pierden i
le pueden

letos

pata

je sutner-

i de cinc
aplicando

Empuestos
te:

paites

.secando-

ietoB

ia de h.
el empa-
'Or blanco .
te el ob-
|y secan-

i muy ca-
isa ciuaii-
zcanse en
utos, ala-
raen de la
Isolucion
y 30 de
I el latén,
por cada

rea

una solu-

yeao

ibjetos de
n el bafo

partes

de lanay
> de nue-
veces.
ados, fro*
ade:

partes

biener el

lerro

te de yeso
empezar
:ombina’
e pasar el
cual que-

11

Afio XIV. « Segunda 4poea.

Direccién y Administracion:

SONDA DE SAN PEDRO, 36

SUPLEMENTO
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esPAfi». .., Semestre 6 .

( Trimestre 3 >

i Fijaran el predo
eXTRANJERO | lot sefiorcs co-

rresponsales.

Informacion Cientifico-industrial

BARCELONA
10n Barcelona 1912-
0 tlel corriente afio i marzo de
i? “*  EAPOSIcion internacional

productos de Ialmportacmn y exportacion, bajo
JKaaspicios dela corporacién oficial «Unién de pro-
N Par?in Fomentode la ExporUcion..
- d« lo$ productos destiaados i U
condiciones S|gmente|
1., Un derecho de 20 pesetas por expositor por l«
WCTi”pcién denunda y contra d cerliftcado de admision,
de proporcional por metro cuadrado
ae Jupcrficie, fijado con arregio AJu tarifas siguientes:

rorZ/la A
‘« 'lo= 1250 seai 125 pias, el m.

«*
[ gmetros S|gu|entes 806 sean 5m, 5 pias
Las 14 ~ 706 sean 10— 755 —
Los 10 — 606 sean 15— 955 —
Los 24 — 50 6 sean 20 — 1075 _
40 6 sean 25 — 1085 —
Otras saperfldes ! « « soplas, el m.cuadrado.
Tarija B
caris. B ®'*x«“« visible por dos

N~ 5 por 100 para un emplazamiento visible por tres

por loo para un emplazamiento visible por cuatro

Tari/a C

I~ U s obru deeconomia social, de asistencia y de bl-

tfetriil ‘1“« e«'san un caracter
' admitidos graluitamenle

Wotro dispendio que el derecho de InscFipcion, yocul
»Uan el emplazamiento que se les destine.

Clatiflcaciin

Seccion 1; Industrias quimicis.

— 2: IndaslriasaJimendclas y de consumo.

— 3: Agriculturay Horticuluira

— 4; Higiene en general.

— 5: Vidaobrera. o

— 6: Altes midicai y farmacéuticas.

— 7, Artes religiosas.

— _8: Arte musical,

— 86lJ; Imprenta, industrias del libro

- 97 Industrias textiles.

10: Industriudel vestido.

— 11: Vidrieria y cristaleria.

— 12: Ceramica.

— 13. Artes liberales.

~ ii'* y~ ~’esytlecoracléndebabltaciones.

15: 'Maierlal 'y procedimientos de la Meca-
nica.

: 16: Metalurgia.

— 17, Traccion.

— 18: Calefaccién y ventilacion.

— 19; Alumbrado.

— 20 Electricidad.

—  21: industrias diversas

—  22; Deportes.
taae "A2®' 7®("* AVIAaON en BARCELONA.—Tra-
=siAciifn'S ciudad una gran fiesta de

*1“2i»tpor las personalidades

»uorganizacion, revestird excepcional

S ? “i'oido «n «1 programa una
‘efacinT. IN*

anos trazado un circuito de
feacion cwcundandio(iggran Lyb

] ®.Qe"APir2niiri.t COP* EspaR % mpe
Jeaj'\f*Ft ONADpPS.—En las arrens e«vonturetles»

1gTO” adai el 26 del pasado en el circuitode Vilasir.Ma-

«aoo«l'n? A

W b.;®@"®."*" 21 vueltisexigidas por
i fii' bermosa A pesardel escaso
««h«ilM inscritos. La copa de Espada fué

JJW cada & Ortis (Hispano Suizal4h. H'40". LaCor

Glbv/mi m=?"Rw;a'? Eipafia fné adjudicada de-
||31n Ia pmrta de aflcionaéﬂsd. (Hispano) vencedor en

