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|_FUNDAMENTOS DEL INVENTO

En 1z mayor psrte de los casos en los que se de-
réea enfriar moldes de conformacidn de vidrio? en el pasado
la préctics hs consistido en reslizar este enfriamiento
medisnte la utilizacibn de aire comprimido. El aire com-
primido, cusndo en circulacidn turbulenta entrs en contac~
to con las partes traseras de los moldes con una alta?v;v

Vlocidad que ses suficiente,reliminaré una cantidad coﬁé}r
derable de calor y efectuarsd una transferencia controlédg

de calor desde los moldes. En la operacién de conformacidn

de botellas de vidrio, primersmente es alimentada uns csr-
ga de ﬁidrio, usualmente mediante fuerza de la graﬁedadlf
a8 un molde de parison o a un molde estampa confdrhador;:gé-
glhn se les denomina slgunas veces, en donde & la cargs de;
vidrio se le confiere una forma preliminar conbcida coﬁb“:
un "parison". No es la finslidad dei molde de parison ex¥‘
traer cslor desde el parison en ningin grado elevsdo, a
causa de que el parison debe estar suficientemente plédsti-
cO para que pueda ser expandidg por aire comprimido dentro
de un molde de soplado o un molde de configuracidn final.
El molde de soplado, no obstante, estd destinsdo a confe-
rir la configuracidén final al recipiente o articulo de vi-
drio y también a eliminar suficiente calor desde dicho ar—

ticulo de manera que ls botella o recipiente conformado se

pueda colocar luego, con el fondo hacis abajo, sobre una

cidn, y luego se le pueds tratar medisnte los sistemsas de
recocido, inspecciénry empaquetado o envasado. Estoc des-

cribe generaslmente el ciclo de funcionamiento de la bien
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- conocids maquina de conformacidn de vidrio de tipo IS. Da-
do que el tiempo de permenencis del vidrio dentro del mol-

de de parison es considerablemente menor que el tiempo de

permanéncia dentro del molde de soplado, se necesitard eli
5 ﬁinar una mayor cantidad de calor desde el molde ds sopla-
: do, sunque smbos moldes son enfriados en el momento actusll
ﬁ; i El problema de eliminscidn de calor se ha vueltp
particulsrmente sgudo en la fabricacidén de recipientes de
vidrio ys que uns limitacidn en las velocidades de produc-
10 cibén ha sido csusada por la incapacidad del aire a bsjs
Presidn para enfriasr lo suficiente a los moldes de confor-—

“ macidén. El sire s bajs presién que se utiliza requiere uns

gran cspacidad volumétrica, una velocidad relstivamente ald
ta y da como resultado una generacibn de indesesbles nive-~
15 - les de ruido en la zona de conformaciédn. La eliminscida
del rﬁido es una ventsjs principsl del presente invento.
En época més reciente, se hsn efectusdo, cén un
cierto éxito, intentos psra enfrisr moldes de conformscidn
de vidrio con liquidos tales como agua. Un ejemplo de di-
20 cho sistems satisfactorio de molde enfriado con agua se
describe en la pstente de Estados Unidos nfimero 2%.887.350
de Charles W. Jenkins, de fecha 3 de junio de 1975, En es~
i -J! i ] ta patente se describe el enfriasmiento con agua de un so-
' porte de pieza de insercién de molde con un manguito de
25 amisnto y grafito combinasdos interpuesto entre el soporte
¥y la pieza de insercién de molde. Cads unidad de molde es-

té constitufda por tres partes principsles, uns porcidn

de piezs de insercién de molde, que tiene en ella uns ca-
vidad, un manguito barrers de transferencis de cslor par-
30 cisl, y un soporte de pieza de insercién enfrisdo con agua

01128
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|Estos tres elementos son montados conjuntamente como una

unidad compuesta. Es importante en el enfrismiento de mol-
des de conformscidn de vidrio que el calor no sea extraido

con demasiada rapidez o de uns manera incontrolada, ya que -

‘Isi la superficie de conformacidn del molde estd demasiado

fria, puede crear grietas en el recipiente acabado, o un
enfriamiento irregular puede dar como resultado zonas grue-

sas que no son deseables. Con la utilizacibn de un mengui-

to aislante, segln se muestra en esa patente, se ha obte-

nido junto a la superficie de moldeo una distribucidn més

uniforme de las temperaturas.

Otro sistema de enfriasmiento de moldes se dé;ér
be en la pstente de los Estados Unidos niimero 4.009.0l7<;.
concedida el 22 de febrero de 19797 s Stanley P. Joneé."if
BEn esta patente partlcular, el soporte sustentador de mol~
des es descrlto como conteniendo un lecho de material en
particulas tal como granalla de hierro con un sistema pa;
ra fluidificar este lecho de grsnslla de hierro y, en unibn
con esta disposicidn, un sistema de liquido para efectusr
un enfrismiento de la granslls de hierro. Bl lecho rluidi-
ficado es descrito ecomo capaz de tener caractéristicas de
transferencia de calor relativamente elevadas, siendo el
lecho bastante sislante cusndo no estid fluidificado.

La pastente de los Estsdos Unidos 3%.887.350 cedi
da al mismo c¢esionario, arriba mencionada, que describe
un molde de conformacibén de vidrio psra eliminar calor der
modo controlsble, en el que una capa aislada térmicamente
se encuentra interpuests entre la superficie de conformg-—
cidén de vidrio y el suministro de agente refrlgerante, des~

cribe varios materiales para esta capa aislada aunque el
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| tejido de smisnto es descrito como el material preferido.
Se considers que el presenie invento es una mejora de la
patente de los Eétados Unidos 3%.887.350 por el hecho de
que cres un mgterisl de barrera mejorsdo y un método de
estructuracién que puede ser fabricado con facilidad para
proporcionsr el deseado grado de propiedades de aislsmien—
%o del calor de una manera controlable y reproducible.

. El solicitante hs determinado que como un medio
de evitar verisciones en ls conductividad térmics de mate-
risles existentes que pueden ser utilizados en forma lamjns
y de proporcionar un sistema que sea menos sensible a téc-
nicas de montaje pars fabricar unidasdes de molde enfrisdas
'con agua de la manera ideads por la pstente snteridr antes
discutida, ls utilizscibn de psrticulss consolidadass ofre-
ce un concepto atractive. Al considerar ls seleccibn de
particﬁlas en cusnto a sus propiedades de conductividad del
calor, se exploraron la forms de las particulas asi comd
sus composiciones. Aparecieron diversos factores importan~
tes, y se dib considerscidén a 1la configurscién de la es-
tructura psrs utilizar lss particulss como una barrera de
transferencia de calor de caracter reproducible.

