoaluminosos aislantes a partir de medidas de densidad. A partir 
de esta fórmula se puede calcular la conductividad térmica del material sólido. 
La deternrJLnación precisa de la conductividad térmica no es fácil ni rápida, y ade­
más requiere un equipo costoso. Los fabricantes de ladrillos aislantes pueden usar 
los datos de densidad relacionados y comprobados por medidas de conductividad 
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térmica, para controlar el valor aislante de sus productos. El autor presenta datos 
experimentales y calculados de ladrillos silicoaluminosos egipcios. 

(2 tablas, 6 refs.) A. G. V. 

Apl icac iones nuevas de lat espectrometr ía infrarroja a problemas de cris-
ta lquímica . 

P. TARTE, Silicates Ind., 28 [7-8], 345-354 (1963). 

El autor compara las posibilidades que ofrecen la espectrometría infrarroja, por 
una parte, y los rayos X por otra, para el estudio de una serie de propiedades espe­
cíficas del estado sólido: polimorfismo, isomorfismo, sustituciones isomorfas y 
soluciones sólidas, determinac'ión del número de coordinación de los iones, nauraleza 
química del "agua" de los compuestos hidratados, transiciones ordten-desorden y 
la estructura de los estados no cristalinos. En general, ambos métodos se comple­
mentan muy bien. El espectro infrarrojo da una información rápida acerca de 
ciertos aspectos, tales como la naturaleza química del "agua" de los compuestos 
hidratados y el número de coordinación de ciertos cationes. Por otra parte, el 
espectro infrarrojo parece ser más sensible para ciertos tipos de fenómenos, tales 
como transiciones orden-desorden y deformación de grupos coordinados. 

(11 figs., 1 tabla, 18 refs.) A. G. V. 

Química de superficie y corrosión del v idrio . (Conclusión.) 
L. HOLLAND, Glass Ind., 44 [ 8 ] , 447-450, 465-466 (1963). 

Se hace especial referencia a la estructura y propiedades de los vidrios de boro-
silicato sódiico, relacionando la composición con la resistencia química de los mis­
mos. Se trata asimismo el problema de la homogeneidad de los vidrios y de la 
separación de fases de carácter vitreo en el seno de los mismos, indicando que 
pueden darse vidrios de silicatos ópticamente transparentes que contienen una o 
más fases vitreas segregadas según la naturaleza y concentración de los compo­
nentes. Se hace un estudio crítico de la bibliografía referente a la naturaleza y 
tamaño de los poros creados por ataque en solución acida de vidrios de borosili-
cato sódico de diferentes composiciones. Se ha demostrado que existe una relación 
entre la composición e historia térmica del viddio original, por una parte, y la 
estructura porosa del vidrio atacado con soluciones, por otra. Se presenta confir­
mación experimental por microscopía electrónica de algunos de los extremos dis­
cutidos. 

(6 figs., 2 tablas, 16 refs.) A. G. V. 

Química de superf ic ie y corrosión del vidrio. Parte IV. 
L. HOLLAND, Glass Ind., 44 [ 7 ] , 386-394, 410-412 (1963). 

Se estudia en primer lugar el efecto del pH sobre el crecimiento de películas 
superficiales en vidrios y sobre la pérdida del brillo. El ataque superficial del vidrio 
puede producir recubrimientos de sílice porosa de bajo índice de refracción. Se 
discuten los trabajos realizados para modificar las propiedades ópticas de la super­
ficie del vidrio por ataque químico controlado y para producir películas anti-reflec-
toras. Se presta especial atención al estudio de la cihética de crecimiento de pelícu­
las y al efecto que sobre este crecimiento tienen los tratamientos previos, tales 
como el pulido en frío, el pulido al fuegq, etc. Se incluye una discusión sobre la 
conductividad eléctrica superficial de los vidrios ópticos y la durabilidad y pro-
piddades higroscópicas de los mismos. Finalmente se exponen algunos métodos 
utilizados para aumentar la durabilidad por tratamiento superficial. 

(6 figs., 1 tabla, 20 refs.) A. G. V. 

Trabajo de fractura y e n e r g í a superficial . 
J. J. BIKERMANN, Glass Ind., 44 [ 7 ] , 382-383, 409 (1963). 

Se hace una breve revisión histórica del concepto de trabajo de fractura, co­
menzando con las ideas que expuso Dupré en 1866. Posteriormente se admitió que 
una grieta presente en un sólido sometido a un esfuerzo puede crecer si durante 
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este crecimiento la energía de deformación de la pieza decrece a mayor velocidad 
que crece la energía superficial. El autor llega a las siguientes conclusiones: Que 
la energía superficial efectiva y calculada a partir d e la resistencia a la tracción 
no es igual al trabajo necesario para separar dos planos adyacentes de una red 
rígida ; que no es comparable con la energía superficial verdadera y« porque y con­
tiene un término de calor que está ausente en 7o; y que este término de calor 
existe también cuando todas las (deformaciones son puramente elásticas. 

(4 figs., 8 refs.) A. G. V. 

U n a r e g l a p a r a el c á l cu lo d e los c o n s t i t u y e n t e s de l c l inker . 
G. GoGGi, Industr. I tal. Cemento, 33 [6 ] , 445-448 (1963). 

Aparte de los módulos habituales usados en la técnica de producción del clin­
ker, se ha venido prestando creciente atención al sistema de evaluación que tiene 
en cuenta los constituyentes potenciales C3S-C2S, C3A-C4AF o CoF. Como su eva­
luación, según las fórmulas habituales, es bastante compleja y requiere mucho 
tiempo, se ha puesto a punto una regla de cálculo que permite determinar los 
mencionados constituyentes de forma precisa y rápida. Esta regla está basada en 
una serie de proporciones simples. Se presentan algunos ejemplos de aplicación, en 
los que se determina la composición centesimal de los principales componentes 
del clinker a partir de la composición potencial. 

(1 fig., 1 tabla, 3 refs.) A. G. V. 

V a r i a b l e s e n los á r i d o s de l h o r m i g ó n y e n la p a s t a de l c e m e n t o P o r t l a n d 
Que i n f l u y e n s o b r e l a r e s i s t e n c i a de l hormigrón . 

WILLIAM A. CORDON y H. ALDRIDGE GILLESPIE, / . Amer. Concr. Inst., 60 [ 8 ] , 1.029-
1.052 (1963). 

Se han preparado sesenta y nueve mezclas de hormigón con amplias variacio­
nes en la relación agua/cemento y en el tamaño máximo de los áridos. Se adelantan 
postulados sobre la teoría de la resistencia basados en el análisis de los círculos 
de Mohr para el homxigón. Se da cuenta de la adaptación de una máquina uni­
versal de ensayo de 300.000 libras para ensayo triaxial del hormigón y se presentan 
los resultados obtenidos con este equipo. Se puede explicar la discordancia y el 
ángulo de fricción en relación con las roturas de pasta y de árido o con el fallo 
de adherencia entre ambos en probetas de hormigón. 

(11 figs., ú tablas, 34 refs.) A. G. V. 

M e d i d a d e es fuerzos e n a r c o s d e h o r n o s . 
W. S. WADE, H . L . JOHNSTON V J . R . BACHMAN, Amer. Ceram. Soc. Bull., 42 [7 ] , 

394-397 (1963). 

Se ha montado un horno y el equipo auxiliar necesario para medir, con ayuda 
de transductores de fuerza, los esfuerzos que se originan en los refractarios básicos 
de bóvedas. El ensayo ha consistido en: a) Instalación del arco experimental'; b) 
Registro de presiones durante el calentamiento; y c) Desmontaje e inspección del 
arco cocido. Se ha alcanzado la temperatura máxima de 1.650° C en unas veinte 
horas, y después se han realizado ciclaciones entre esta temperatura máxima y 
1.450° C. Se discuten el diseño y el funcionamiento del horno, y se presentan algunos 
datos típicos de esfuerzos registrados durante el funcionamiento del mismo. 

(6 figs., 5 refs.) A. G. V. 

U t i l i z ac ión de l m o l i n o Aerofa l l p a r a la m o l i e n d a e n l a s f á b r i c a s d e 
c e m e n t o . 

A. TÉMOIN, Cemento-Hormigón, 29 [353], 379-392 (1963). 

El molino Aeiiofall se compone de un cilindro de gran diámetro, de eje hori­
zontal, provisto de paletas interiores situadas en su periferia. Dicho cilindro gira 
alrededor de dos ejes huecos. El material a moler entra por uno de dichos ejes 
y cae en el interior del aparato, siendo arrastrado pbr las paletas, que lo levantan 
y lo dejan caer de nuevo. Un cierto número de bolas de acero regulariza el molido, 
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aumenta su eficacia y lo independiza de las variaciones de granulometría que 
puedan existir a la entrada del aparato. El aire que atraviesa el aparato puede 
calentarse, con lo que se obtiene simultáneamente el molido y el secado de los 
productos. Se da un esquema completo del molino y de la instalación de clasifi­
cación de partículas. Se describen ejemplos de molienda de caliza, de escorias, de 
clinker y de yeso. 

(6 figs.) A. G. V. 

Moldeo por colada con ayuda de vacío. 
A. ADAMI y L. S. WILLIAMS, Amer. Ceram. Soc. Bull., 42 [7], 391-393 (1963). 