P'ofew rde analisis malemitl-

»2i 17
** o «jo Elegido mlem-

*»@)ﬂl Ila‘}\cademla real deaenclas

‘esil 0T T m "~ Inventor de la

JE11 . el <« I*
7“ il*"eeyo- Celebraronse en su ho-
m<A ;S . “ e "'y unasolemne sesion en
i 22 **e "o Alfonso xm vy al-

E«>t|’o El presidente de squel
cnltuM, D. 5<<c|smando Morefy D. Jo»é Eche.

pe*xm™ r|SI ° *®" *1 »S*sajtdo, elocuentes
1 rso E?‘Nlustre nventor ha s% f’Hvorem ocon ?a

cruz de Mfonso XII. Ha motivado esta visita el dar las

Escuela TECNICA EN BOHE.viiA.-Vadaestablecer-

¢, ELCongreso de ensavo de los materiai ps
‘I Asociacién Internacional oara el

UniL bajo* uprmecc"n'SyiMvwwww»

... ..Moque para narréles entillados- 5 En--
<“"za;.6. Ensayo de la fundicién; 7." Infiuen-

dt *-temperatura sébrelas proplrta-
ifidY hiiu ~ * y“ «le temple; 8.* Soldadura y
Wildabilidat); 9 Propledades magnéliess y eléctricas*de
d enufNyoiTiNif

B. Cemenlot, piedras, cemento armado —1 * Ce-
- 2
}(SS § : Ipnl\i'érLlja Illdadde volunqgﬁl tinCFrgﬁdgaocﬁgqlg
cementos; 5." Polvo fino; 6.- Puzolmas 7.'®R",t;da
de los cementosen el_mar; 8. Diversos-9' PirtMs v
mamposleria; 10.* CeTOnNto. f

leA« » * « - ' 2 " ' | ‘~Mudios xenerafe,.-

?10?:i;'9.-te¢l3adS "™ 'm"'W®" ®'

traj e*b’ & n *cr dfe t3* . ~Af.°/l;rdi'crdtaTii.
Ep { e ¢ leeslvaraente en Zurich, en

1895 en stowlmo, en 1897, en Budapest, en 1901- en

Bruselas en 1906y en Copenhague, en 1909

tren hn"®'®*® de Una gran excursion en
'eSsl o M Waih'inil*" 22, 2r*"*» esiibiecimienloi del
Nid«3. rYh™ ®1°" “ I'r'9*» <!I' Pittsbnrg, saltos del

«er?d*e’'s1ém* ’ A oW

*1k

FUNDACION OBORQE MONTEPIORE iLIEiai- por-*
aralou."m"sremlr,* ‘e* ««"fI'I P "» «IN~coficu?»
3dn rte/Nri L*'/** %@ *1 ®»« »d huOIcg consiste en et pro-

auclo d« Jen Jnterises 4cumul»do* durante
«I" IM-O00 francos de renU bSgi si 3
~réa adjudicado al mejor trabajo original“eseniado so-
* Progi” cientificoy sobre los progresos en las
mInSa N«''e'«l'lafl en todos los do?
ol < arizac on 6
de S|mp'IM compI]acmnes Los traﬁaji()svﬁlqg dZ '
critos en francés 6 ingl”, y jrodran ser linnri.r.e A
~anydil “ ynuserit an ser d
Hfom aflados y en todos los gagos p'o0 r?% el[lra&e %p
formado pord S tom-
*I1“ "«lou»leay el resto exlranie-
h2' " A“l° I1* P'AlN'uoia del profesor-director del Inst!
tuto electro técnico Montefiore, el cual leii de der~hi

P
I 1

ner« “iS'mir d n'

Slind!. «u i d ®'«u*«loi por su autor 6 anénimos
MMi la fi*rman'l.?i?“ «iténlrao todo trabajo que no
Mtér U t?.hJi 4 'm>*" «ampiela de su
«yrto?2d IfAU £22*'d® * ‘levi-in un lema repetido
Wirin-1i" ..I*er»«lo 9ue lo contenga; en el In-
b% itAlido i I'Blbleinenteel_n!>in-