Se determind que un tubo de transferencia de ca
lor seria una configuracién que se prestsris a uns repro-
ducecibn bastsnte normalizads cuandé se considerd la selec-—
cién de polvos y ls presidn de consolidascidn para lograr
ung eliminascidn especifica de cslor desde una cavidad de
conformacién. Los tubos de transferencia de cslor con pol-
vo compimido pueden estar hechos s base de uns amplia va-
'riedad de materisles en formas de polvo. Se utilizaron sa-

tisfsctoriamente, con éxito, metales, grafito, srena y di-

Boja n\’nn."["" i
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versos materiales inorgédnicos. Tubos con conductividades
térmicas que oscilan entre 1,49 cal/cm horaSC pars tierra
de diatomess y 566,2 cal/cm hora2C para gfafito dardn coe-
ficientes de transferencia de calor de desde 7,168 g 145,6
cal/cmg.horagc. '

Cusndo se trats acercas de materisl en particu-

|las en forms de polvo, como un medio pars ubtilizsrse eix. -

unibn con moldes con altas cargas térmicas, se han lograin

sistemas de conductividad desde media hasta alta utilizando
polvo de gluminio o de grafito, afladido s polvo de ace:éjr

inoxidable o de niquel, Estas combinaciones; en cantidades

variables, han dsdo excelentes resultados pars conductivif

dades térmicas dentro del msrgen de 7,45 a 119,2 cdl/em

oC.hora. Se han logrado sistemss de baja'conductividad_ufi—

lizando polvo de grafito sfladido a tierra de distomeas, pa-

ra conductividades térmicas de desde 1,49 hasta 10,43 cal/r

cem eC.,hors.

Se considers que la configuracidn de tubos de

|transferencia de calor posee diversas ventajss con respec.

to a un sislador de placss plsnas, en lo que se refiere g
facilided de fabricacidn, y reproducibilidad. El ensayo der
la conductividad térmica de los polvos se puede efectuar
con grandes tandas de polvo y se puede ajustar o bien 1ls
presidén de consolidacién o la composicibn del polvo, con
el fin de ilevar a efecto una conductividad térmica desea--
da con precisibn. Ademds, no se necesita que sea cfitica
la mecanizacidn de partes de molde para el sistema de en~ -
friamiento de moldes cuando se utilizan tubos, paia propor—'

clonar resultados previamente seleccionados.

El presente invento puede ser comprendido de mo
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do adicional mediante ls erplicscién de los siguientes
ejemplos que se refieren ecpecificamente a lss técnicas y
8 los procedimientos utilizados pars producir tubos de
transferencia de calor s base de metsl en forma de polvo,
en un gparato de ensayo. El aparato de enssyo y el sistems
de enfrismiento serdn intimsmente paralelos s la resliza-
cién funcionsl del invento aplicads 2 un molde o éoporve
de conformscién de vidrio. E1l aparato de ensayo adoptd la
forma de un bloque de ensayo metdlico s través del que s=
habfa taladrado un agujero o pasaje vertical de 12,7 mm de
didmetro de ls manera mostrads en las figurass 3 y 5. Un tu-
bo de scerc inoxidable de 6,35 mm de didmetro estabs colo-
cado coaxislmente dentro del pasaje para former de cste mo-
do un snillo. Luego, este snillo fue llensdo con un metal
en forma de polvo tel como polvo 316LSS, de malla ~ 100
(tamafio menor de 147 micras). El polvo 316LSS es un polvo
de scerc inoxidsble adquirido de Glidden; no obstsnte, es
un producto que puede ser obtenido de otros origenes. Este
polvo de scero inoxidable fue comprimido en incrementos de
1 cm3 utilizando un troguel que se adaptaba sl anillo con
una presibdn de compresidn de 2.100 kg/cmz.

El conjunto de blogue fue instaiado luego en
una cdmera gislada y fue calentado eléctricsmente al mismo
tiempo que se hacia.circular agua de enfriamiento a través
del tubo interior. Los datos presentados gbajo en la Tabla
I se obtuvieron durante un periodo de varias horas, segin
se indica, encontréndose ls explicacidn de los asteriscos
(x) en la parte inferior de la tabls. Estos datos revelan
la propiedad de transferencia de calor del tubo y demuestrar

el rendimiento supuesto del concepto del invento cuando se
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| aplica g la utilizacidn de uns plurslidsd de tubos en re-
lacidn circundante con respecto a2 un molde de Qonfdrmacién
de vidrio. El valor esencialmente constante de kprobtenido
de las dos primeras lecturas era: kp = 17,597, que es to-

mado como el valor finsl.
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k¥
10140 27,910 17,573
1045 27,685 ] 17;3585
10:55 : 28,000 17,354
10:59 28,179 17,597 -,
3 .
11:30 28,269 17,6565 -
11:35 | 28,045 17,5095 . -.
¥ .
11:42 ' 28,358 . 17,746
11:45 28,403 17,8055
12:15 28,000 | 17,463
12:20 ' 28,0896 17,5225
3 ,
12:30 28,393 ' 17,701
12:34 28,403 17,811

® Sometido a choque térmico mediante la evacuacidn de

‘agua desde el sistema durante 5 minutos.

¥ Sometido a choque térmico enfrisndo el binque a 82,29C
Y luego volviendo a calentar. |

El coeficiente global de transferencia de calor
denominado U, esté basado en el drea del agujero taladra-
do dentro del molde. La utilizscidn de U0 se puede obtener

de la siguiente relacidn:
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en donde:

—Uo es el coeficiente de trensferencis de calor global ba-
sedo en el didmetro del sgujero (tasladrado en el molde),
en cal/cme.QC.hora.

-A, es el drea especifica de la superficie del agujero ta-
ladrado en el molde, en cm2.

-h, es el coeficiente de transferencia de cslor de agua.a
metal, en csl/cmg.gc.hora.

~A; es el srea interior del tubo (que entrs en contacto
con agﬁa), en cn.

—kt es la conductividad térmica del tubo metdlico, en cal/
cﬁg.hora 2C/cm,

'At es el éres efectiva de transferencis de cslor del tubo
metédlico, bassdo en el radio medio logaritmico, en cme.
-Art es el espesor del tubo metdlico, en cm.

-kp es la conductividad térmica del polvo metadlico, en

2

cal/ecm®.hora. 2C/cm.