Para salvar algunas de las desventajas y limitaciones de la escayola como ma­
terial de molde para colada de barbotinas, se ha desarrollado un método de apli­
cación general, basado en el uso de un molde metálico perforado contenido en un 
recipiente a vacío y recubíerto con pulpa fina de papel macerada. En el equipo 
experimental y en el procedimiento descritos se combinan las ventajas de versati­
lidad, oontî ol adecuado de la velocidad de colada y fácil extracción de la pieza 
poco después de terminar la operación de colada. El recubrimiento de papel, que 
se adhiere a la pieza al desmoldear, facilita el manejo de piezas frágiles. 

(3 figs., 7 refs.) A. G. V. 

Método para dosificar mezclas de hormigón normal y de hormigón sin 
finos. 

KRYSTIAN H . EYMAN, /. Amer. Concr. Inst., 60 [7], 927-943 (1963). 

Los métodos que existen para dosificar el hormigón tienen por objeto la selec­
ción de las cantidades y calidades de los componentes para obtener una resistencia 
predeterminada en el hormigón. Se presenta en este trabajo un método según el cual 
se selecciona la cantidad de los componentes y se predice el grado ¡de compactación, 
die forma que se preserva tanto la condición de resistencia predeterminada como 
el peso del hormigón. 

(4 figs.) A. G. V. 

Análisis del vidrio por fluorescencia de rayos X. 
J. D. LoKAY y R. E. SHINN, Glass Ind., 44 [8], 431-433 (1963). 

Después de indicar brevemente los fundamentos del análisis por fluorescencia 
de rayos X, los autores exponen las corî diciones de trabajo empleadas por ellos 
para analizar vidrios con un espectógrafo General Electric XRD-5. Usan tubo de 
cromo para elementos de número atómico, comprendido entre 12 y 23, y tubo de 
tungsteno para elementos de números atómicos superiores. Dan las concentraciones 
mínimas détectables de los elementos que intervienen como componentes fundamen­
tales del vidrio, como impurezas y como componentes de los colorantes del vidrio. 
Se indica la forma de preparar las muestras para el análisis, tanto en forma de 
pieza de vidrio como de polvo prensado, y se señala que en algunas ocasiones hay 
que utilizar necesariamente muestra en polvo, debido a la heterogeneidad del vidrio 
en pieza. Por último, se ofrecen en forma de lista las ventajas e inconvenientes 
del método. 

(1 fig., 4 tablas.) A. G. V. 

Aleaciones para soldar con vidrio. 
WARREN S. EBERLY, Glass Ind., 44 [8], 435-438, 466-467 (1963). 

Se estudia el problema de la sofdiadura metal-vidrio, insistiendo en forma espe­
cial en el ajuste de dilatación térmica entre ambos materiales, para evitar la crea­
ción de tensiones excesivas en la ^soldadura. Se clasifican los vidrios, según su 
coeficiente de dilatación, en: a) Duros (hasta 2,5 X 10—V^F); b) Semiduros 
(2,5—5 X 10—y^F); y c) Blandos (más de 5 X 10~-V°F). Se exponen en forma 
de tabla los coeficientes de dilatación en distintos intervalos de temperatura de las 
aleaciones más empleadas para soldar con vidrio y con cerámica. Asimismo, se 
presentan las propiedades físicas más importantes de estas aleaciones. Se discuten 
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numerosos casos de sistemas concretos de soldadura, indicando las aleaciones y vi­
drios más convenientes. Por último, se trata el efecto de la oxidación de la aleación, 
la adherencia y la formación de poros. 

(7 figs., 4 tablas.) A. G. V. 

Mercados para especia l idades e n tubería de f ibra de vidrio. 
R. L. LoEFFLER, Glas Ind., 44 [8 ] , 441-446, 466 (1963). 

Se señalan como ventajas de las tuberías de plástico reforzado cbn fibra de 
vidrio, su resistencia a la corrosión, su incapacidad para impurificar los productos 
que se transportan por ellas, la finura de su superficie, que reduce la fricción, y 
su ligereza. Un tipo de tubería que soporte 150 psi. y 2.500^ F, podría cubrir el 75 
por 100 de los requerimientos de tubería en superficie de la iriidustria de gas y 
petróleo ; el 85 por 100 de las necesidades de la industria química ; y, prácticamente, 
la totalidad de los requerimientos para distribución de agua y gas, y para irrigación 
y desagüe. Se espera que hacia el año 1970 se requieran unos ocho millones de pies 
de tubería de fibra de vidrio en los campos petrolíferos, y unos diez millones en 
las industrias químicas. Se presenta, con abundancia de datos, el empleo de tubería 
de distintos diámetros en numerosas aplicaciones y las tendencias de creciente 
empleo en el futuro. 

(2 figs., 6 tablas.) A. G. V. 

Obtenc ión por meta lurg ia en polvo de la a l eac ión Kovar para soldadura 
con vidrios. 

D. R. THORNBURG, Glass Ind., 44 [7 ] , 384-385, 410 (1963). 

Inves t i gac ión sobre el s i s t ema cal-óxido de bario-sílice. 
CESARE BRISI, Industr. Ital. Cemento, 33 [ 6 ] , 397-402 (1963). 

Se estudian las relaciones de equilibrio en estado sólido a 1.200^ y 1.350^ C en 
la zona del sistema CaO-BaO-SiOg, situada entre el silicato dibárico, el silicato 
tribárico, el,óxido de calcio y el silicato dicálcico. Los compuestos 3BaO.SiO? y 
Ba2Si04 son estables en presencia de óxido de calcio. Entre los silicatos dicálcico 
y dibárico se observa una fase ternaria con simetría hexagonal, cuyo campo de 
estabilidad está limitado por las composiciones: 0,8 CaO.1,2 BaO.SiOo y 0,45 
CaO.1.55 BaO.SiOa. Esta fase ternaria puade coexistir con el silicato dibárico, con 
el óxido de calcio y con las soluciones sólidas formadas por sustitución parcial de 
átomos de calcio por átomos de bario en el silicato dicálcico. La solubihdad en 
estado sólido del BaoSi04 en el Ca2Si04 es aproximadamente de 21 mol% a 1.200° C 
y de 28 mol% a 1.350° C. 

(2 figs., 1 tabla, 24 refs.) A. G. V. 

Ladril los básicos a l t a m e n t e ca lc inados para bóvedas de hornos Martin. 
D. H. HUBBLE y W. H. POWERS, Amer. Ceram. Soc. Bull, 42 [7 ] , 409-413 (1963). 

Mediante ensayos de laboratorio se ha puesto de manifiesto que es posible 
producir un ladrillo de periclasa-cromo de excelente calidad por cocción de una 
composición seleccionada a unos 200-300° F por encima de la,s temperaturas usadas 
ordinariamente. Estos ladrillos supercocidos tienen baja porosidad, alto módulo de 
ruptura a 2.300° F y bajo contenido en sílice. Con alta cocción se puede, por 
ejemplo, producir un ladrillo de periclasa-cromo de 80 por 100 MgO y 1,8 por 100 
SÍO2 que tenga 15 por 100 de porosidad y 1.500 psi, de módulo de ruptura a 
2.300° F. Los laidrillos de uso normal tienen una porosidad de 18-26 por 100, un 
módulo de ruptura a 2.300° F, comprendido entre 100 y 350 psi., y un contenido 
en SÍO2 de 1,8 a 5 por 100. Las buenas propiedades de los ladrillos supercocidos 
se derivan de la unión directa entre granos de periclasa y de espinela de cromo, y 
entre granos de periclasa, en una composición pobre en silicato. 

(9 figs., 2 tablas.) A. G. V. 
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Estudio del ladril lo de sí l ice de la bóveda de los hornos de ref inación 
de cobre. 

C. BURTON CLARK y J. SPOTTS MCDOWELL, Amer. Cerom. Soc. Bull, 42 [7 ] , 404-
408 (1963). 

Se han examinado ladrillos usados, extraídos de bóvedas de hornos para refi­
nación de cobre. La cara caliente del ladrillo usado contiene sílice y óxidos de 
cobre hasta un total de más del 99 por 100 y forma un sistema sílice-óxido de 
cobre en el que aparece tridimita como mineral predominante de sílice. Este siste­
ma, de alta pureza en la cara de trabajo, se ha forlnado por migración hadia la 
cara fría de un fluido silíceo, conteniendo los óxidos accesorios de cal, aluminio 
y hierro. En una zona situada a varias pulgadas al interior, se ha observado una 
mayor concentración de dichos óxidos. En ladrillos de sílice de hornos de acero 
se ha observado un comportamiento análogo, con la diferencia de que la migración 
hacia el interior de los óxidos accesorios hace que en la cara caliente queden 
esencialmente óxido de hierro y sílice en forma de cristobalita. Se discute esta 
analogía de comportamiento. 

(8 figs., 2 tablas, 5 refs.) A. G. V. 

Curado con vapor a baja presión. 
J. Amer. Concr. Inst., 60 [ 8 ] , 953-986 (1963). Comité ACI-517. 

En este informe del Comité ACI-517 se discute la finalidad del curado a vapor 
y se sugiere que es un medio económico y ventajos'o para facilitar la remoción de 
la cimbra y que all mismo tiempo permita una pronta utilización del producto de 
hormigón. Se resume el conocimiento actual acerca del efecto del curado a vapor 
sobre las propiedades físicas del hormigón y se analiza el efecto de cada porción 
del cíelo de curado. También se describe el efecto de los distintos componentes 
del hormigón: cemento Portland, áridos, agua y aditivos. Se indican los procedi­
mientos de curado a vapor recomendados para bloques y tubos de hormigón y 
para elementos estructurales. Se resumen las exigencias de equipo. 

