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INVENCION
por "PROCEDIMIENTO Dt OBTENCION DE MATERIAL VITREO CELUL4R, ME- :
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MEMORTIA DESCRIFIIVA

L.a presente Invencibn se refiere a un procedimiento de obten- -

cidn de material vitret celular, mejorando su fabricacidn y ca-
racteristicas fisicas.
Como es sabido, el material vitreo celular se obfiene partien- |
5. do de materiales vitreos pulvertdaos, sea veidrio corriente y es-
peciales y todos los materieles neturales y srtiriciales de com-
posicion de 0xidos metalicos, como basalto, granito y minerales ;g'
enh general, como ceramica, porcelana, esteatita y similares, o de
un 6xido metélico como el ouarzo, oxido de aluminio y similares

1o0. o la mezcla de estos materiales en cualquier proporcidn. Todo e-

1lo es conocido como tal material vitreo, y en esta solicitud se

les denominaré como material base oruda o rundida o expandida,
segin el estado r{sico en que se encuentren. Y si estos materia-

les han sido expandidos por uno o varios gases produsidos en su

15, interior, llegamos asi al material eelular, 1
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‘ Bajo el nombre de material generador de gas 0 gasaes se en- s
tiende el materiasl que por efecto de temperatura emiten un gas o
0 gases en el material base ya fundido, sreando asi las eélulas
y consiguiente materiasl celulsr, es decir, material v{treo ce-
lular propiamente dicho.

Bn la fabricacidn de esta clase de material celular es im-
portante que el ma-terial bese envuelva las perticulas del mate- e
rial generador de gss o gases, ya que si ocurre al contrario, o

sea que el material generador envuelva totalmente las pertisu-

expansién, porque formendo entonccs el material generador capas
continuas, el ga-s producido se escapa al exterior.

gn los vidries celulares conocidos se observa que las celus
las son del orden de L mm. de tamefio, aunque tedriceamente una
particula de material genersdor no puede producir mas gas que el i

cohtenido de una eélula de 0.25 mm., por e¢jemplo. Es por ello e-

B

vidente que esta producide esta celula de 1 mm. de tsamafio por
varias partiaulas, que po han sido suticientemente envueltas por
el material base. &s igualmente logico que cuanto menor es la i
cahtidad de material generador y ma-yor la de material base, se
presente una condicidn mas ravorabls psra erear una estructura
saelular,

No solo la proporcidn de cantidades interviene en esto, sind

también la finura del poivo de los materiales generador y basee.
81 por ejemplo, las particulas del generador son inrinibamente ‘f

pequefias y las del base de tamafio definido, més pequefia cahtidad

de generador de gas se envolvera al base.

Como fundamento de ealoulo simplificado Homemos el case de
un cubo de materisl base, zh cuyo centro se ehcsushtra un cubo NDe-

hor de material generador, siendo su volumen 53 y el primero con
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)3, siendo el volumen de materisl base por con-

volumen {g ~ 2b
siguiente la direrencia entre el cubo del material base y el
volumen del material generador sn el cual se encuentra centrada

la particula 55

de este generadore. Puedo asi{ calcularse la pro-
porcidn volumétrica de los dos materiales, tomando como base do-
ble pared del envoltorio, formas reétangulares y superposicidn
lo maés ventajosa posible. Mezelsndo los dos materiales pulverus
lantos en roéma de particula irregular y superpuestos igualmen-

te de uns manera irregular, debe dominar mas la finura o canti-

' dad volumetrica del material base, segin lo explica la fdrmula

en la correspondiente reivindicecibn {1) en la que se destallan
la signiricacion de sus términose

La reivindicacioh 2 responde s lo. siguiente; Como ashtes se
ha diche, una pequefia cantidad de particulas intinitamenta pe-

quefiag en su tinurg tiene la facultzd de recubrir una muy grande

‘cantidad de partfculas de un tamafo determinado. asi, teniendo

una pequefia cantidad de un polvo ocoloidal, como areilla, kaolin
o materisles vitreos, molida a una extremada rinura, ests ayuda

al recubrimiento de las partisulas generadoras de gas, de una par-

te, por su poder de recubrimiento y, de otra parte, por el efec.

to de relleno entre otras partieulass mayores, evitando as{ la co-
municacidn de ecelulas y union de estase.

b0 la reivindicaeidn % ge trata de otres ventaja, cual es
la referente a que en la fabricacidn, para evitar que las piezas
dotadas de compacidad en estado de fusidn, se peguen al horno,
se las provee con una capa que ho funde (arena, arcilla, taleo
y similares) y que esta capa sers unids a la pleza Yitrea cuanuo
esta esta compactaus y se pueas asi trabajar sin el peligro de
que las piezas se peguen al horno.