—Ap es el dres efectiva de transferencia de calor del pol-
vo, en cm2.
- Arp es el espesor del polvo, en cm,

En el funcionamiento del aparato de ensayo la

-cantidad kp fue calculada s partir de las siguientes ecua—

ciones:

l
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Q=mn0C, (T -1T) ey
h; = 0,023 (P.lﬁ ) .8 Com | 173 |
/A’ .
k (2)
Ul = Q
(6]
ﬂ’DOL B,o- Ty b T, |
2 (3)
Ut = 1 i
D, + D, Arg 2 Arp 2 4rb .

p p b

en donde Cp es la cspacidad térmica del agus en cal/kg %G.
, €S el dismetro medio logaritmico del bloque metédlicoy:
D; es el didmetro interior del tubo metdlico para agua,
en cm. |
Do es el didmetro del agujero taladrado en el bloque, en -~
cm,

Dp es el didmetro medio logsritmico del aislador de "pblfr
vo'", en cm. | '

U‘0 es el coeficiente de transferencia de calor globsl en-
tre el bloque en la situacibn del termopar y el agua, ba=-
sado en el didmetro del agujero taladrado en el bloque de
ensayo.

D, es el didmetro medio logeritmico del tubo metélico pa-
ra agua, en cm.

G es la velocidad misica del agua en el tubo, kg/cmg.hora.
hi es el coeficiente de transferéncia de calor'desdé el
agua al tubo, en cal/cmz.hora oC.

kb es la conductividad térmica del bloqﬁe metilico, en cal/
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Lem,hora.2C,
kp es la conductividad térmica del aislador de "polvo", en
cal/cm.hora 2C,

k, es la conductividad térmics del tubo metdlico en cal/cm.
hora. 9C. _

k, es la conductividad térmics del agus en cal/cm.hors.2l.
L es la longitud de la zona de trensferencia de calor en
cm.,

m es el caudal del aguas, kg/hora

A Ty, es el espesor del bloque metdlico entre los termopa-
res y el sgujero taladrado en el blogue, en cm,

4 rp es el espesor del aislador de "polvo", en cm.

l_\:r-t es el espesor de la paréd del tubo para agua, en cm.
Tl es ls temperatura del agus que circula dentro de la zo-
na de transferencis de cslor, en 2C.

T2 es ia temperstura del sgua que circula fuers de la zcra
de transferencia de calor, en 2C.
T, es la tempersturs medis del bloque, en 2C, (medids s

A.rb fuera del sgujero taladrado).

Al considersr la posibilidad de utilizar otros
polvos metdlicos, se seleccionaron otros materiales. Se
utilizb el aparato de ensayo arriba descrito, en que el
agujero o pasaje era de nuevo de 12,7 mm de didmetro con
un tubo de acero inoxidable colocsdo cosxialmente que te-
nia un didmetro exterior de 6,35 mm que se extendiz s su
través y el anillo formado estabs relleno con polvo de alu-
minio puro,. .

Debera hacerse observar que la presibén de conso-
lidacibn de 1.008 kg/cm2 es menor que la del ejemplo ante-

rior. Puede verse que la conductividad comenzaba con un vad
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lor muy alto y disminuis rdpidamente. Manifestd ser ines-
table, incluso aumentando una vez después del choque téf~
mico. E1 niguel puro msnifestbd también este comportamien-
to, proporcionsndo vslores errdticos.- Ninguno de ellos fue
considerado como poseedor de las deseadas cualidades para
un satisfactorio tubo de transferencia de calor.

Ademés, mezclas de diversas particulas météiicas
segln sé expusieron anteriormente, tienen ciertos resg}ta—
dos predecibles y también se han ensayado mezclas de neta-~
les y Oxidos refractarios. El polvo de Oxidos refractéribs
y el grafito en forms de polvo han tenido un éxito limitée
do, Cuagndo se consideran 6xid03'refractarios; debersd enten-
derse que polvos inorgédnicos, tales como talco y lartiéf?a
de distomeas anteriormente desecrita son posibles CandidaQ
tos a utilizarse como las particulas a usar en tubos éisé

1antes;
TABLA 1T

MEDICICN DEL RENDIMIENTO DE UN TUBO DE TRANSFERERCIA DE
CATOR INESTABLE. '

Material: sluminio de malla ~60 +150 (tamsiios entre 246 y
147 micras), empaquetado a incrementos de 1 cm5, a 1.015

kg/cm2.

Tubo: tubo de 53316 de didmetro exteriof 6,35 mm en un agu-
jero de 12,7 mm.

Referencia: temperatura del bloque 343,3%2C, sgua 29,59C.
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4:10 de la tarde
4:15

*

4320

4:35

+ 4

dia siguiente

3
1130 de 1la mailsns
11:33

®HE

12:20

12:22

*®

12:36

minutos .

tar,

Hoja xn’urr-lq-—- ;

o k
cal/cmg.horagc cal/cem, horaC
73,920 ’ 86, 554
74,771 88,551
53,984 46,1350
52,416 43,8605
59,629 55,2225
60,346 56,665
50,579 41,298
50,355 . 40,860
48,339 38,338
48,563 38,636
43,859 32,959
43,949 33,0035

* Choque térmico medisnte la evacuscién de agua durante 5

N Choque térmico enfrisndo s 82,22C y volviendo s cslen-
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- Se consideraron otros polvos metdlicos, igusl

qua mezclas de dichos polvos con grafito. Los ensayos se
realizaron con polvos de cobre, 31633, niquel y aluminio,
sin comprimir y se encontrd que eran dificiles de repetir,

ja gue se halld que el grado de compresidn del polvo tenis

y niquel para diversas muestras con el fin de determiﬁ@r
la reproducibilidad. E1l cobre ers menos reproducible;,bo—
siblemente debido a ls oxidacién'parcial delrcobre 8 las
temperaturas méds elevsdas. R
| En un intento de estudiar el factor de repetibi—
1idad sl efectuar la seleccidn de polvos, se utilizb el
aparato de ensayo antes descrito paré realizar una.S§rié
de ensayos en que el tubo para'enfriamienté era formédo
por un método idéntico y las caracteristicas de flujo de
calor fueron vigiladas cuidadosamente de manerarque diéfon
resultados comparables. Bstos resultados estén dados en
"1la tabla III siguiente. Obsérvese de.nuevo que la fuersza

de compresién ers de 420 kg/cm2, que es una presidn dife-

rente de 1la utilizada en los ejemplos anteriores.,
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ENSAYO DE REPETIBILIDAD

Material: acero inoxidsble: 316L malla ~100, (tamafio menor
de 147 micras) comprimido a incrementos de 1 cm5 a 4,200
kg/cme, tubo de 6,35 mm en agujero de 12,7 mm. Tempera’ura
del bloque 3439C; temperaturs del agua 29,59C.