(13 figs., 30 refs.) A. G. V. 

Sobre la posibi l idad d e evaluar qu ímicamente la react iv idad puzolánica 
de u n mater ia l ad ic ionado al c e m e n t o Port land. Propuesta al Comité 
Técn ico ISO/74. 

CARLO GORIA y ALFREDO NEGRO, Industr. ¡tal. Cemento, 33 [7 ] , 491-498 (1963). 

Se presenta un apoyo experimental a la propuesta hecha el pasado año por la 
delegación italiana en la sesión plenaria del Comité ISO-TC/74, acerca de la conve­
niencia de evaluar químicamente la reactividad puzolánica de los aditivos de un 
cemento hidráulico Portland, evitando considerar estos cementos como puzolá-
nicos, incluso moderados, y evitando también anular el ensayo respectivo de las 
propiedades puzolánicas. Cuatro materiales naturales añadidos al Portland se cla­
sifican según su comportamiento puzolánico en cuatro niveles de reactividad: alto, 
noímal, bajo y nulo. Las mezclas con estos aditivos—en cantidad inferior al 20 
por 100^—dan por el ensayo Florentin porcentajes de residuo insoluble, cuya 
diferente naturaleza permite establecer una estrecha correspondencia con la gra­
dación de reactividad mencionada. 

(1 fig, 5 tablas, 6 refs.) A. G. V. 

Deformac iones y esfuerzos e n el hormigón al comenzar el agr i e tamiento 
y e n las prox imidades de la rotura. 

M. F. KAPLAN, / . Amer. Concr. Inst., 60 [7 ] , 853-880 (1963). 

Se ha investigado el agrietamiento microscópico del hormigón producido en 
ensayos convencionales de carga en flexión de corta duración, desgarramiento, 
tracción directa y compresión, mediante el uso de células de resistencia eléctrica. 
Se ha observado que el agrietamiento aparece a cargas muy inferiores a las reque­
ridas para la rotura final. Los esfuerzos y las deformaciones por tracción, en el 
agrietamiento, dependen del volumen que ocupa en la mezcla el árido grueso; 
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cuanto mayor es dicho volumen menores son los esfuer2X)S y las deformaciones. 
Los resultados sugieren que el comienzo del agrietamiento depende más de la de­
formación que del esfuerzo. Las deformaciones producidas al iniciarse el agrieta­
miento, y en la proximidad de la rotura final, son independientes del tipo de árido 
y de la relación agua-cemento. Con los esfuerzos no ocurre así. 

(21 figs., 2 tablas, 26 refs.) A. G. V, 

ü n nuevo elastómero como material de revestimiento y de cierre. 
EDWARD O. HILBUSH, Jr., Glass Dig., 42 [6], 66-67, 101-103 (1963). 

El autor, que es presidente de West Chester Chemical Co ,̂ Inc., West Chester 
Pa., U. S. A., da cuenta de los trabajos realizados para poner a punto un material 
de revestimiento y de cierre a base de polietileno cloi^osulfonado, para ser usado en 
la moderna construcción de edificios. Este material no requiere ser mezclado con 
ningún otro antes de su aplicación; es estable en los envases durante unos seis-
ocho meses, y una vez aplicado cura rápidamente; puede utihzarse a temperaturas 
comprendidas entre —40° F y 250° F ; su contracción 'oscila entre el 2 y el 5 
por 100; tiene un contenido en sólidos de un 90 por 100; su resistencia a Ha 
abrasión es excelente y también lo es su resistencia a los ácidos fuertes, al ozono 
y a muchas otras sustancias químicas. Soporta magníficamente la meteorización, en 
especial la acción de la radiación ultravioleta, y es muy fuerte y flexible. 

(í fig., 1 tabla.) A. G. V-

Reacciones entre ladrillos silico-aluminosos de cuchara y escorias básicas. 
E. A. MONROE, Amer, Ceram. Soc. Bull., 42 [7], 387-390 (1963). 

Con el fin de determinar la composición de ladrillo que puede soportar mejor 
el ataque por la escoria, se ha pulverizado una serie de ladrillos silico-aluminosos 
de cuchara, y el polvo se ha mezclado con escoria básica de aceitería, también 
pulverizada. Las probetas prensadas con estas mezclas se han calentado a 1.050° C 
durante noventa minutos y después se han observado por rayos X los cambios su­
fridos en las fases cristalinas. En todas las mezclas se ha desarrollado anortita. 
Se ha hallado una correlación entre la cantidad de anortita formada y las compo­
siciones de los ladrillos. Al aumentar la oantidad de mullita o alúmina en el 
ladrillo, o al aumentar el contenido original de caolinita en el mismo, se observa 
un correspondiente aumento en la cantidad de anortita desarrollada. 

(4 figs., 2 tablas, 6 refs.) ^ A. G. V. 

Sobre los productos de la hidratación inicial de los cementos aluminosos. 
ENRICO CREPAZ y ALVISE RACCANELLI, Industr. ItaL Cemento, 33 [7], 519-526 

(1963). 

Se emplea el análisis térmico diferencial para determinar cuáles son los produc­
tos de las primeras reacciones de hidratación de los cementos aluminosos. Mediante 
las curvas de ATD se ha podido ratificar lo hallado en investigaciones anteriores, 
es decir, que los primeros productos de la hidratación son alúmina hidratada y los 
compuestos ternarios CsAHe, CAHio y CsAH«. Se estudia también la variación de 
las cantidades relativas de los compuestos hidratados en función de la temperatura 
de hidratación. Se ha comprobado que el compuesto CaAH« se halla entre los pri­
meros productos de hidratación en pasta de un cemento aluminoso, incluso a las 
más bajas temperaturas de hidratación 

(8 figs., 22 refs.) A. G. V. 

Evaluación de los ladrillos de alto contenido en alúmina. 
K. K. KAPPMEYER y R. H. MANNING, Amer. Ceram, Soc, Bull, 42 [7], 398-403 

(1963). 

Se han estudiado en laboratorio unas 140 clases de ladrillos de alta alúmina 
(60-99 por 100), incluyendo ladrillos de mullita, para conocer su adecuación en 
una amplia variedad de aplicaciones en las acererías. Se ha determinado la compo­
sición química y mineralógica de los ladrillos y se han medido sus propiedades 
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físicas y mecánicas, así como su refractariedad y resistencia al deterioro por álcalis, 
escorias y óxido de carbono. Existe una gran variación en las propiedades en la­
drillos de análogo contenido en AI2O3. Los ensayos de laboratorio han demostrado 
que muchas clases de ladrillos de alta alúmina no son tan buenos como algunos 
tipos de ladrillos silico-aluminosos. Todo ello indica que el conocimiento del con­
tenido en alúmina o en mullita no es suficiente para determinar la adecuación del 
ladrillo para un determinado uso en la acerería. 

(13 figs., 3 tablas.) A. G. V. 

El f e n ó m e n o del fraguado en el hormigón . 
H. MARTÍN, Industr. Ital Cemento, 33 [ 6 ] , 453-463 (1963). 

El autor trata de explicar la naturaleza de los complejos fenómenos que pro­
ducen la formación de uniones sólidas entre el cemento y el árido durante el fra­
guado y el endurecimiento del hormigón. Mediante ensayos, macroscópicos y mi­
croscópicos, y por técnicas radioisotópicas, se puede demostrar que la unión entre 
el cemento y el árido es debida principalmente a la formación de depósitos crista­
linos sobre la superficie del árido, debido a la migración de iones de fase sólida 
a fase sólida a través de la solución sobresaturada de Ca(OH)2. El tiempo de endu­
recimiento del hormigón depende, por tanta, de la presencia de la solución men­
cionada. 

(11 figs., 13 refs.) A. G. V. 

Ensayos de desprend imiento de calor real izados con ag lomerantes y 
refractarios moldeables de a l u m i n a t o de calcio. 

WALTER S. TREFFENER y ROBERT M. WILLIAMS, / . Amer. Ceram. Soc, 46 [8 ] , 399-
406 (1963). 

Se describe un dispositivo sencillo para determinar la velocidad de aumento 
de temperatura durante la hidratación de los aglomerantes de aluminato calcico en 
condiciones semiadiabáticas. Se presentan curvas registradas automáticamente de 
tiempo-temperatura, para aglomerantes comerciales de diversas composiciones. Se 
han estudiado las complejas relaciones que existen entre la velocidad de despren­
dimiento de calor y otras propiedades, haciendo variar factores tales como: com­
posición, desarrollo cristalino y finura. También se ha explorado el efecto de la 
adición de polielectrolitos. Para una composición dada, la historia térmica del 
aglomerante y la cantidad de aditivo influyen grandemente sobre la velocidad de 
hidratación. 

(9 figs., 4 tablas, 9 refs.) A. G. V. 

Reacc iones que t i e n e n lugar e n los ladril los básicos. 
G. R. RiGBY, R. F. HuTTON V B. HAMILTON, J. Amer. Ceram. Soc, 46 [7 ] , 332-

342 (1963). 