La reivindicacion 4 obedece a que, cuanto mas delgada es
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la mezela asi comprimida, méq&épidamente puede conseguirse el ca-
lentamiento gsurficientemente uniforme, de %al forma que la produc-
0idn ho solo es mayor por metro cusdrado, siné tambien por metro
clibico. La funcidn entre espesor y tiempo de calentamiento, es
muy diffoil de determinar analiticamente, siendo el fastor no so-
lamente la transmisién de salor varisble con el gspesor, siné Y am-
bisn variable por la temperatura media de la pieza y efecto dite~
rente de radiacidn por aumento de tempefatura, por una parte, ¥y
por uh nuavo factor cuayés que al empezar la dilatacion del mate-
rial sufren un cambio importante los factores antedishos. Hih em-
bargo se puede determinar los limites de espesor econdmicos des-
de el punto de vista de fabricacion, valiéndose de ehsayos. stos
ensayos dicen que un espesOor mayor de 50 mm. empieza .o ser antiw
economico para fines corrientese Por otra parte, desde el punto
de vista mecanico de la fabricacidn, es aificil obtener placas de

un espesor mehor de 3 mm.

&1 fundamento de la reivindicacion 5 es que las piezas compac-~

tadas, o la cinta compactada en su caso, al desecarse, sufren una
retracoidén, al rundirse otra retraceidn y al dilatarse una dila-
facién que es mucho mayor que las retracciones anteriores., Igual-
mente, al enfriar sufre uns pequefia nueva retraccidn. be otra par-
te, es importante no frenar estos cambios de volumen para que no
se produzcan grietas en el estado no rundifio. asi, practieamente
en le lopngitud del hormo, la naturaleza del proceso impohe dife-
rohtes velocida~-des de recorrido , o mesmjor dicho, no existe prac-
ticamente dos secciones trensversales donde sea igual la velocidad
de recorridos Bn el caso de cints transportadora, eh vez de ung
cinta para todo el recorrido se deberid tener varias cinte-s de di-
ferente velocidads Jin embargo, si el horno no es muy large basta

una cinta pars la zona de calsntamiento y otra cinta de mayor
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Uomo se compendia en la reivindicacibn 6, es de todos modos
conveniente proveer varias cintas por otra razén cual es la eco~
nom{s de calorfss y mayor rendimiento del horno. 5i la cinta des-
de 8l principio del calentamiento sigue la mass compsotadgiebe-
Péﬁan ser calentadas conjuntemente desde ung temperatura baja a
una alta. Cuando mas cortas sean las cibtas tanto menor sera este .
caientamlento de cinteae

$i en vez de cihte transportadtra {reivindicacidn 7) hacemos

agdelamtar las plezas o la cinta compacteda vsliendonos de herra-
mientas, por ejemplo, para empujarlas o tirar de ellas, estas he~ d
rramientaé, al contactar la masa fundida, puede pegarse a las pie-
zac ¥y trastornar la continuidad de la operacidn. Esto se evita

haciendo que ls temperatura de dichas herramientas al hacer coh-

tacto con la mesa rundids tengan una temperaturs suficientemente ?

600%§.)y estar en contacto con ls pieza so.o un corto lepso de
tiegpo pera gue la herramienta no se caliente demasiado.

Las restantes reivindicaciohes resumen aspectos diversos que i?f
mejoran la fabricacidn y caracteristicas del material celular en’

cuestion, tales como que eh el caso de ho ger ls masa cinta conti- f

nus sino piezas independientes, es preferible que estas pilezas a-

delanten paso a paso y que en cads paso lg pieza posterior scupe

el sitio de la anterior, evitando asl que laes partes delanteras

de las piezas se calienten mias qus las purtes posteriores. En las
reivindicaciones, el termino escalones, indics los sitios donde re-
posan las piezas. s muy importante desde el punto de vists de uni-
formidad del producto que eh cada escaldn axista une temperatura