Tubo: tubo SS316 de didmetro exterior 6,35 mm en un sguje-

ro de 12,7 mm.

Ensayo __ﬁf__ ' Uﬂ
_cel _cal _
cm.hora 2C cmg.hora G
1l 8,3887 15,5904
2 8,4632 15,5008
3 7,7778 14,3808
4 8,3%291 15,2768
5 8,2029 15,0080
6 8,3731 15,456
Promedio 8,2546
Desviscibn patrbdn . 3,0%

El efecto de la presidén utilizada para consoli-
dar los polvos sobre las conductividades térmicas de 316

SS y niquel se muestra en la Tabla IV.
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= ' TABLA TV

EFECTO DE TA PRESION 30BRzZ LA CONDUCTIVIDAD TERMICA

Presidn -100 SS 316L N{quel AN100
a .
kg/cm , kp , kp
700 7,7629 15,349
7,9119 : 18,625
7,4947 |
72 7,0%26 - 16,986 media.

7,554% media. & 5,1%

1400 11,3389 , 27,1180
13,8421 29,0882
12,6054
12,5905 27,1031 medis. &
! | 0,08%
12,5756

12,5905 mediaxt 7,0%

2100 1,084 16,1516 26,075
1,181 17,5969 32,333
1,200 197,88 25,0%2
1,171 17,479 31,588

17,2691 media.+ 4,5% 28,757 medis.i
' 11,8%

2800 20,5173

. olles
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B De lo que antecede puede verse que ls przsidn cs
un importante factor con respecto sz la conductividad tér-
mics del sistems de enfrismiento.

Otro factor s considersr én las seleccidn de lsa
configuracidén y de los pardmetros s vigilar en el disefio
de un molde enfriado con agua del invento para una confi-
guracidén particular del molde, es la composicidén de lac
particulas utilizadas como capa consolidada 16. Ademss de
composiciones puras, se ha tomado en consideracidn diver-
‘sas mezclss de materizl en forma de polvo.

La siguiente Tablas V proporcions las comparacio-
nes de valores kp psra diversas mezclas de polvos de slu-
minio y nfquel en acero inoxidsble 316L, consolidsdas s

2100 kg/cm2 a8 incrementos de 1 cm5 en el apsrato de ensas-

yo anteriormente descrito:

TABLA V
% en peso kp

Al Ni 31688 cal/cm.hora °C
0 0 100 17,2691

0 100 0 28,757
100 0 0 56,62

10 0 90 34,27

10 0 90 34,419

25 0 75 50,362 - 54,832

25 0 75 49,021 - 51,554

10 ' 30 60 37,697

La descripcidén y las explicaciones precedentes

se cree que proporcionan una clara comprensidén de los obje-
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| tos del presente invento.

que sea reproducible en el grado de dque mediante utiliza-
cibén de técnicas repetibles, serén conocidas las caracte-
risticas de transferencia de calorrde los moides; 7
Otro objeto de este invento es proporcionsr'un
método para el eniriamiento de moldes gue sea de ejeéﬁgién
plejos que puedan tener resultados impredecibles.

RESUMEN DAL TINVENTO

ractepistica consiste en un molde de conformacidn de srti-
culos de vidrio que btiene unz superficie de oonfofmacién

para configurar vidrio fundido, un conducto para medio re-
frigérante 1{quido puesto en comunicacidn de traﬁsfefehoia
de calor con dicha superficie de conformscidn, y un aisla-—
dor térmico colocado en la trayectorié de comunicacidn de

transferencila de calor entre dichs superfiéie de conforma;
cibdn y dicho conducto para controlar el flujo de calor des]
de dichs superficie de conformscidén a dicho conducto, con
la mejora en que dicho aislador térmico comprende una ca-

pa compuesta poross y rigids de particulas consolidadas,

BREVE DESCRIPCION D® TLOS DIBUJOS

Ta figura 1 es una vista en perspectiva de la
forma de realizacibn preferids del sistema de enfriamien

to para poner en prictica el método del invento;

Por lo tanto, es un objeto de este invento propo

cionar un método de enfrisr moldes de conformscidn de vidril

simple y no esté sometido a ningunos elementos mdviles com-

.Para lograr los objetos de este invento, uns ca+

Hojn n\'un.-lg— 3
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B la figura 2 es uns vista en seccidn transversal
tomeds en la linea 2-2 de la figuras 1;

la figura 3 es unsz vista en seccibn transversal,
similar a la figura 2, que ilustra una segunda forma de
realizacidén del invento;

la figurs 4 es una vista en secciédn transversal,
similar s la figuras 2, que muestrs una tercers forms a2
realizscibn del invento;

la figura 5 es iguslmente una vista en seccidn
transversal, similar s la de la figura 2, que ilustra una
cusrte forma de reslizacién del invento;

la figura 6 es un grifico que muestra ls rels-
cibn de conductividad térmics y de composicidn de diversas
mezclas de polvos; y '

la figura 7 es un gréfico que muestrs la rela-
cibn dé conductividad térmics y presidén de consolidacién.

Hebiéndose descrito slgunos de los pardmetros
Yy consideraciones implicados en el disefio de tubos aislado-
res térmicos de polvo consolidado, se puede hacer referen-
cia a las figuras 6 y 7 que ilustran curvas utilizadasg pa-
ra diseflar tubos de transferencia de cslor a base de polvo
comprimido. Se puede ver con facilidad que los tubos de
transferencia de cslor pueden ser hechos a psrtir de uns
amplia variedsd de polvos. Se han utilizado con éxito me-
tales, grafito, srens y diversos materisles orgdnicos. Los
tubos que han sido producidos y ensayados realmente, osci-
lan en su conductividad térmics desde'l,49 cal/cm.hora.oC
para tierra de diatomeas hasts 566,2 cal/cm.hora.2C para
grafito, proporcionando coeficientes de transferencia de

calor de desde 7,168 a 145,6 cal/cme.hora.QC. Los puntos
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| reales indicados en las curvas mostradss en la fig.ra 6
son el promedio de diversos énsayos realizados en el épa—
rato de experimentacidn arriba descrito, en lugar de un
tnico valor asbsoluto.