Se han explorado las posibles reacciones que ocurren en el ladrillo básico, estu­
diando : a) mezclas binarias de sesquióxidos o espinelas de magnesia ; y b) los tres 
silicatos siguientes: forsterita, monticellita y silicato dicálcico. Se han prensado 
las composiciones (10-90 por 100 de cada constituyente) y se han cocido a inter­
valos de 100^ C entre 800" C y 1.700" C, o hasta fusión. Se han realizado medidas 
de densidad y cambio de volumen y las reacciones químicas han sido seguidas 
por difracción de rayos X. También se han estudiado las reacciones que se producen 
entre los tres silicatos y tres minerales de cromo. Las muestras más refractarias 
han sido las que contienen magnesio-cromita como espinela constituyente, y por 
ello se ha explorado también el efecto de la magnesia libre como tercer componente 
en estas series. 

8 figs., 6 tablas, 20 refs.) \ . G. V. 

Microscopía de los productos de c e m e n t o Port land y asbesto curados 
al vapor. 

DONALD BAILEY, J. Amer. Ceram. Soc, 46 [ 7 ] , 348-351 (1963). 

Se presenta un método para el examen microscópico de los productos de asbesto-
cemento. Se describe el uso de secciones delgadas petrográficas y secciones pulidas 
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para determinar la composición, la textura, el tamaño de grano y la reacción 
cemento-sílice. Se explica la preparación de secciones delgadas y pulidas usando 
resina epoxi como sustancia de impregnación. 

(5 figs., 3 refs.) A. G. V. 

Adsorción de adit ivos sobre c e m e n t o Port land. 
B. BLANK, D . R . ROSSINGTON y L. A. WEINLAND, / . Amer. Ceram. Soc, 46 [8] , 

395-399 (1963). 

Se han obtenido las isotermas de adsorción de lignosulfonato de calcio y de 
ácido salicílico sobre 3CaO.Si02, 2CaO.Si02 3CaO.Alc,03, ^CaO.APOa.Fe^Oa y so­
bre una mezcla de estos componentes en las razones 60/25/5/10. Tanto el ligno­
sulfonato de calcio como el ácido salicílico S'on adsorbidos por el cemento Portland 
y por los productos de hidratación del C^A y del Q A F . La adsorción por unidad 
de peso y por unidad de área del adsorbente aparece en el siguiente orden : 
C.3A > C4AF > cemento Portland, tipo I > C^S = C3S --= O. El ácido salicílico no 
muestra adsorción apreciable sobre los compuestos C3S y C^S en solución acuosa. 
Se ha demostrado que las grandes adsorciones observadas en el C3A y en el d A F 
en solución acuosa son debidas probablemente a los productos de hidratación, ya 
que la adsorción es muy pequeña en solución alcohólica. 

(9 figs., 1 tabla, 11 refs.) A. G. V. 

Preparación de t i tanatos semiconductores por métodos anímicos . 
PATRICK K . GALLAGHER, FRANK SCHREY y FRANK V. DIMARCELLO, / . Amer. Ceram. 

Soc, 46 [8 ] , 359-365 (1963). 

PATENTES * 

Artículos carbonosos laminados . 

Patente inglesa, número 923.050, concedida el 10 de abril de 1963 a Union Car­
bide Corp. 

Estos laminados, cocidos en atmósfera reductora hasta 2.900° C, pueden ser 
usados en proyectiles y cohetes. g /^ p 

Equipo de moldeo. 

Patente inglesa, número 920.245, concedida el 6 de marzo de 1963, a nombre de 
General Motors Corp. 

Un equipo para formar bujías aisladoras por prensado. Consta de : un molde 
que tiene una simple abertura, hecho de un material deformable; un núcleo rí­
gido insertable a través de la abertura; un obturador movible para cerrar y 
abrir la abertura y disponerla en posición transversal a uno de los extremos del 
núcleo; un miembro rígido que permite agarrar el obturador. 

S. A. P. 

P íanta de producción cerámica . 

Patente inglesa, número 924.003, concedida el 18 de abril de 1963<, a nombre 
de J. W. Ludowici. 

Comprende una estación anular de secado, situada alrededor de una estación 
central de producción. Asimismo existe un horno anular o parcialmente anular. 
La estación de secado incluye un sistema de conductos radiales y anularmente 
extendidos de aire caliente y /o conductos de tiro de gas, preferiblemente ambos. 

S. A. P. 

* Las personas interesadas en adquirir los textos íntegros de las patentes fran­
cesas mencionadas pueden dirigirse a: Sociedad Española de Cerámica, C Serra­
no, 113. Madrid-6. 
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Filtro prensa. 

Patente inglesa, numero 920.379, concedida el 7 de marzo de 1963, a nombre de 
Prerovske Strojirni N. P. 

Comprende: un número de platos filtrantes montados de manera que pueden 
deslizarse sobre barras soportes paralelas, situadas entre el plato final y el de 
cierre, y teniendo cada uno un par de agarraderas, situadas lateralmente; las 
barras guías van montadas encima y paralelamente a las barras soportes, llevando 
agarraderas corredizas para asegurar la conducción de las cadenas, y teniendo 
pestillos ajustados para llevar de nuevo un par de abrazaderas y asegurar el otro 
par ; un pistón hidráulico para actuar de cierre de los platos y de conductor de 
las cadenas, y un sistema parejo para transmitir los movimieníios recíprocos desde 
el émbolo hidráulico, que actúa sobre las cadenas, a la conducción de las cadenas 
y agarraderas. S A P 

T r a t a m i e n t o del yeso. 

Patente inglesa,, número 922.011, concedida el 27 de marzo de 1963, a nombre de 
Gypsum Mines Ltda. 

Un yeso vasto y temporalmente grueso, se mezcla con el agua a una tempe­
ratura por debajo de su punto de ebullición, para formar una mezcla semilíquida. 
El yeso tratado, bien en la forma semilíquida o en forma de material seco, obtenido 
por secado de la mezcla semilíquida, sin la formación de agregados de partículas; 
se clasifica de acuerdo con el tamaño de grano, al menos en dos fracciones, la más 
fina de las cuales consiste en un sulfato calcico de un alto grado de pureza, mayor 
que el del yeso grueso no tratado. S A P 

Fabricac ión de ladrillos. 

Patente inglesa número 922.017, concedida el 27 de marzo de 1963, a nombre 
de Consett Iron Co. Ltda. 

Una máquina para el prensado en seco de ladrillos tipo cuña, comprimidos 
en un molde que tiene una cavidad con una superficie iinclinada en el ¡fondo, 
dispuesta para ser alimentada por gravedad desde un alimentador. La superficie 
superior de la caja del molde está similarmente inclinada para cooperar con el 
fondo inclinado del alimentador, y ambos están inclinados en un ángulo relativo 
con respecto al fondo del molde. Esta invención puede ser aplicada tanto a una 
prensa de doble efecto como a una de efecto sencillo. 

S. A. P. 

Molde para a l tas presiones . 

Patente inglesa, número 922.619, concedida el 3 de abril de 1963, a nombre de 
J. F. H. Custers, H. B. Dyer, B. W. Senior y P. T. Wedepohl. 

Es un molde que puede usarse a 80.000 atm. y 1.800% y que tiene un núcleo 
anular con una cara aplanada y un yunque provisto de un pico cón'co, acomodado 
dentro de la parte aplanada del núcleo. El yunque está separado del núcleo por 
un espacio vacío y cierra el extremo final de la cavidad en el núcleo; un segundo 
yunque cierra el otro extremo de la cavidad. Un cuerpo vacío dentro de la 
cavidad forma con los yunques una cámara de presión, la cual está hecha de un 
material refractario que tiene baja resistencia a la compresión y alia resistencia 
a la fricción interna. S. A. P. 

Proced imiento de b lanqueo de arcil las. 

Patente inglesa, número 924.536, concedida el 24 de abril de 1963, a nombre 
de Georgia Kaolin Co. 

Se trata de un método aplicable a arcillas que contienen impurezas coloreadas 
de hierro. Se usa como agente de blanqueo el hiposulfito sódico, y el proceso 
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comprende: añadir a una barbotina acidificada de arcilla una porción del hipo-
sulfito sódico, no excediendo de la mitad del hiposulñto total a usar; someter la 
arcilla y el dithionito a una operación de mezclado por un período no mayor 
del 80 por 100 y no menor del 15 por 100 del total de blanqueo, y cuyo período 
no excederá de 40 minutos; añadir al menos una porción adicional, y no más de 
dos porciones sucesivas, de hiposulfito en cantidades iguales a la primera porción, 
para completar el período de blanqueo; lavar a continuación con agua. 

Ŝ  A. P. 

Pared de horno de fusión. 

Patente inglesa, número 921.982, concedida el 27 de marzo de 1963, a nombre de 
Maerz Ofenbau A. G. 

Hace referencia a un horno Martin, que tiene una pared aproximadamente 
vertical compuesta de ladrillos de magnesita o de cromo-magnesita y de hojas 
metálicas entre éstos. La pared de este tipo, ahora propuesta, comprende ladrillos 
de carga y ladrillos suspendidos. Cada hilera de ladrillos de carga se apoya, sobre 
sus caras superior e inferior, sobre una hoja metálica y sobre una hilera adicional 
de ladrillos suspendidos, con las hojas metálicas insertas, proyectadas fuera de la 
cara exterior de la pared fría. Hay algunas que se extienden por una parte entre 
los ladrillos suspendidos y por otra, entre aquellas partes de las inserciones que se 
proyectan fuera, al otro lado de las caras, y sirven para prevenir el movimiento 
relativo de los ladrillos suspendidos, con respecto a las inserciones. Los ladrillos 
suspendidos o bien todos los ladrillos^ pueden ser del tipo de "encamisado metálico". 