lo mas uniforme posible. Detrds de un escaldn se encuentrs otro

s ¢ £ s .
escaldon mas frio y delsnte otro mes calisnte. De este modo, para
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evitar la transmisién de calor, debers axistir en cada esca-
16n un determinado grado de tempersturs y ser muy suave la
grsdacion al pasar de uno & otro escalon, lo que puede con-
seguirse, por ejemplo, mediante memparas o cortinas colgan-
tes hasta cerce de ls pieza, o puertas que se abren solamen~
te sl pasar la pieza, alcanzando asi mayor uniformidad en la
temperatura de cada escaion, pero sim embargo debe temderse
a reducir todo 1o posible la diterencia de temperatura de un
escaldn al siguiente, introducienco para ello mis caler en el
que tiene normalmente menos y disminuirlo donde tiene mas.
Puede valerse para ello de transformsdores, resistencias ade-
cVadamente repartidas y pErometros autométicps, 0 bien cambie
de direcci=on de llamas y, en tin, cualquier recurso, 0 com-
binacidn de recursos, gque conduzcan a is deseads rinalidad.

Por ests mismg razdn de unitormidad de temperatura en ca-
da esce.0n, es preferible que cada escaldn tehga su cinta '
trensportsdors independiente y asi{ ho habré transmisidn de
calor de ua escalon e otro por convaccidh a causa de la cinta
o cedena movil. Todo esto esté concretaco en la-3 reivindica-
oionss 8, 9, 10 y 1l.

Respecto a la 12 reivindicaciodn, se justifica porgue pa-
ra conseguir un enfriamiento sano, es decir, con un minimo
de tensiones permanentes en la pieza fria, o con tensiones
actuando ravorablemente, es importante que el enfriamiento
cerca de la temperatura de reblandecimiento sea uniforme, o
sea que la tempsratura ses a su vez lo mas unitorme posible
en la superficie de ls pieza gue se enfrfa. Pars ello puede
ponerse eh contacto, dos o mas carss de la pieza, con un mg~
terial buen conductor térmico, teniendo este material las

temperaturas hecesarias y debidamehte controladas.

YT =,

KN
B
£
i
'
:
£
for




1o,

15,

25

50

. Segln espesor, peso especifico,contenido de humedad de
las piezas, se puede conseguir tsmporaturas en el horno en
que la duracidn del tratamiento de calentamiento se encuen~
tre entre 1 y 180 minutos; tal como luego se reivindica en
lg reivindicacion l3.

Respecto a la 14 reivindicacidn, se debe a que en el ca-
so de trabajo continuo, no escalonado, es decir, cuando las
piezas entran en el horne con una velocidad constante y no
escalonada, se impone el cilindro o cilindros en vez de las
superfisies enfriadoras ahtes mencionadess. kl rodillo, o ro-
dillos, deben tener una temperatura entre ciertos limites,
dependiendo esto de la temperatura de reblandecimiento del
material una vez dilatsdo, Por ejemplo, al enfrar la pieza en-
tre un par de cilindros, estos ocilindros deben tener una tem-
peratura suticientemente baja para que sl material vitreo no
ge pegue a los rodillos, sufisientemente alta durante el con-
tacte para que ho se produzca rotura en el material vitreo, y
que 1aApieza se enfrie suficientemente para que después no se
produzcan deformaciones indeseables.

Respecto al tundamento de la reivindicacion 15, es que, en
estado rundido el material tienhe una resistencia mecanisca y
plasticidad que permite darle cualquier forma por procesos me-
oénicosy igualmente este estado es el mis conveniente para
cortarlo.

s conveniente dar a las piezas la forma definitiva en u~
no o mgs sentidos, en estado rundido, y asimismo es convehiene
te en uno o mss sentidos dar la forma en estado endurecido y
trfo, por ejemplo, por cortado. Esto es el motivo de la reivin-
dicacidn 16,

El motivo de la reivindicacion 17 obedece a que es convew
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niente, como medio de obtener la pieza con un color més olaro
afladir al material silicato de alcali, dado el efesto decolo-
rante que ello produce. ’ ?

Ll esmsitadoy, si se necesita, se obtiene por esmalte de
vidrio, estando cruda ls pieza y el esmalte, fundiendo los dos ;
materiales al mismo tiempo. fiste esmalte puede ser igualmente |
vidrio, coloreandolos con colorantes, o con su color original,
tratendose este aspecto en la reivindicaeidn 18.