Con referencia especifica a la figura 6, los sig
temas preferidos son grafito en niquelfpara,condﬁcti?i@édes
térmicas dentro del margen de 44,7 a 119,2, En el ﬁajgep
de 19,37 a 44,7, el grafito de malla -100 (tamafio mencw de
147 micras) en acero inoxidsble es el més prometedbr,JDen—
tro del margen de 7,45 a 19,37, un sistems de acero incxi-
dable en polvo de malls -100 (tamafio menor de 147 micyﬁé)
a presiones que varian desde 700 a 2.800 kg/cm2 son'coh§i~
derados los mejores y psra sistemas en los que se aeéé;;
que la conductividad térmica esté dentro del margen @é"
1,49 a 8,94, el mejor es el grafito en tierra de diatoméés
tal como Celite %20.

Tas cinco curvas mostradas en ls figuras 6 ilus-
tran cinco ejemplos generales de mezclas de polvos metdli-
cos y de grafito en combinascidn con polvos metélicos, y de
grafito en combinascidn con tierra de diatomeas en polvo,
segln se explica anteriormente. E1l Celite 320, segln se
explicd anteriormente, es un producto de tierra de diato-
meas de Johns Manville, Inc. qQue tiene las siguientes pro-
piedades: |

Color: blanco

en hlmedo 320 g por litro.
Anjlisis granulométrico, porcentsje retenido en malla 150

(tamafio 104 micras): 50%.
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LpH: 10;
Densidad: 2,30

Anslisis quimico:

810, 89,6
Al;_,O5 4,0
Fey04 1,3
P,05 0,2
710, 0,2
Ca0 0,5

Mg0 0,6
N320+K20 543

El polvo de grafito que es mezclado con Celite
en el ejemplo mostrado en los grificos de la figura 6 es
un polvo de grafito comercisl vendido por UCAR, Niagsra
Falls, Nueva York, con la designacidn de catdlogo no GP
BB-5 que tiene un grado de finura de como minimo 50% a tra
vés de un tamiz de malls 35 (temsiio 417 micras), sobre un
temiz de malla 65 (tsmafio 208 micrss). E1 contenido total
‘de cenizas del grafito es menor de 2%, Los tamices son ta-
mices normalizados Tyler.

El método seguido para producir el tubo de par-
ticulas en polvo y el ensayo del tubo en el que se combi-
naron tierrs de distomeas (Celite 320) y grafito son como
sigue:

Etapa 1: Las cantidsdes pesadss requeridas de
cada material son dispuestas en un vaso de bocs ancha o
recipiente grande.

Etapa 2: Los materiales son mezclados en seco

i
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| ¥y se toman la temperatura del agua entrante y la tempera-—-

—hasta que la mezcla aparece como de color unifdrhéd Debef
rd recordarse que el polvo de grafito es de color negrd y
la tierra de diastomess es de color blanco.

Etapa 3: El material en pérticulas mezclado es
colocado dentro del anillo formado por el agujero y la tu~
beria de acero inoxidsble codlocada concéntricamente, del
aparato de ensayo que se describe anteriormente. EL maﬁé—,
rial es afiadido a incrementos de 2 cm? y cada incremento
es sometido a una presibn de 2.100 kg/cm2 en el trogquel:.
anular.

Etapas 4: La unidad de ensayo es calentadara;j
34%3,%0C con agua a la temperaturé del laboratdrio (epréxi—
madamente 85%) que era hecha circular a través de'layéube—
ria de acero inoxidable.

Etapa 5: Después de que el sistemé hubo alcénzg
do el equilibrio térmico, se leenlas temperaturas a partir

de termopsres colocados dentro del bloque de ensayo en co-

locaciones precisas con relacidn sl agujero alli situado

turs del agus saliente.

Etaps 6: EL sistema es sometido s choque térmio
evacuando el agua del sistema durante 5 minutbs*y luego po
niéndole en marcha de nuevo y repitiendo ls etapa 5.

Este dato es utilizado luego pars calcular los
valores de conductividades térmicas en cal/cm.hora.2C y el
promedio de diversos ensayos medidos despuds de que los re
sultados son coﬁpatibles en lss idénticas condiciones de
las etapas'arribé expuestas, se utilizaron pasra trszar un
gréfico de un fnico punto sobre la curvs rotulada como

"grafito en Celite 320" en la figura 6 asi como las otras

Hoje xn’un...25..-
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| cugtro curvas mostradass en la figura 6 y la curva fe la
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figura 7.

EJEMPIO 1
En este ejemplo, se siguieron las seis ctapas
antes expuestas siendo de 20% el porcentaje en peso del sdi
tivo de grafito. El resultado fué un valor medio de k e

10,06 csl/cm.hora 2C,

EJEMPLO 2
El mismo método y los mismos ingredientes que
en el Ejemplo 1, sfiadiéndose 10% en peso de grafito a la

tierrs de diatomeas, Se obtuvo un valor medio de 5,34,

EJEMPIO 3

El mismo método y los mismos ingredientes gque
en los Ejemplos 1 y 2 con 5% en peso de grafito mezclado

con tierrs de diatomeas._Se obtuvo un valor medio de 4,395

EJEMPIO &
El mismo método que se expone en los ejemplos
1-3 con 1ls excepdién de que no se afadid grafito a la tie-
rra de diatomess. Se obtuvo un valor medio de 3,58, La fi-
gura 6 muestra un grifico de porcentaje de aditivo en fun-
cibn de ls conductividad térmics para los Ejemplos 1-4 de-

signada como "grafito en Celite 320",

EJEMPLO 5

El mismo método que se expone en el Ejemplo 1,

excepto que los ingredientes son cambiados por polvo de
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-aluminio de malla -100 (tamafio menor de 147 micras) sila-

147 micras). El aluminio en polvo es 26% en peso y el va-

| ' ,

Hojn xn’un--a 5...

dido & polvo de acero inoxidable de maslla -100 (menor de
lor medioc de k era 52,15 cal/cm.hora.oC.

EJEZMPLO 6
El mismo método y los mismos ingredientes que
se exponen en el Ejemplo 5 excepto que el azluminio teri{s un
porcentaje en peso de 10% y el valor medio de k era 34,27

cal/cm,hora,2C,

EJEMPTO 7
El mismo método y los mismos ingredientésvéue se
exponen en el Ejemplo 6 excepto que el aditivo de alﬁminio
estabs en 5% en peso y el valor medio de k era 26,82 cal/

cm.hora.2C,

EJEMPIO 8
El mismo método que se expone en el Ejemplo 5
con la eicepcién de que no se afiadid aluminio al acero
indxidable y el valor medio de k era i7,88 cal/cm.hora 2C,.
Los resultados de los Ejemplos 5-8 son representados gri-
ficamente en 1a'figufa 6 y son designados por "alumiﬁio

en acero inoxidable".