37

fllreccmn rmmpieta de su antor. Todos

mpresosque losdaciiloCT-i-

«nlidid de*d S 2!l
eorge Montefio-

toatric~w J

los trabajos, lo mismo los

& ,to'?2rI*fi:;"1E ‘I“~ “edy

3T hotd rii £ F d*
J una

Bétol« 1i. "“o'[*". fu« Saint Oiles, 31, Lleja,
mis®twb'\ li! . «le modo lo
la Ponto nnn ~  «Travall soumie lu concours de
sioii 3n 1L d?  ** ¢ "2 @ "' »w»»lodde!QlIl., se-
3neé5f.rodly ' **®“" '»e basesdel reglamento por el
*®' fui *<»r<lado el dej iflo~"M .

n"'If'® "«lbo & loa autores 6

rSl’Y o |' conocer. U fecha ex-
dto?il =baj os ue ba de estu-
marn'\]urado de la sesion de 1914 es ql 31 de marzo
te 4?7 DiInkerque, 1912.- Reclentemen-
nara i ? Exposicion Internacional se prolon-

*«P"«nbre préximo. La ciudad de
y ="nacién geograéfica,
* ""e mynif*ttaci6n de este gé-

d.T;3.to h.biume5“*"° * y“

Exposicién de VESOUL.-Dentro del mes corrlen-

dulm3ri‘s «e Y 1~ “"e ExDOsidén in-

cimeW (7B~ k-°"*; f® I"<lu*"i*. Agricultura,
mencionado Cerlimensé

clausurara dentro del mea de septiembre préoximo.

nLnW £

«* «" ey

11

Concurso para telémetro destinado i

*

dtndo derecho al Estado para encarMri» i
y* i tor«?S"5"%(M I*."{**"“ ®&bn obtendra 10.000 rublos

LAS EXPOSiaONBS RUSAS EN 1912 — La exnoslrtAi.
de motores de combustién Interna de el«tr3”~£Stole.
de compresores y de automdéviles que debto teiS?tog«

Sr.n-d*o0"c?n*“ St5® 18.1,"«lebroése'eryi?*d*;
Durante el aflo corriente en la capital de! imoerlo se
d~fiutaaln 1 una exp</?fone «

n>n|m¢ de .vtoSiiS;.""** b®*®b" lulcmaclona!y un

org”~elias Induslria, b.jS to"3en;Sililton*?i'tiv' Eé«

(R

™tos'dermANir'Ne A, 4N Al -1 1M Estudio,
induslrls;ilM“e"ip3iidénto"er7fcI3aM~
N'dtoWes"ii*.",eX~A3m.""

> ~*t.

eYSsNNg YWY
A 9b1"9If> un» exposicion agricola é industrial
bla"® . * d«li aSuril

E1 SOPLETE UTILIZADO POR PL CUPBPD nn

CASu"d eu“ridento

d'¢too dMH3J to XT«3S.
Nuevo DINAMOMETRO.-E1 ingeniero Thom.. st...
vesson ha construido un nuevo dinamémetro de resorte

Sa? ‘e d fl«

bailado con él que la presmn e|er a oor el

£ trinA i
g cr'o cuanﬁo estos choques se renuevanHuran%e algu-
nas horas, nada puede resistirlos.

CONGRESO DE FISIOTERAPIA.-EI Cuarto congreso
francés para el tratamiento por los agentes fisicos U ce-

ItdOMrte"nre* medicina, del 9M 11
CIENCIAS «EDI-
="
Exposicién internacional de AUTOMovmaun
TAN f'r,* -rr£"'i ore.niz.diporel A&

IrSSH Sil

JfltoM'diM nI**®~A®"*=« baila el polo sur esta &
metros, v ha i do bautlsida con el

6M c«to'd«?9™

c3rw del OeiiY1L.®ON . v “««. QODel coa-

AMSTERDAM.-Una Ex-

dtra lilr3i® ,<"* tendri lugar en Amster-

e3S ®=b « del alio actual.

" *®"* b°r «bjeto presentar al publico

M . @& .R“*P“'d'n «r empleadoi para el
P.,7ai’l y 1*fuerza mitriz,

rector de Isa fabri cas de
gts ge u rauuldledad de Anllterdlam Amsteﬂ ¢

Ril*"p'I~r’ INTERNAaONAL DE EDUCACION MO-
’)7*dk fi V Congreso m reunird en U Haya del 22 al
n FniuUM 2 b»]o la presidencia de profesor
D. Em|I|o Boutrouae, del laitltuto de Francia.
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te raras.- La espeetogrifla de derlas reacciones quid
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-eSobre el método de Lorenz para la dosificad
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Seccién de Inventos modernos

Los estabilizadores automaticos

El 818TEUA Doutbe
1

Habii”™ cttenta que las aceleraciones, por una
parte, y los desplazamientos de los centros de im-
pulso por otra, son las dos causas esenciales de
la ruptura de equilibrio de un aeroplano, no se
perciben mas que dos clases de fendmenos que
puedan provocarla.