S. A. P. 

Producción de esponja de ni truro de sil icio. 

Patente inglesa, número 924.465, concedida el 24 de abril de 1963, a nombre de 
Union Carbide Corp. 

El silicio finamente dividido, y cuyas partículas están recubiertas de óxido, se 
hace reaccionar con una solución de FH. El tamaño máximo de partícula es de 
150 mallas (Tyler) y está en exceso del necesario pa ta reacc;ionar con todo el FH, 
produciéndose por lo tanto una espuma estable. El ácido FH empleado es una 
solución acuosa del 1-20 % del ácido. Una vez obtenida la espuma se seca ésta y 
se somete a calentamiento en atmósfera de No a 1100*^-1500^ C, para obtener la 
esponja de Si,>Ni. S. A. P. 

Lingotera. 

Patente inglesa, número 921.976, concedida el 27 de marzo de 1963, a nombre de 
Foseco Trading. 

La pared está provista de un revestimiento formado por un material celulósico 
fibroso y un material refractario de relleno* de peso específico 0,7 o menos. Gene­
ralmente, el material celulósico fibroso es pulpa de papel y el refractario de 
relleno, que constituye el 40-65 % del recubrimiento, puede ser perlita, vermicu-
lita, diatomita, o agregados de residuos de los hornos. El recubrimiento puede 
contener hasta un 20 % de un material aglomerante, tal como arcilla, o silicato 
sódico. Una composición típica consiste en : 30 % de pulpa dd papel, 55 % de 
agregados d¿ residuos de hornos y 15 % de aglomerante. S. A. P. 

Producc ión de re frac tar ios . porosos. 

Patente inglesa, número 923.863, concedida el 18 de abril de 1963, a nombre de 
L J. Holland. 

Un método de fabricación de formas porosas a partir de materiales refracta­
rios,' consiste en impregnar una esponja del tipo de celdillas intercomunicadas de 
una forma determinada, con una dispersión de partículas refractarias en un líquido. 
Se caHenta suavemente la esponja impregnada para secarla y se eleva la tempera­
tura sin interrupción- para sinterizar las partículas. 
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Para la producción de un bloque de alúmina poroso, se sumerge en una sus­
pensión de alúmina defloculada con CIH un bloque de esponja de poliester. El 
bloque empapado se seca a 100^ durante dos horas y se cuece posteriormente en 
atmósfera inerte a 1700"C durante dos horas. S. A. P. 

Proced imiento de aplicar u n a cubierta n o metá l i ca . 

Patente inglesa, número 924.720, concedida el 1 de mayo de 1963, a nombre de 
Laudis & Gyr, A. G. 

Método para producir recubrimientos no metálicos electroconductores sobre 
soportes resistentes al calor, por ejemplo, vidrios o sustancias cerámicasL en las que 
las caras soportes que van a ser cubiertas son introducidas o forman parte de una 
cámara cerrada. Se introduce en la cámara o en una vasija en comunicación con 
ella una cantidad predeterminada de reactivos necesarios, y las superficies a recu­
brir se calientan y se hace el vacío en la cámara. A continuación se calientan los 
reactivos hasta vaporizarlos, y debido al vacío existente entran en contacto con las 
superficies a recubrir. 

El método puede usarse, por ejemplo, para recubrir superficies resistentes al 
calor con SnO^. El reactivo usado en este caso es una solución de SnCla. 

S. A. P. 

Composic ión h o m o g é n e a de vidrio. 

Patente inglesa, número 921.194, concedida el 13 de marzo de 1963, a nombre de 
Microcell, Ltd. 

A un vidrio que tiene una composición en % dentro del siguiente margen : 
SÍO2. 20-50; AI2O3, 0-20; CaO, 10-25; MgO, 7-22; TiO^, 0-27; se le incorpora, 
con el propósito de incrementar su módulo de Young, al menos uno de los siguien­
tes compuestos, en la cantidad especificada en % : ZrO^, 8,5-20; HfO,, 5-15; 
ThOa, 10-25; T a , 0 , , 5-15; Nb^Os, 5-20. 

Un vidrio tipo, apropiado para la fabricación de fibras está fbrmado por (%): 
SiO„ 50; A I A H , 5; CaO, 19; MgO, 14 y ZrO^, 12. S. A. P. 

Producc ión de cerámica por medio de devitr i f icación de un vidrio. 

Patente inglesa, número 924.996, a nombre de English Electric Co. Ltd. 

La pieza se fabrica en estado vitreo, pero siendo capaz de devitrificarse contro-
ladamente. La composición contiene como agente nucleante un fosfato, en cantidad 
tal, que proporciona en el producto final un contenido en P2O5 de 0,5-6 %. Por 
calentamiento posterior se devitrifica el vidrio en la extensión deseada. 

La composición del vidrio puede incluir como compuestos mayoritarios 12-32 % 
de MgO, 9-35 % de AI2O3 y 45-68 % de SiO,. El fosfato puede añadirse en fortna 
de Mgs (POJ o AlPO,. S. A. P. 

Producc ión de carburos, boruros y siliciuros. 

Patente inglesa, número 924.566, concedida el 24 de abril de 1963, a nombre de 
Elektroschmelzwerk Kempten. G. M. B. H. 

Método para la producción continua en horno de arco eléctrico de carburos, 
boruros o siliciuros, de los elementos de los Grupos III A y IV B, cuya fase de 
vapor en el arco eléctrico es mala conductora de la electricidad. 

Se incorpora a las materias primas a tratar en el horno un aditivo, que puede 
ser un metal alcalino o alcalinotérreo, o bien un compuesto de tales metales, con 
objeto de incrementar la conductividad de la fase de vapor en el arco eléctrico. Por 
regla general, el aditivo entrai en la proporción del 0,1 % de la carga total de 
materias primas. S. A. P. 
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Composic ión y método de apl icac ión de un color cerámico. 

Patente U. S. A. 3.089.782, concedida el 14 de mayo de 1963, a nombre de D. R. 
Bush, T. E. Howarth y R. Lawrence (Ferro Corporation). 

Se describe un método de aplicar un vidriado coloreado a un soporte. 
S. A. P. 

Hornos eléctricos. 

Patente inglesa, número 922.891, concedida el 3 de abril de 1963, a nombre de 
Sembly Ltd. 

Un horno de resistencia de grafito para uso a 3.000^ C. S. A. P. 

Limpieza ultrasónica. 

Patente inglesa, número 924.075, concedida el 24 de abril de 1963, a nombre de 
Cavitron Ultrasonic Inc. 

Método de limpieza de muelas circulares, estando éstas en servicio. 

S. A. P. 

E lemento termoeléctrico. 

Patente inglesa, número 924.989, concedida el 1 de mayo de 1963, a nombre de 
Erie Resistor Corp. 

El elemento calefactor está constituido por 95-99-75 moles % de TÍO2 +5-0,25 
moles % de Y2O5, donde Y representa bien V, Nb, Ta, As, Sb o Bi. El cuerpo ce­
rámico así obtenido se cuece en un horno en atmósfera reductora y se caracteriza 
por su baja resistencia eléctrica en comparación con el cuerpo no cocido. Posee 
uniones frías y calientes separadas unas de otras por electrodos metálicos con bajas 
resistencias de contacto con las uniones. El símbolo Y representa preferiblemente 
Nb y los electrodos pueden ser de Ni o Pd. S. A. P. 

Decoración de superficies cerámicas . 

Patente inglesa, número 923.764, concedida el 18 de abril de 1963, a nombre de 
Reusche & Co. Ltda. 

Se describe un método de decoración de superficies cerámicas vitreas y no 
porosas, que consiste en la aplicación de una película superficial líquida de oro 
brillante, conteniendo un compuesto de rodio y un compuesto metálico de oro, 
platino o paladio en las siguientes proporciones: 100 de oro, platino o paladio 
a 0A5-5i,6S de rodio. Por último se aplica una cubierta de vidrio sobre la superficie. 

Una composición típica de oro brillante contiene 100 grs. de un compuesto de 
rodio y 280 grs. de un compuesto de oro. Este último, preparado por reacción de 
una solución de oro en agua regia con un tioterpeno adecuado, y el compuesto de 
rodio, preparado por una reacción similar con una solución de cloruro de rodio. 
La cubierta protectora de revestimiento puede formarse adecuadamente a partir de 
una frita de la siguiente composición: B.,0;. 70-30; K.,0, 30-15; LLO, 16-3, y 
SÍO2, 30-15. S. A. P. 

Método de producción de u n art ículo cerámico vidriado. 

Patente U. S. A., número 3.086.880, concedida el 23 de abril de 1963, a nombre 
de M. D. Compton (Gladding, McBean & Co). 

Se aplica una composición base de vidriado sobre la superficie lisa de un artículo 
cerámico finamente poroso» para formar una cubierta continua de espesor unifor­
me. La composición del vidriado base tiene una relación molecular (No ,0 , KoO, 
PbO)/SiOo menor que 0,7/1,0 y está adaptada para no reaccionar con el soporte 
cerámico, dando lugar a fusión y destrucción de éste. 
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Se aplica un segundo vidriado a toda la superficie cubierta por el vidriado base, 
formando así una capa superpuesta, no más gruesa que la cubierta base. Esta 
segunda composición tiene una temperatura de maduración de dos conos, como 
mínimo, por encima de la temperatura de maduración del vidriado base. El artículo 
así preparado se cuece a una temperatura que está dentro del margen de madura­
ción de la cubierta base, difundiéndose la capa superpuesta dentro de la primera, 
v haciéndose discontinua durante la cocción^ produce una textura total de mármol. 