En la reivindicacion 19 se aborda el aspecto de gque, para
evitar tensiones indeseabies y roturas,. @l ma-terial de esmal-
te no debe tener caracter{sticas f{sicas (temparatura de re-
blandecimiento, dilatacion termica, etc.) demasiado diferenstes
de las del material del vidrio celulare, 31 esta aiterencia re-
basa un z0%, pueden ccurrir fisuras y roturasp

En la reivindicacidn 20, que concrets el aspecto de la ab- ;
sorcibdn acustica de estos materiales, se pone de manifiesto g
la ventaja que presenta para ello la superticie desigual y ?
la ventaja que esta superficie desigual tiene tambien para la

adherencia del material con mortero o colase. Y ¢llo se congi~

e S R ~r
Ay ERTTT

gue elevando la temperatura en el horno de tal forma que parte
de las de la superficie externa, revientan, quedando asi la

superficie cubierta con perforaciones parsiales de aspecto de

- ol A rata

erater.

La reivindicacidn 21 se refiere a que es posibla orear u-
na corteza superficial por el escape del gus del generador,
gercaha a la superticie, es decir, por a~quellas particulas :

del generador que no han sido envueltas por completo por la

SRR et Y

masa fundida, o que escaparon antes del estado fundido.
Bs factible, segun se conereta en la reivindicacidn 22,

obtenar una superficie de aspecto veteado o agrietado, si el !
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.esmelte se fisura antes de fundirse. Esta fisuracidn puede
provocarse por el efecto de cortado de vapores escapados en
el esmalte seco y también por fisuracidn del esmalte humedo

al secarse. Estas fisuras tienen mayor tamafio por tomarlo as{
al terminar el proseso de dilatacion de la pieza. Todo ello ga
conereta en la reivindicacion 2z como antes indicamos.

Respecto a lo que se con&reta en la reivindicacion 23, o-
bedece & la posibilidad de obtener un aspecto veteado o agrie-
tado aplicando un esmalte de grano seco suficientemente resis-
tente para que los vapores no lo corten.

Como y¥& desprende lo expuesto, ha-y numerosos aspectos
de tebricacién posibles y mejorados para obtener meteriales vi-
treos celulares de excelentes caracteristicas fisicas en todos
«los ordenes, siempre tenténdo en cuenta como preliminar de
fgbricacidn la gren importancia que tiene la perfecta dosifi-
oasoion de los ingredientes, pera lo cual en la primer reivin- -
dicacidn se exponen las formulas calculsdas para un maximo re-
sultédo beneficioso, siendo los restantes apartados de la Nota
que a continuacidén se detalda concernientes a detalles de fa-
bricaciion gque siguen el orden de sus fases a partir del apar~

tado tercero,principaimente,
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Hecha la descripcion del presente invento se declaran
como nuevas y de propila invencion las reivindicaciones si-
guientes: '

le~ Procedimiento de obtencion de material vitreo ce-
lular, mejorando su fabricacidén y caracteristicas fisicas,
en la modalidad de partir de materiales vitreos tales como
el vidrio, ¢xidos metalicos, o un 0xido metalico, minera-
les sh general y similares susceptibles de vitrificarse por
efecto del calor, sometiendo este material, o mezcla de ma-
teriales, a trituracion y afiadiendo, entes o después de la
trituracion, y/o durante la misma, un material y/o materia-
les gue, despues de haber fundido el material vitreo o ba-
se, desprende un gas, © gases, por efecto del calor y/o por
efectos‘quimioos y/o fisicos, dando asf{ lugar a la produc-
cién de celulas en dicho material base, caracteri-
z a d o porgue la cantidad de material precitado como gens-
rador de gas, la cantidad del antes denominaedo material ba-
se, el dismetro medio do particulas medias del material ge-
nerador de gas y el diametro medio de particulas medias del
material base vitreo, guarden entre si la proporcionalidad
definida en las dos formules limite siguientess

3

(g+20)’ -8 ¢ B, (ga20) -2 _ 3
> G > -

& g 6G

en las que g es ol diametro medio de particula media del ma-
terial generador de gas, b es el diametro medio de particu-
la media del material base vitreo, ¢ es la cantidad volumé-
trica del maverial generador de gas y B es la cantidad volu-
métrica del material base vitrep, determinadas segin preci-

siones anteriores.
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2.~ Procedimiento, segun la reivipndicacidn 1, c ar e ¢ -

terizado porque la precitade mezcla contendrs, de
,preferencia, un material petreo en estado coloidal, tal co-
mo talco, kaolin, kieselgur, de particulas ulprafinas por ma-
turaleza, y/o como el vidrio, Oxidos metélicos y minerales
en general reducidos & particulas ultrafinas por progedimien~
tos artifieisles, pudiendo ser introducidos estos materiales
en la mezola en cualquier forma y modo, incluso por el des~
gaste de elementos molturadores, siempre manteniendo el mate-
rial coloidal introducido la composicidn antedicha,