EJEMPLO 9 7
Se siguid el mismo método de las etapas 1-6 que
arriba se exponen, excepto que el polvo de grafito fue uti+
lizado como un aditivo s polvo de -acero inoxidable de mallﬁ

~100 (menor de 147 micras). El grafito en polvo tenia,un
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| porcentaje en peso de 8% y el valor medio de k obtenido

era de 61,09 cal/cm.hora.2oC.

EJEMPLO 10

El mismo método y los mismos ingredientes que sg

exponen en el Ejemplo 9, excepto que el porcentaje eu paso
de sditivo de grafito era de 5% y el vslor medio de k ob-

tenido ers 43,21 cal/cm.hora.oC.

EJEMPTO 11
El mismo método y los mismos ingredientes que sé
exponen en el Ejemplo 9 excepto que el porcentaje en peso

de grafito era de 2% y el valor medio de k obtenido era

28,31 cal/cm.hora.2C,

EJEMPLO 12
El mismo método y los mismos ingredientes que
se exponen en el Ejemplo 9 excepto que el porcentsje en
peso de aditivo de grafito era de 1% y el valor medio de
k obtenido era 23,83 cal/cm.hora 2C. Los resultados obte-
nidos pars los Ejemplos 8-12 fueron representados grifica-
mente en ls figura 6 y se designaron por "grafito en ace-

ro inoxidsble®.

EJEMPLO 13

El mismo método que se expone en el Ejemplo 5,
utilizéndose niquel como medio continuo en lugar de scero
inoxidsble. El aditivo de aluminio estsba en el porcentaje
en peso de 15% y el valor medio de k obtenido era 52,15

cal/cm.hora 2oC.
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| se exponen en el Ejemplo 13, exceptd que el porcentaje en

[ tra en la figura 6 y se designs por "sluminio en niqhel",

Hoja nn‘un."‘g‘?"

= EJEMPLO 14

E1l mismo método y los mismos ingredientes que

peso de sluminio era de 10% y el valor medio de k obtenido

era 50,66 cal/cm.hora 2C.

EJEMPLO 15 o
El mismo método y los mismos ingredientés.qpe
se exponen en el Ejempld 13, excepto qﬁe el porcentéjgﬂen
peso de sluminio ers de 5% y el valor medio de k que se- ob-
tuvo ers 41,72 csl/cm.hora 2C, ";-
| EJEMPLO 16
El mismo método que se expone en el Ejempid i3
excepto que no se sfladid aluminio y el valor medio dg K
obtenido psra el niquel puro era 27,267 csl/cm.hora 90;‘

Una representacidn grafics de los ejemplos 13-16 se mues-

EJEMPLO 17
Bl mismo método querse expone en el ejemplo 13,
~con polvo de grafito como el aditivo sl polvo de niquel.
El grafito era de la misma calidad y de ls misma finﬁra
que se utilizd en los ejemplos anteriores.'El grafito es~.
taba en un porcentaje ponderal de 8% ¥y el valor medio de

k obtenido era 119,2 cal/cm.hora.oC,

EJEMPLO 18
El mismo método y los mismos ingredientes que s

exponen en el Ejemplo 17, excepto que el porcentaje en pe—

W
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| so de grafito era de 2% y el valor medio de k obtenido era
45,17 cal.hora 2C. Los resultados obtenidos psra valores
de k pasra los Ejemplos 16 - 18 fucron representados grifi-
camente en la figura 6 y designados por "grafito en niquel'.
| Los dstos expuestos en la Tabla IV anterior badg
el encsbezamiento "acero inoxidsble S3316L malla -100" fue-
ron utilizados para trezar la curva mostrada en las figu-
ras 7. Aqui de nuevo los valores k en el nivel de presién
de 700 g 2.800 kg/om2 se utilizaron para producir la curva
en la figura 7 son valores medios obtenidos de diversos ex-

perimentos de enssyos reales en que el polvo fue converti-

do en tubos y los tubos fueron ensaysdos por el método arri
ba expuesto en las etapas 2-6. En lugar de enumerar cada
experimento de ensayo como un ejemplo separsdo, se cree

que es més clasro y adecuado decir meramente gque ls figurs

7 es uﬁa representacidn gréfica de uns porcidn de los ds-~
t0s que se encuentran en la Tsbls IV.

Tal como puede verse de la figurs 6, polvos de
aluminio o de grafito sfisdidos a polvo de acero inoxidable
316 o niquel, son excelentes pars conductividsdes térmicas
déntro del mergen de 19,37 a 119,2 cal/em.hora 2C. Al con-
siderar el msrgen de 1,49 a 119,2 cal/cm.hora 8C, la con-
ductividad térmica, las curva inferior en ls figura 6, mues-
tra el margen que seris cubierto psrcialmente por mezclas
de tierrss de diatomeass y grafito, siendo ls tierrza de disg-
tomeas la fase continua y siendo el grafito el aditiveo. El
margen de conductividedes térmicas psra este material es
de sproximademente 2,98 a8 10,43, Otras calidades de tierrs
de diatomeas pueden ser ﬁtilizadas psra dar conductivida-

des térmicss tan bajas como 1,49 cal/cm.hora oC.
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| La figura 7 ilustrs el modo de lograr conducti-
- vidades térmicss seleccionsdas entre 7,45 y 19, 37 cai/cm;
hora 9C, hsciendo varisr ls presién ubilizads en la conso-
lidacibén del polvo de acéro inoxidable. Para el margen de
19,37 & 44,7 cal/cm.hora 2C, se puede utilizar de acuerdo
con la curva de la figura 6 uns mezcla de acero inoxidable
316 y grafito: Adicionslmente, niquel, con grafito eﬂ 8-~
lidad de un aditivo, proporcionard conductividades térﬁ;e
cas dentro del margen de 44,7 a 119,2 cal/cm.hora QC.Hégn-
que el wmaterizl en forma de polvo puede ser seleccionado
dependiendo de larconductividad térmica deseada, y pﬁé&e
consistir en mezclas de diversos metales y/o de grafito,
deberd tenerse en cuenta que'para ls mayor parte de lész
aplicaciones, conductividades térmicas entre 1,49 y 565;27
cal/cm.hora 2C abarcardn los mirgenes mésrusuales en méii 7
des pa?a conformacidén de vidrio y, teniendo esto en cﬁen%a,
es muy posible que mezclas de tierra de distomeas y grafitqg
proporcionen el pleno margen de conductividades térmicas .
que se desea. Una inspeccidn de ls figura 6 indica que de-
be haber una zona en donde csmbisa kp tan répidamente con
las composiciones que sufrird menoscabo la reproducibili-
dad.,

Es tsmbién deseable, desde un punto de vista
prictico que todos los tubos sean hechos con la misma pre-
sibn de consolidacibn con el fin de evitar el,complicar
las instrucciones péra llevar a cabo el invento en el am~
biente de una instalacidén de conformacién de recipientes
de vidrio,

, Ademés de los ejemplos srriba descritos en dondd

se utilizaron materiales especificados como el medio en




01128

Hojx nl'om30,,

| forma de particulas, se¢ ensayaron y experimentaron tanbién
otros materiales.