S. A. P. 

Manufac tura de ferritos. 

Patente inglesa, número 922.880, concedida el 3 de abril de 1963, a nombre de 
Steatit-Magnésie A. G. y General Ceramics Corp. 

Materia l ferromagnét ico . 

Patente inglesa, número 923.749, concedida el 18 de marzo de 1963, a nombre de 
Lignes Télégraphiques et Téléphoniques. 

Está formado por la composición siguiente en moles %: FcaOa, 62-80; MnO, 
5-38; ZnO, el resto. S. A. P. 

Producc ión de cerámica dieléctrica. 

Patente inglesa, número 924.083, concedida el 24 de abril de 1963^ a nombre de 
Landis & Halske A. G. 

Un dieléctrico con estructura de perovskita distorsionada. S. A. P. 

Resistor. 

Patente inglesa, número 922.654, concedida el 3 de abril de 1963, a nombre de 
Western Electric Co. Inc. 

Se forma una línea de resistencia sobre una base aislante en la fabricación de 
un resistor de carbón depositado, por ejemplo, quitando una parte del recubri­
miento de la base ; la velocidad de cambio de la línea es la expresión de cómo está 
formada. Se indica la variación de la velocidad de cambio a partir de límites pre­
determinados. S. A. P. 

Oxido magné t i co . 

Patente inglesa, número 923.991, concedida el 18 de abril de 1963, a nombre de 
Nippon Electric Co. Ltd. 

Se trata de un ferrito que exhibe unas excelentes propiedades como material 
ligeramente magnético, para uso en equipos de comunicación eléctrica. Está cons­
tituido principalmente por FcaOa, MnO y ZnO, con adiciones de CaO, 0,05-0,3 % 
y SÍO2 0,005-0,035 %. El motivo de tales adiciones, por ejemplo, a un ferrito con­
teniendo 54 % Fe^O^, 35 % MnO y 11 % ZnO, es minimizar el valor de //Q y 
mantener las excelentes características de un material de alta pureza. S. A. P. 

Aislador. 

Patente inglesa, número 921.933, concedida el 27 de marzo de 1963, a nombre de 
British Insulated Callender's Constr. Co. and British Insulated Callender's Ca­
bles Ltd. 

Aislador para líneas montadas al aire, constituido por un cuerpo de porcelana 
o vidri0, adaptado para recibir el conductor y montado sobre una varilla colada 
o sobre un tubo de una resina termoplástica, o bien de fraguado en frío, conte­
niendo un material de relleno finamente dividido. La varilla o tubo está adaptada 
para asegurarse a un soporte o a cualquier poste. S. A. P. 
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Procedimiesnto para la fabricación de cuerpos con encamisado metálico 
y en particular de ladrillos refractarios básicos o neutros. 

Patente francesa, número 1.326.262, solicitada el 26 de junio de 1962 y concedida 
a nombre de Didier Werke. (Solicitud de patente presentada en la República 
Federal Alemana el 28 de julio de 1961 con el número D 36.682, a nombre del 
solicitante.) 

Procedimiento para la fabricación de ladrillos con envoltura metálica, en par­
ticular de cuerpos refractarios neutros o básicos, como por ejemplo, ladrillos de 
dolomita, de magnesital, de minerales de cromo, etc. Consiste en adicionar a la 
masa un aglomerante de fraguado en frío y un aglomerante de hierro, y a conti­
nuación darle forma por medio de vibración;, apisonamiento o compresión dentro 
de un molde, en el cual está situada la chapa metálica que cubrirá al ladrillo al 
menos por tres lados. P. D. B 

Productos refractarios a base de alúmina, circonia y sílice y su procedi­
miento de obtención. 

Patente francesa, número 1.326.552, solicitada el 29 de marzo de 1962 y concedida 
a nombre de Société Genérale de Produits Refractaires. 

La invención se refiere a productos refractarios a base de alúmina, circonia y 
sílice, poseyendo una porosidad abierta prácticamente despreciable, una permeabi­
lidad a los gases nula!, y una estructura homogénea, exenta de cavidades y de 
elementos reductores. Hace referencia también a su procedimiento de obtención. 

P. D. B. 

Procedimiento perfeccionado de fabricación de porcelana de mesa. 
Patente francesa, número 1.327.563, solicitada el 2 de junio de 1962 y concedida 

a nombre de Staffordhire Potteries (Holdigns) Limited. (Solicitud de patente 
presentada en Inglaterra el 3 de julio de 1962 con el número 23.931/1961, a 
nombre del solicitante.) 

Procedimiento y aparato perfeccionado para la fabricación rápida en gran serie, 
de tazas u objetos similares provistos de un asa unida al cuerpo de la taza. Una de 
las piezas de formación de la taza está animada de un movimiento vibratorio de 
baja frecuencia, que se aplica en el momento de la compresión en el moldeado. 
Esta vibración da lugar a la fluidificación de la pasta, aun para contenidos del 23 % 
de agua de mezclado. Al quitar la vibración aplicada se solidifica la pasta, dando 
lugar a la formación de la pieza. P. D. B. 

Procedimiento de fabricación de un artículo cerámico por devitrificación 
controlada dei un vidrio. 

Patente francesa, número L324.885, solicitada el 15 de junio de 1962 y concedida 
a nombre de The English Electric Company. (Solicitud de patente presentada en 
Inglaterra el 20 de junio de 1961 con el número 22.232/1961 a nombre del 
solicitante.) 

Procedimiento para fabricar un artículo cerámico a partir de un vidrio conte­
niendo alúmina en su composición y compuestos de tungsteno, molibdeno,, vanadio 
y/o titanio y un fosfato metálico. Este vidrio, por medio de un tratamiento térmico, 
sufre una devitrificación controlada, obteniéndose así un material cerámico con 
predominio cristalino. La invención se refiere a un artículo fabricado por este 
procedimiento. P. D. B. 

Moldes de paredes delgadas por moldeo a cera perdida. 
Patente francesa, número 1.327.999, solicitada el 18 de mayo de 1962 y concedida 

a nombre de Union Carbide Corporation. 

Procedimiento de fabricación de un molde de paredes delgadas y de capas múl­
tiples por moldeo a cera perdida, para lo cual se prepara una primera solución 
conteniendo en dispersión un material refractario finamente triturado y un 40 % en 
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volumen de silicato como mínimo y una segunda solución de revestimiento, conte­
niendo 31 a 69 % en peso de silicato de etilo y un material refractario finamente 
dividido en dispersión. Una vez preparadas, se aplica sobre el modelo de cera un 
revestimiento de la primera solución y a continuación se estuca con la segunda 
solución el modelo revestido y se continúa así alternando revestimientos y estucados 
V posteriormente se cuece el molde. p. D. B. 

Nuevos productos porosos a base de a lúmina . 

Patente francesa, número 1.326.386, solicitada el 30 de enero de 1962 y concedida 
a nombre de Produits Chimiques Pechiney-Saint-Gobain. 

A. Una nueva famifia de productos porosos de alúmina, conteniendo eventual-
men te, al menos, otro óxido refractario. Estos productos se distinguen por su gran 
volumen total de poros, que puede llegar a ser de 20, 25 y aun 60 cm^ por cada 100 
gramos de producto. Los poros son extremadamente finos y pueden oscilar en sus 
dimensiones desde 0,5 a 5 mieras. 

B. Procedimiento de obtención de productos aluminosos, comprendiendo las 
operaciones siguientes: preparación de un gel de alúmina o bien de un gel mixto 
de alúmina y, al menos, un hidróxido refractario^ dejándolos en contacto un cierto 
tiempo y lavándolos posteriormente. A continuación se efectúa un tratamiento me­
cánico o térmico, el cual se lleva a cabo a una temperatura inferior a l lO^C sobre 
el gel oreado y lavado. Por último se sinteriza el material así tratado en condiciones 
predeterminadas. P. D. B. 

Proced imiento para soldar piezas de carbón o de grafito con mater ia les 
de la m i s m a natura leza o con mater ia les metál icos , refractarios o no. 

Patente francesa, número í.249.498, solicitada el 6 de octubre de 1961 y concedida 
a nombre de Société le Carbone-Lorraine. (Primer certificado de adición a la 
patente solicitada el 19 de noviembre de 1959.) 

Perfeccionamiento en la soldadura de piezas de carbón o de grafito con mate­
riales de la misma naturaleza, o con materiales metálicos refractarios o no. Con­
siste en soldar las piezas después de haber preparado sus superficies para hacerlas 
aptas a ser "mojadas" por silicio metálico, o bien soldarlas directamente con una 
aleación conteniendo silicio o con aleaciones de titanio o circonio. P. D. B. 

E l e m e n t o s de construcc ión refractarios básicos o neutros conten iendo 
carbono, y procedimiento de fabricación. 

Patente francesa, número 1.328.02SÍ, solicitada el 1 de junio de 1962 y concedida 
a nombre de Veitscher Magnesitwerke Actien-Gesellschaft. Inventor, F. Hödl 
y G. Bouvier. (Solicitud de patente presentada en Austria el 20 de junio de 1961 
con el número A 4.760/'61, a nombre del solicitante.) 