. I.“ Las irregularidades de funcionamiento del
sistema moto-propulsor;

2.* Las perturbaciones atmosféricas.

Las primeras tienen un efecto directo inmedia-

electo indirecto mas lento por producir.

L1 electo directo es una aceleracion positiva 0
negativa.

El efecto indirecto es un desplazamiento de P
gue acompafa la modificacion del angulo de ata-
pue, consecuencia de la modificacion de la traveo-
toria, rota a su vez por la nueva velocidad relati-
va que no tarda en establecerse & consecuencia de
la variacion que mterviene
en la fuerza propulsora.

Porlo que se refiere alas
perturbaciones atmosféri-
cas, éstas tienen, como efec-
tos inmediatos, mas bien
una aceleracion que un des-
plazamiento de P.

I)e los movimientos mis-
mos del aire, poco 6 nada sa-
bemos con certeza a la hora
presente. Estos movimien-
tos variando mucho en in-
tensidad y algunas veces
son muy localizados.

Su influencia, no obstan-
te, no puede ejercerse mas
gue por la modificacion de
una de las fuerzas entre las cuales el aparato per-
manece en equilibrio, 6 por el desplazamiento de
SU punto d© aplicftcidn.

Por lo tanto, si consideramos el aire como
animado de un movimiento uniforme, sean las
gue fueren la intensidad y la direccion de este
movimiento, su influencia sobre el equilibrio del
aeroplano sera nula. Sélo la velocidad del aparato
en_magnitud absoluta, y su trayectoria, sufriran
la influencia.

Pero, como el movimiento del aire dista mucho
de ser uniforme, ha habido necesidad de tener en
cuenta la inercia del aeroplano, que lucha durante
un tiempo muy corto contra las variaciones de la
velocidad. Durante este tiempo es cuando surgen
y obran las Musas perturbadoras.

Toda variacion en la velocidad del viento 6 en
su direccion horizontal tiene como consecuencia
directa é instantanea una modificacion correspon-
diei”e del viento relativo recibido por el aeropla-
no. Este tiende, pues, a modificar su trayectoria y
su angulo de ataque.

Su resistencia al avance hallase instantanea-
rdente modificada. De ahi una aceleracion, ya po-
sitiva, ya negativa, medida por la amplitud de la
velacion que interviene en Ja velocidad 6 en la
direccién del viento en la unidad de tiempo.

La modificacion de la direccion del movimien-
te del aire en el plano vertical (viento ascendente
0 descendente) tiene como efecto inmediato una
modificacion del angulo de ataque, que influye

p~'v.r

ala vez sobre la resistencia al avance, la travec-
tormy la posicion del centro de impulso.

El aeroplano tenderd por si solo, modifican-
do su velocidad y su trayectoria, &recobrar su
equilibrio dentro de la nueva corriente aérea- pero
es menester para ello que tenga tiempo, antes de
gue sobrevenga una nueva perturbacién atmos-
torica, de modificar la velocidad y la direccién de
su propio movimiento.

Las causas perturbadoras: aceleracion v des-
plazamiento del centro de impulso, aunque engen-
dradas por fendémenos distintos.

Toda aceleracion tiende & modificar 4la vez la
incidencia y el &ngulo de ataquey, por consiguien-
te, a desplazar el centro de impulso, y toda mo-
dihcacidn de la incidencia y del angulo de ataque
causadas por un desplazamiento dei bentro de im-
pulso determina una nueva aceleracion.

En la mayor parte de los sistemas actualmente
empleados no se obra sobre el equiJibiio del aero-
plano mas que por la intermediacion del esfuerzo
Fp y Fr, haciendo variar la posicidn respectiva de
ios puntoide aplicacion de estas dos fuerzas en re-

lacién con una misma verti-
T>— cal. De este modo procede
el piloto cuando acciona el

timon de profundidad.

Esta maniobra tiene por
efecto desplazar el centro de
impulso, tii este centro se
desplaza por si solo, sin la

]l intervencion del timén de
profundidad, ol efecto es
exactamente el mismo que
en el caso precedente.