Si bien estos otros materisles no son preferidog
por diversss razones, la siguiente tabla VI es dada en in-
terés de proporcionar informacién completa. Lz columnas de
la derechs de la tabla es una breve explicacién de pbnqué

el msterisl no es uno de los preferidos.
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- En el presente invento y sbarcsndo todas las for
mas de realizacidn, un matzrisl en forms de polvo es con-
solidado dentro de un passaje formedo en el molde o soporte
de molde y, segln se expone snteriormente, la menera en
gue ¢l polvo es consolidado en uns cémara anulsr formada
entre la pared del pssaje y un tubo o tuberis central, ten-
drén un importsnte efecto sobre la conductividad térmice
de la unidad de molde. A este respecto, el proceso de zon-
solidacidén del presente invento es similar al procedimien-
o de consolidacidén utilizado en la tecnologia de pulvime-~
talurgia, sunque no se emplea ninguna operacibén de sinte-
rizacidn en el presente invento ya que esto tendria el
efecto de consolidar el materisl compacto y screcentar

las caracteristicas de conductividad térmics més slléd de
lo deseado. A este respecto, el proceso de consolidacibn
del presente invento incluye comprimir el polvo en un {ro-
quel configurado con una prensa de pisbn psra producir un
tipo conocido en la terminologis de pulvimetslurgis como
"un materisl compscto en bruto".

Refiriéndose shora s la figura 1, el nfimero de
referencia 10 ilustra generalmente un conjunto de moldes
de conformacidn de vidrio que estd construido s base de
hierro, acero u otros masteriales convencionsles en el sec-
tor de la conformacibn de vidrio. El conjunto de molde 10
es mostrado como compuesto de un molde 12 de conformscién
de vidrio. El molde 12 de conformacién de vidrio es forma-—
do con una cavidad dentro de é1 que tiene una superficie
13 determinadors de la configurscidn, pulimentads, la cusl
en combinscibén con uns mitad complementaris de molde, for-

mard ls cavidad que tiene 1a configuracidn de la botella
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- sultante es llenado de la manera anteriormente descrita,
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| que estd siendo conformada.

El conjunto de rnolde es del tipo designado-por
un conjunto de molde de doble cavidad y es de estructura
de molde hendido. El conjunto de molde completo incluiri
otra mitad de molde psra cada cavidad que es idéntica a
la mitad de molde ilustradas en la figura 1. 7

El molde 12 de conformascidn de vidrio estd pro-
visto con una pluralidsd. de conductos 14 para'reffigeréhi
té 1iquido que estin insertadog dentro de pasajes verti:
cales 15 existentes dentro de él. Segln se muestra en la
figura 1, el molde esté provisto con dos grupos de cussro
pasajes 15, correspondiendo cada grupo a una mitad de rol-
de sepsrada. Unos conductos 14, en la forms de tuberis me-
télica convencidnal, por ejemplo tuberis de cobre para- ..
una t;ansferencia de celor eficasz, estén dispuestos en ca-
da pasaje. Cada tubo 14 estd colocado generslmente de mc-

do concéntrico con respecto al pasaje 15 y el anillo re-

dando como resultado un polvo consolidado una capa compues
ta 16 porosa, rigida y anular segln puede verse en la fi-
gura 2 de los dibujos. Esta capa es interpuesta, por lo

tanto, en la trayectoria de transferenciarde calor desde

la superficie 1% de conformscidn de vidrio al conducto 14.
La cape 16 tendrd una conductividad térmica (valor kp) den-
tro del margen de aproximasdamente 0,149 a aproximadamente

149 cal/cm.hora 2C y su espesor puede ser ajustable para

bal (U) deseado. Deberd entenderse que el espesor real de
la csps no necesita ser uniforme, y en realidsd, puede ser

deseable que éste sea mds grueso o mds delgsdo en diversas

proporcionar el coeficiente de transferencis de calor glo-|

¥
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| situsciones g lo largo del perfil del molde psra piopor-
cionar grados de transferencia de calor diferentes pars
una conformscidén méximamente eficaz‘dc la configuracibdn
de botella o recipiente. Por ejemplo, el grado de trans-
ferencis de calor desde 1ls porcidn de cuello o dres de la
superficie de conformacidén de vidrio puede necesitsr ser
bastante diferente del grado de trensferencis de calor en
la psred lateral o base del recipiente de vidrio.

Tal como puede verse en la figurs 1, los conduc-
tos psra refrigerante estdn scoplados en distribuidor en
17 para la distribucidn del agus de enfrismiento hacia
los moldes. Una tuberis 18 de retorno de refrigerante, en
la forma de realizacién de las figuras 1, 2 y 4, es nos-~
trada extendiéndose de modo cosxisl sustsncislmente s btra-
vés de la plena longitud del conducto 14, Las tuberiss ds
retorno 18 procedentes de la plurslidad de colocaciones
estén acopladss en distribuidor en 19. ILas conexiones in-
dividuales de los distribuidores 17 y 19 son designadas
por 21 y 22, respectivamente, y & su vez estdn conectsdas
medisnte secciones de tuberis flexible 24 y 25 con conduc-
tos 26 y 27 fijados de modo relstivo. Los conductos 26 ¥
27 se extienden a lados opuestos de una unidsd 28 para
bombeo y circulacidén de sgente refrigerante. En el siste-
ma de circulscidén ilustrado en 1la figurs 1, las liness de
salids 27 de ls unidad de enfrismiento y bombeo de fluido
pesen 8 trevés de vélvulss de control 30 y 31, ilustredes
esquemiticamente, que sirven como un medio de controlar
el caudal del liquido refrigerante, con el fin de contro-
lar con msyor precisibn el grado de eliminscidn de calor

desde lss mitades de molde 10, El control del csudal no
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- ferido, puede ser ejecutado disponiendo los tubos de en-