Procedimiento relativo a la producción de elementos refractarios por medio 
del cual, después de la cocción de la pieza a alta temperatura, el elemento es libe­
rado en caliente '.del aire ocluido en los poros de preferencia a la salida del horno 
(60-200^ C), bajo 150 torr, de presión. A continuación los poros así evacuados se 
llenan prácticamente en su totalidad con un líquido portador de carbono. Por su­
presión del vacío, y en todos los casos aplicación de una sobrepresión con el líqui­
do portador de carbono, se logra que el elemento presente un elevado contenido 
en carbono, dando lugar así a nuevos productos^, los cuales se emplean en los hor­
nos y recipientes de metalurgia. P. D. B. 

P r o c e d i m i e n t o de fabricac ión de fondos de convertidores, de ladrillos y 
e lectrodos a base de m a t e r i a s refractarias o de carbón y u n ag lome­
r a n t e orgánico . 

Patente francesa, número 1.110.719, solicitada el 6 de noviembre de 1961 y conce­
dida a nombre de Arbed, Aciéries Aéunies de Burbach-^Eich-Dudelange, S. A. 
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Primer certificado de adición a la patente concedida el 3 de junio de 1954. 
(Solicitud de patente presentada en Luxemburgo : patente adicional el 12 de 
diciembre de I960 con el número 39.528, a nombre del solicitante. 

Procedimiento de fabricación de bloques refractarios, tales como fondos de 
convertidores, ladrillos y electrodos a base de materias refractarias o carbono y 
de un aglomerante orgánico según la patente original. Procedimiento caracterizado, 
porque en la confección de estos bloques refractarios se incorporan a la masa 
algunos elementos que penetran o atraviesan la masa de los bloques y permiten el 
calentamiento rápido y homogéneo de éstos. A continuación se someten los blo­
ques así calentados a un tratamiento por sacudidas y eventualmente por vibración. 
Este procedimiento permite tratar sin dificultad bloques de grandes dimensiones. 

p. a . B. 

Refractario dolomít ico perfecc ionado. 

Patente francesa, número 1.328.047, solicitada el 6 de junio de 1962 y concedida 
a nombre de Basic Incorporated. 

Procedimiento de fabricación de un refractario dolomítico que consiste en cal­
cinar un mineral dolomítico para transformarlo en cal viva dolomítica y mezclar 
ésta con un agente de calcinación a muerte. La proporción de este último está com­
prendida entre el 0,3 y el 2 % aproximadamente de la cantidad total. 

A continuación se da forma a la mezcla obtenida y se cuece con el fin de aglo­
merarla a una temperatura de calcinación a muerte superior a la primera. El agente 
de calcinación a muerte es bauxita, arcilla, sílice y otras sustancias bien conocidas 
ya, pero empleadas hasta el momento actual en porcentajes importantes. P. D. B. 

Procedimiento de fabricación de u n m a t e r i a l refractario de ni truro 
de silico. 

Patente francesa, número 1.328.213, solicitada el 9 de uüo de 1962 y concedida a 
nombre át Norton Company, (Solicitud de patente presentaba en los E. U. A. 
el 19 de julio de 1961 con el número 124.789, a nombre de D., T. Lapp y H.,, 
J. Bartlett. 

Procedimiento para la producción de un material refractario formado por ni­
truro de aluminio, consistente en preparar una mezcla de aluminio y carbonoí, am­
bos finamente divididos, calentarla en atmósfera de nitrógeno a una temperatura 
comprendida entre 1.000^ C y 1.500^ C, aproximadamente, y proseguir el calenta­
miento durante un período de tiempo suficiente para provocar la transformación 
del aluminio en nitruro de aluminio. Por último, enfriar la mezcla en una atmós­
fera de nitrógeno. P. D. B. 
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FIBRAS CERÁMICAS CON RECUBRI­
MIENTO METÁLICO 

La Rolls-Royce, de Inglaterra, ha 
desarrollado recientemente un tipo de 
fibras cerámicas recubiertas por alu­
minio. Las fibras t ienen un diámetro 
de una milésima de pulgada, y el recu­
brimiento de aluminio sirve de agluti­
nan te para unir las fibras entre sí. 
Este material es un 10 % más ligero 
que el aluminio y posee mayor resis­
tencia al calor, mejores propiedades de 
fatiga y mayor razón de resistencia a 
peso que el aluminio. Este nuevo ma­
terial ha de encontrar numerosas apli­
caciones en la ingeniería actual, sobre 
todo en el campo aeronáutico. 

NUEVOS PRODUCTOS DE VIDRIO 

Entre los nuevos productos de vidrio 
desarrollados recientemente por la 
Corning Glass Works de Estados Uni­
dos, se hal lan los dos que menciona­
mos a continuación. 

El vidrio 35 de avcintallamiento solar 
(solar shielding glass 35), refleja un 
59 % de la energía solar que incide 
sobre él. Es un vidrio de borosilicato, 
resistente al calor, en el cual se ha 
fijado de forma permanente una pe­
lícula cerámica. Por reflejar tal can­
t idad de energía solar hace posible el 
mantenimiento de temperaturas mo­
deradas en el interior de los edificios 
y la reducción de las necesidades de 
acondicionamiento de aire. Elimina el 
efecto de pared caliente de las venta­
nas y permite que se pueda estar con­
fortablemente a distancias menores de 
dichas ventanas. Este vidrio se llama 
35 por t ransmit i r un 35 % de la luz 
visible, lo cual reduce el deslumbra­
miento considerablemente. Es gris y 
translúcido, y aunque permite un ais­
lamiento visual del exterior, produce 
el efecto psicológico de espacio abierto. 

Los vasos de laboratorio Pyrex, lla­
mados «heavy duty», están proyecta­
dos especialmente para aquellas ope­
raciones en que h a n de recibir un 
t ra to duro, como por ejemplo en algu­

nos sistemas mecanizados de lavado. 
Las características especiales de estos 
vasos son unos bordes muy gruesos y 
unas paredes de espesor muy uniforme 
que, como es natural , contribuyen a 
una larga vida de los mismos. Puede 
calcularse que su vida es de tres a 
cinco veces más larga que los vasos 
Griffin ordinarios. Se producen en 
cinco tamaños, comprendidos entre 
250 y 1.000 mi., y están dotados de una 
escala graduada aproximada. 

LOS MATERIALES REFRACTARIOS 

Este es el título que lleva la publica­
ción recientemente editada por «Ma-
nifa t tura Cerámica Pozzi S. p. A.» 
con ocasión del 75 aniversario de la 
fundación de «Materiali Refrattari 
S. p. A.», que ha sido incorporada a la 
Pozzi en el pasadO' año. 

En el primer capítulo de esta lujosa 
publicación se describe la historia de 
los materiales refractarios y el papel 
que han jugado en el desarrollo de los 
procesos metalúrgicos. La actualidad 
y las perspectivas de estos materiales 
constituyen el objeto del segundo ca­
pítulo. 

En el último capítulo se describe 
ampliamente la historia de «Materiali 
Refrattari S. p. A.», desde la creación 
del antiguo establecimiento Michallet 
en Vado Ligure. 

Felicitamos a Manifat tura Cerámica 
Pozzi por su magnífica publicación y 
deseamos que esta nueva etapa que 
ahora se inicia con la incorporación 
de «Materiali Refrattari S. p. A.», sea 
de gran prosperidad. 

NORTON NORGE AKSJESELSKAPET 

Nueva planta para la producción de 
abrasivos en Noruega 

La Norton Company ha recibido re­
cientemente la aprobación del Gobier­
no noruego pa ra el establecimiento de 
una planta en Lillesand (Noruega), 
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destinada a la fabricación de carburo 
de silicio. Se espera que esta unidad 
empiece a producir en el verano de 
1965 y alcance su plena producción en 
el otoño del mismo año. 

Esta nueva instalación, que hace el 
número 35 en el complejo internacio­
nal de Norton, estará formada por tres 
edificios principales: una p lan ta para 
hornos eléctricos, una planta de fa­
bricación de grano abrasivo y un edi­
ficio de oficinas. 

El pueblo de Lillesand, de unosi 1.500 
habitantes, está situado a unas 180 
millas al suroeste de Oslo. El presiden­
te de la Norton Internat ional Inc., 
Mr. Fallon, dijo que se había elegido 
esta situación por la disponibilidad de 
energía eléctrica abundante y barata , 
que es esencial para esta fabricación, 
y también por la existencia de un 
puerto accesible, sin hielos, de aguas 
profundas, y por sus buenas comuni­
caciones terrestres. 

La Compañía Norton, que fue fun­
dada en 1885 con carácter de alfarería, 
tiene hoy unos 15.000 empleados en 
sus fábricas. 

AMOLADO EXTRALISO DE CERÁMI­
CA PIEZOELECTRICA POR MEDIO 

DE DIAMANTES 

Las cerámicas piezoeléctricas p rodu­
cidas por Honeywell son de dos t ipos : 
circonato o t i t ana to de plomo y t i t a -
na to de bario. Se requiere un núm^ero 
de diferentes capas —principalmente 
en tubos, bar ras y discos— t raba jadas 
has t a un acabado superficial de 32 
micropulgadas con una tolerancia de 
más o menos 0,0001 pulgadas. 