3+~ Procedimiento, segun las reivindicaciones anteriores,
carsacterizado porque la precitsda mezcla se hu-
medece, de preferencia, con agua y/o se¢ la provee de cual-
quier aglutinante pars permitir derle compacidad mediante ci-
lindrado, prensedoy vibrado u otro procedimiento adecuado a
tal £in, o combinacidn de teles procedimientos, de tal forma
que la adherencia que pueda producirse en gl horno se evita
dotando s las piezas en el proceso de compascidad de una capa
de materisl que no funda a le temperatura de trabajo, cuya
caba se une a la piega eh el cltedo proceso.

4.~ Procedimiento, segin ias reivindicaciones anteriores,
carscterizado porque el proceso de dar compaoie
dad 2 las piezas puede obtenerlas en cualquier forma y dimen-
sidn, pero de preferencis pe timiten-s espesores menores de
3 mme ni superiores a 30 mm.

Se~ Procedimiento, segun las reivindicaciones anteriores, ;
6 a racterizado porgque lg velocidad de recorrido

en el interior del horno de coecion, de las piezas o de la

e

cinta r.esultantes del proceso de compacidad, debe ger dife-

rente a lo largo del mismp,de suerte que la velocidad de =
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,entrada sera inferior a la de salida, entendiendo como valo -
cidad el tramo de pieza o de masa en cinta que entra y sale
en un lapso de tiempo determinado y tambien un lapso de tiem-
po intinitamente pequefio, debiendo acoplarse a estas veloci-
dades los elementos transportadores, puertas, rodillos y
sualquier otro elemento cuya funcidn esté re.acionada con di-
chas variacionss de velocidad,

64~ Procedimiento, segun la reivindicecion 5, ¢ a r a ¢ -
t eri1zado porgue, de preferencia, los elementos trans-
portadores que el horno emplea, tales como cintes y similaw
res, esten constituidos por dos o mas partes independientes.

7.~ Procedimiento, segun las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque todas las maniobras sobre
la ya tundida mas-ag, sea para desplazar las piezas, marcar-
las, limpiarlas, arreglo de irregularidades y demas que re=
quieran elementos a manejar que tengan que establecer con-
tacto con la masa, deberan tener una temperaturd suticiente-
mente baja para que ho se adhieran a la masa fundida y per-
manezcan eh el horho un lapso de tiempo suficientemente bre~
ve para gue ho alcancen tal temperatura elevadae. 7

8.~ Procedimiento, segun las reivindicaciones ahteriores,
caracterizado porque en el caso de coccién de
piezas independientes entre si, su recorrido en el horno,
impulsado por cualquier medio mecanico, de preferencia, esta-
ra regulado de suerte que adelanten con velocidad progresie-
vamente escalonada, es decir, a intermitencias.

9.~ Progcedimiento, segin la reivindicaoién 8, s ar ac -
terizado porque la regulacion de progresidn de tein-
paraturas en el horno dursnte el recorrido del material en

piezas ihdependientes entre s{ se hace de suerte que, den-
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tro de un escaldn de le progresidén no haya una diterencia su~-

perior al 20%.

1l0.~ Procedimiento, segin las reivindicacienes 8 v 9,
caragcteriszado porque lag temperatura relativamen-
te uniforme en cada escaldn de la progresidh se conseguilrd,
dé.prererencia, introduciendo en cada escalon adecusdas Can-
tidades de calor a la temperatura individualizada en los mis-
mos y/o valiéndose de separaciones totales o parciaies, fijas
0 moviles, entre los escalonas,

ll.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque si le masa se tranpporta en
el horno por cinta o similar, cada esoalén,.de preferencia,
tiene su cinta independiente,

lzs~ Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque una vez terminado el proce-
so de coocidn, se lleva a cabo el enfriamiento de suerte que,'
durante un lapso de tiempo, la pieza caliente se dispohe en
oontacto, por dos o Mas de sus carss, coh piezas de calor unie
forme y, de pretfaerencia, de metéles gue en general seah consi-
derados de buena conduccion térmica, slendo la temperatura de
estas piezas, de preferencia, cercana al punto de reblandeci-
miento de la masa gle con ellas contactae