Hojn nim. =3 5-1
| es un requisito absoluto para el funcionsmiento apropiado
de moldes de este tipo, pero es desesble con el fin de pro-
porcionar la precisidn o "sintonizacidn fina" necesaria
para logrsr las exactas caracteristicas de transferenciar
de calor cusndo son cambisdos o ajustados los grados o las
velocidades de conformacidn de vidrio,

Con referencis particuler a la'figura %, s; ﬁﬁe»
de ver uns forme alternativa de reslizacién del inven%o i
en que el molde 12 est3 provisto con un pasaje 32 que se
extiende completamente desde la parte supe:ior a la parﬁé
inferior del molde. Dentro del pssaje 32, un tubo métélibo
'55 estd colocado coaxislmente con respecto al pasaje y:én—
tre el tubo metdlico 3% y la psred del'pasaje esté-dispueém
to materisl en particulas consolidado 16, igual que en el
céso de la forma de realizacidn de la figura 2. En esta-'
forma-de realizaciéﬁ perticular, serd hecha circulaf a2gua
a través dél tubo %%, y dado qﬁe el tubo 33 puede tenef»
sustsncialmente el mismo didmetro que el del tubo 14 en
1a figura 2, la conductividad térmica del sistems sers
esencialmente ls misma que en la figura 2. Las formas de
reslizacidn de las figuras 4 y 5 ilustran el invento apli-
cado g los soportes de molde en que estén formsdos los pa-
sajes en el soporte de molde.

Con referencia zhora a las figuras 4 y 5, puede

verse que el invento, aunque posiblemente no sea tan pre-

frismiento en un soporte 11 de molde, en lugar de en el
molde pro?iamente dicho. Nuevamente, los tubos 14 y 33 que
se extienden dentro de pasajes formadés en el soporte de

molde, serdn sbastecidos con agus o con otro agente refri-
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_gerante liquido spropisdo pars condueir color fuera de ls
superficie 1% de contacto con vidrio fundido, del molde 12

Aunque la forma de rcalizacidn de la figura 1
muestrs cuatro tubos de enfriamiento'para cads mitad de
molde, deberd tenerse en cuenta que el nfimero de tubos
puede ser mayor o menor, siendo la consideracidn importan-
te que el nGmero de tubos y su colocacibn deberdn ser ta—
les que proporcionen un enfrismiento relastivamente unifor-
me o controlsblemente no uniforme a la superficie 1% de
conformacibébn en el molde.

Los parémetros de un sistema de enfrismiento de
moldes tal como el que se muestra en ls figurs 1, deben
tener en considerscidén las temperaturss que exisbten en los
moldes durante el ciclo de conformacibn normel, por ejem-
pPlo en ls conformacidbn de recipientes de vidrio paras babi-~
das.

Ls mitad particular de molde ilustrads en laé
figurss 1-5 en funcionsmiento normal cusndo se utiliza pa~
ra producir una botells de cervezs no retornable, alcan-
zard la temperatura de estado permanente de entre 343,3
9C y 3999C en un luger inmediatamente detrds de ls super-
ficie de conformacién 13.

Tal como puede verse en la Tabls I, el agua que
circuls en el sistema de ensayo que esté spretasdamente pa-—
ralelo & la situascidén del molde de las figuras 3 y 5, la
temperaturs del agus de enfrismiento es acrecentada en
6,66 8 11,12C por el bloque simulador de molde calentado.

Deberd tenerse en cuents también que aunque el
invento es mostrado especificamente con 1o que se dénomi-

nan moldes "hendidos", se encuentran actuslmente en utili-
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|_zacidn moldes que son denominados de "uns sola pieua" y
el principio de este invento puede ser aplicable izuslmen-—

te a dichos moldes de "una sola pieza" y/o a sus soportes.

HOJA DE LEYENDAS

FIGURA 6

A.~ Grafito en niquel

B.-~ Aluminio en niquel

C.~ Grafito en scero inoxidsble

De~ Aluminio en acero inoxidsble

E.~ Grafito en "CELITE 320" ' SRR
F.~ Todas las muestras comprimidss a 2100 Kg/cm2

G.- qucentaje en peso de aditivo ‘

H.- Conductividad térmica CAL/CM.HORASC

FIGURA 7

T.- Presién en el sparato de ensayo, Kg/cm2

J.~ Acero inoxidsble Polvo de malla-100 (menor de 147 mi-
cras) cavidad de 12,7 mm. y tubo de dijmetro exterior

6,35 mm.
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REIVINDICACTONES

Los puntos de invencidn propia ¥ nueva que se
presentsn para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en Espsfia, por VEINTE aflos, son los que
Se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Un método de formar un molde enfrisdo por
liquido que comprende las etapas de: disponer una plurali-

dad de pasajes verticales en un molde de conformscidn de

vidrio equidistantes de la cavidad de conformscibn existen-
te en él; colocar cosxialmente un tubo de didmetro menor
que el de dicho pasaje dentro de dicho pasaje; consolidar
un medio asislante en psrticulss en forma de polvo dentro
del anillo formado entre el pasaje y el tubo; y coneciar
el tubo con un msnantisl de refrigerante liquido.

| 22,~ El método de ls reivindicsecidn 12, en que
el medio de psrticulas en forms de polvo es un metal eﬁ
forma de polvo.

32.,~ El método de la reivindicacidn 12, en que
las psrticulss en forma de polvo son un polvo de bxido re-
fractario.

428,- El método de 1ls reivindicacién 12, en que
la etaps de consolidar un materisl en particulas en forma
de polvo se realizs eﬂ ung serie de incrementos de conso-
lidscidén de volumen relstivamente Pequefio a presiones den-
tro del margen de 350 3 2.800 kg/cme.

58,~ El método de la reivindicacidn 12, en que
el medio de psrticulss en polve es uns mezcla de grafito
Yy tierra de distomess.

62.~ El método de la reivindicscién 12, en que
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interior del molde de conformacidn de vidrio.

1liquido.

ra los fines que se han especificado.

escritas a méquina por una sols de sus caras.

Msdrid, 28.DIC.1378
P.A,

Iloju nl’un_,"?'9_

_dichos pasajes son formados taladrando verticalmente en el
72 ,~ Un método de formar un molde enfrisdo por

Tal y como se ha descrito en la Memoriaz que an-

tecede, representsdo en los dibujos que se scompafisn y pa-

- "y

Esta Memoria consta de treinta y nueve hojssrr

Fernando de Elzapure -
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