El requisito primordial para la p ro ­
ducción mecánica es invariablemente 
un desbastado limpio del mater ia l , 
pa ra lo cual se han confeccionado 
muelas especiales de metal ligado a 
diamante na tura l . Para el amolado 
liso, las muelas contienen a rena de 
diamante de 150 mallas; se ut i l izan 
220 mallas para la rectificación cil in­
drica. Ambos trabajos se efectúan a 
una velocidad de 915 a 1.380 met ros 
por minuto. La composición del aglo­
merante ha sido adaptada específica­
mente para que se ajuste a la n a t u r a ­
leza del material piezoeléctrico, que se 
produce en los propios hornos de la 
Honeywell con una densidad final teó­
rica de 94-95 %. 

Para más información y mater ia l 
fotográfico, dirigirse a Industrial Dia­
monds Information Bureau. 
2 Charterhouse Street-London, E. C. 1. 

Balmes, 184, ático. Barcelona-8. Te­
léfono 217 68 11. 

Las nuevas cerámicas piezoeléctri­
cas, que poseen la peculiar facultad 
de descargar impulsos eléctricos al re­
cibir un impacto mecánico, se utilizan 
cada vez más en América para sonares 
e hidrófonos subacuáticos. Actúan co­
mo órganos sensibles a la vibración, 
y se usan también para t ransmi t i r 
sonidos y captar ecos en una forma 
muy similar a como lo hace el radar 
en la atmósfera. También se aplican 
en detonadores, donde generan chis­
pas a un impacto, pa ra encender car­
gas primarias, mientras que en forma 
de transductor convierten la energía 
mecánica en electricidad y viceversa. 

Aunque no son t an duras como las 
cerámicas de alúmina, resultan ser 
unas diez veces más frágiles. Para un 
acabado de al ta calidad es necesario 
controlar la frecuencia de la carga, 
lo cual implica delicados problemas 
de amolado. Uno de los principales 
fabricantes americanos, la Honeywell 
Ceramics de Minnesota, resuelve estos 
problemas mediante el uso de muelas 
de diamante natural . 

MANISES 

Si se llega a Manises por el zigza­
gueante y congestionado camino que 
es la vieja carretera, remontando el 
valle del Turia, se ent ra en un país de 
barro: el verde intenso de la alfalfa 
y los dameros de las hortalizas se afin­
can y nutren de él ; 1 as viviendas 
—atovons, tejas, ladrillos— han nac i ­
do de él; barro en las argileres, barro 
en las calles... El río, además del agua, 
ofrece otro humilde don que, por obra 
y gracia del fuego, se tornará mater ia l 
constructivo, cacharro vulgar o exqui­
sita obra de arte. 

Si se llega por los caminos del aire 
se ofrece a los curiosos ojos un sinfín 
de chimeneas y vallados que rodean 
y se entremezclan con la población. 
Paterna, Cuart y Manises se aislan 
dentro del verde regadío, montando 
sobre las terrazas que bordean el cau­
ce. Las viviendas ocupan los pequeños 
oteros y en la periferia las casas t ro ­
glodíticas aprovechan la oportunidad 
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de excavar sus habitaciones en la 
marga blanda, bajo un estrato más 
duro que les sirve de techo. 

Hemos penetrado en el pueblo. El 
rótulo que indica la población está he­
cho de azulejos pintados, así como los 
de las calles y estación, los letreros de 
comercios y establecimientos y las 
mismas placas de los profesionales; 
imágenes y adornos por doquiera en 
barro cocido. En las jambas de los 
portales destacan composiciones de 
azulejos en vivos colores —aves exóti­
cas frecuentemente— y más de una 
casa tiene su fachada totalmente cu­
bierta de una abigarrada mezcla de 
ellos. En lo alto, las cúpulas ostentan 
sua tejas de reflejo metálico cobrizo 
o de refulgente cobalto. Cruzan gran­
des camiones cargados de retama y ca­
rros atiborrados de desperdicios de 
serrería; en más de una calle el suelo 
está cubierto de restos de la descarga 
de estos combustibles. En algunas pa­
redes, pegotes de barro se están secan­
do al sol; más allá, los moldes ocupan 
buena parte de la calle, y al pie de 
una cerca o a lo largo de la acera, se 
alinean numerosas cacetas, recién fa­
bricadas, que se destinarán a contener 
las piezas de loza de cocción. Cruza la 
calle un carro convertido en cuba que 
transporta la arcilla semilíquida. 

En otra calle se están embalando en 
unas barricas las piezas de obra con 
abundante paja y virutas que se es­
parcen por el suelo. Las barricas se 
alinean en la acera o se cargan en 
carros o camiones, si no se apretujan 
en la cercana estación. De allí pasarán 
a las bodegas de cualquier velero que, 
siguiendo centenarias singladuras, va 
a dejar su carga en un puerto medi­
terráneo. Es de admirar la habilidad 

de los embaladores y el primor de los 
carreros en acondicionar su mercancía 
frágil y conducirla sin quebranto. 

A finales de semana envuelve al pue­
blo una atmósfera acre y densa de 
humo que no se eleva; olor de romero, 
mezclado con otros menos gratos. Y si 
se aguarda la noche, se ve surgir de 
una u otra chimenea grandes lenguas 
de fuego que, aunque de fantástico as­
pecto, recuerdan un desperdicio de 
preciosa energía. 

La cultura del barro cocido nos en­
vuelve por doquier. Por el suelo y por 
los campos no se ven piedras ni can­
tos, sino tiestos y más tiestos. Hasta 
los muretes de los bancales son de re­
siduos cerámicos; en las esquinas no 
es raro que el guardacantón sea una 
vieja piedra de molino... ¡Qué tarea 
más fascinante le aguarda al hiperar-
queólogo del siglo xxx! En el paisaje 
urbano campea el azulejo, y la pre­
sencia de los «reflejos metálicos», con 
su tradición de misteriosas y casi al-
químicas técnicas, completa este pa­
norama entre industrial y manierista. 

La planta de la vieja población es 
de villa morisca, sus calles estrechas 
y blancas, portales protegidos por cor­
tinas enrollables, callejones tortuosos 
o sin salida. La plaza donde se monta 
el mercado recuerda un zoco en plena 
efervescencia. El campanario podría 
ser alminar... 

Ahí está Manises, ayer y hoy fábrica 
cerámica. ¿Qué será mañana? 

(Introducción al artículo: «Manises, 
ciudad de la cerámica. Estudio de geo­
grafía humana», de Vicente M. Rosse-
lló Verger, Saitabi, revista de la Facul­
tad de Filosofía y Letras de la Univer­
sidad de Valencia, XI, 145-190 (1961). 
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ZIRCOSIL FIVE 
El uso del Zircon para la opacificación de artículos 
cerámicos y particularmente china vitrea—loza sanitaria, 
loza en general y azulejos de pared— está transformando 
los vidriados en todo el mundo. 
El Zircosil Five de la Associated Lead 
ha hecho posible este desarrollo; aumen­
ta la opacidad y brillantez y reduce los 
costes. El Zircosil Five es el opacificante 
de Zircon más fino y más consistente 

iiiiiiinjllli! 
ZIRCOSIL 

'li! tlüüiiiii 

ZIRCOSIL D 
ßase económica para el forro de hornos, l^^vados y 

refractarios. 

ZIRCONIA 
Los óxidos de Zirconio .Zedox, se están 

empleando cada día más como 
constituyentes importantes en la 

fabricación de colores cerámicos. 

ZEDOX 

ASSOCIATED LEAD 
MANUFACTURERS LIMITED 

DIVISION ZIRCON 
CRESCENT HOUSE, NEWCASTLE UPON TYNE, 1. ENGLAND. 

AGENTES EN ESPAÑA: GUZMAN, S. A. Avenida del Oeste, 48 - VALENCIA 
Pelayo, 42 - BARCELONA 

Edificio España -MADRID 
Gregorio Balparda, 48 - BILBAO 
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Société Anonyme Nouvelle des 
Silices de l'Ouest et du Nord. 

Ill 
CAYEUX-SUR-MER (Somme) France. il* 
SILICE CRISTOBALITICA PURA 
para Industrias Cerámicos, Loza, Fundición, 

Industrias Químicas, Refractarios, Caucho, 

Plásticos, Pinturas, etc. 
CANTOS DE SILICE CALCINADOS A 

GRANEL, CANTOS RODADOS DE SILICE 

SELECCIONADOS para molinos industria­

les, calidad CAYEUX 
)resentante en España: 

lA. BALADA AIGUASANOSA-Urgel, 53, l.M. 
•Agente Comercial Colegiado 

BARCELONA-11 
Teifs ) 239 5 1 7 9 
'®'^*-) 223 88 60 

Telegramas: ABALAIGUA 

OXIDO DE ESTAÑO 

SOMETOX, S. A. 
G l N G E L O M (BÉLGICA 

P U R E Z A G A R A N T I Z A D A 99,9 7o. EXTRA L I G E R O , B L A N C O N I E V E 

lAAXmO PODER OPACIFICANTE 

>h 
REPRESENTANTE EN ESPAÑA: 

A. BALADA A I G U A S A N O S A 
Agente Comercial Colegiado 

B A R C E L O N A - n 
-, , . , ( 239 5179 
Telefonos ¡ 22333 60 

T E L E G R A M A S : A B A L A I G U A 

Calle Urgel ,53-1.° , 1.° 
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