13, Procedimiento, segin las reivihdicacionss anterio-
res, caracterizado porque la duracién del proce~

s0 de calentamiento no serd interior a un minuto ni superior a

100 minutos.

l4.~ Procedimiento, segun las reivindicaciones snterio-
res, caracterizado porgue si la masa ya expandi-
da se ha de frabajar en contacto con superricies de rodillos

giratorios pars adquirir la torma deseada, ya seah estos ro-

EEY AN
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dillos lisos, con ranura o perfilados de cualquier otra mahe~
ra, y pucstos a temperatura, o temperaturas, de la superficie
cil{ndrica, o silindricas, elegidas en cada caso de acuerdo
con las caracteristicas fisicas de la masa, es hecesario que,
nl al entrar en contacto con dichos cilindros se adhiera a e~
llos ;¥ que 8l dejarlos esté la masa suricientemente entriada
pare gque no sea posible tampoéo la gdherencia a los mismos pa~
ra gue no se produzcah deformaciones indeseables y que, sin
embargo, las temperaturas de los precitados cilindros sea lo
suticientemente alta para gque nO produzca rotura alguna en la
masa por la presidn del rodille o rodillose

15+« Procédimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque'la masa en estedo de tusion
o después de ser dilatada, toma cualquier forma que se desee
mediante procesos mecani®os, tales como doblado, superposi-
cibn, estirado, prensidn, impresion, estampado, cortado y si-

milares.

16.~ Procedimiento, segin la reivindicacidn 15, ca r a ¢ =

t er i zado porque las piezas Toman su forma definitiva
en uno o mas sentidos mediante prensado y/o cilindrado y/o i~
gualado por cualquier proceso, enh estado fundido y en dps 0
mas sentidos por cortado y similar, uha vez enduracidase

17.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque si se desea que el material
tenga un cokor mas claro, se afiaden a la masa cruda silicatos
de 4lcalis.

'18.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque es factible esmaltar la ma-
88 con vifirio u otro esmalte cusiguiera en estado crudo, some-

tiendo después el conjunto al precitado tratamiento térmico,

mem p
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19.~ Procedimiento, segun las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque, de preferencia, el precita-
do egmalte serd del mismo material que el material de la pro-
pia masa ¥ eh ningdn case con diferencias en sus cgrasteristi-
cas tisicas excediendo a un 20%.

204« Progedimiento, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque, al tundir la masa, se ele~
gira la temperatura segin las caracter{sticas fisicas de di«
tha masa de tal forms que, superficialmente, expulse el gas
de parte de las célules, formando asi pequefios ersteres en la
superficies

21l.~ Procedimiento, segun las reivindicaciones anteriores,
caractexri1zado porqgue es factible aumentar la re-
sistencia superficial mediante la capa creada superficialmen-
te que tapa las células, parecial o totelmente, debidas al es
cape del gas genérado por las pért{culas del geherador de gas ;
gercahes a la Superficie, que no hanh quedado completamente ehe’
vueltas por la masa.

224~ Proceaimiento, segﬁn las reivindica6iones anteriores,
caracterizado porque si se desea obtener un aspec-
to agrietado o veteado superricial de las piezas, se practicsan
cortes 0 fisuras en la superficie esmaltada, en estado tode-
via no fundido, producidos por escape de vapor, retraccidn o
cualquier proceso mecanico oAr{sico, cuyos cortes o risurss
tomaran mayor amplitud por el proceso de dilatacidn de las eéw
lulass ultariormente‘produaidasy

23+~ Precedimiento, segln las reivindicaciones amberiores,
caracterizado porgue para obtener un aspescto es-

tetico relstivene nte uniforme se colocs el esmalte encimg de

les piezas, eh estado seco y con una granulometria determing.
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ds, de suerte que las particulss grahulares sean en general de
jff tamafio suficientements grande para que ho exista posibilidad
de corte en su estructura debido al escape de vapor de la ba-

se vitrea.

5. 24 .~ Proocedimiento de obtencidn de meterial vitreo celular,
mejorando su fabricecion y caracteristicas f{sicas,

Segln se describe y reivindica en la presente memoria gue

consta de diesiseis hojas foliadas y mecenografisdas por uba S0-

la cara.
. Madrid, a 5 de Julio de 196z,

) TIBOR PIETSCH.
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