_ La dnica diferencia con-
siste en que, en el primer
Mso, la estabilidad depende
de los movimientos reflejos
del piloto, mientras que en

.or nm ®i segundo depende del apa-
rate. Los movimientos reflejos difieren sensible-
mente de un piloto & otro. Llamamos «movimien-
tos rediejos> el resultado de una reaccidn nerviosa
inconsciente que sufre el aviador. Un piloto no
puede transmitir & sus discipulos su «ciencia»,
porque toda ciencia implica la intervencion de
una inteligencia y de una voluntad consciente, y
ala hora presente no podemos hablar adan si lo
gueremos hacer con propiedad, do la ciencia ni del
arte de volar. La frecuencia de los accidentes de-
muestra que los movimiento reflejos y que la ac-
cion_inconsciente de la mayor parte de los Rilotos
son insuficiente.

Un buen piloto es el producto de una seleccién
muy costosa de hombres y de dinero. EIl progreso
gue este piloto representa desaparece con él v la
formacion de un segundo piloto de igual valia que
el precedente exige la renovacion de los mismos
sacrificios.

Un sistema practico de estabilizacion automa-
tica constituye, pues, un progreso definitivo.

La estabilizacion automéatica, por definicion,
no depende del hombre: depende de la maquina, y
esta maquina puede ser el aeroplano mismo.

De hecho, todo aeroplano posee en si, por su
construccion, un dispositivo de estabilizacion au-
tomatica. Esta cuestion es, pues, tan antigua casi
oomo la misma aviacion.

Varaos & examinar esto dispositivo: Consiste
esencialmente en la combinacién de dos sistemas:
el péndulo y el <kempennage».
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El esfuerzo provocado por la posicion rebajada
del centro de gravedad es eficaz cada vez que el
aparato se inclina adelante 6 atras; pero, como el
centro de gravedad y el centro de inercia se con-
funden, el dispositivo hacese perjudicial cuando
el efecto de la aceleracion es preponderante; se
dice entonces que hay contraindicacion.

Por otra parte, poniéndose el «kempennage» pa
ralelo al viento relativo, tiende & mantener un an-
gulo de ataque constante. Su accion sobre la incli-
nacion del aparato no es instantanea. Resulta de
ello que el dispositivo no permite al aeroplano
seguir en todo momento é instantaneamente lain-
clinacion de BUtrayectoria, condicidn esencial para
gue el angulo de ataque sea constante. .

La trayectoria sigue por si misma, con cier-
to retardo, las variaciones del viento relativo.
Concédese, pues, que, si el dispositivo de estabili-
zacion automética dependiera del viento relativo,
los dos retardos coincidirian sensiblemente y ha
bria constantemente acuerdo entre la inclinacion
de la trayectoria y la del aeroplano.

La insuficiencia de este dispositivo de estabili-
zacion automéatica (péndulo asociado con «empen-
nage») pénese de relieve claramente cuando se
aeducen aceleraciones debidas a las irregularida-

s de funcionamiento del motor.

Supongamos, por ejemplo, que se produzca un
paro ljrusco. En este momento preciso, la fuerza
PA ha desaparecido totalmente. La fuerza antag6-
nica RA tiende a disminuir pero no havariado adn.
El aeroplano se inclina, pues, hacia atras; su angu-
lo de ataque aumentay el centro de impulso re-
trocede. Pero al propio tiempo la resistencia RA
aumenta y el valor de la aceleracioén crece en pro-
porcion. El movimiento de inclinacién sobre la
parte trasera persiste también hasta que el viento
relativo ha disminuido notablemente.

En este momento, la trayectoria hacese descen-
dente; pero el esfuerzo Pg—'Bv se ha hechqginsnfi-
ciente para modificar rapidamente la inclinacion
porque la fuerza Rti se ha debilitado considera-
blemente. El dispositivo es, pues, ineficaz, ya que
esta falto de instontaneidad en su accion.

(Cooclulii).

Motor de combustiéon interna

En un motor rotativo de cilindros radiales,
hallase dispuesto un tubo de alimentacién 6; este
tubo rodea los
cilindros y sirve
{'ara mantener-

0s en su sitio.
Los cilindros
estan opuestos
de dos en dos. £1
anillo B puede
serredonded po-
B ligonal y su sec-
cion es un rec-
tangulo. EI mo-
tor es de dos
B tiempos. El ani-
llo B esta unido
al carburador
por medio de uno
0 varios tubos B.
Las valvulas de
admisidn c estan montadas sobre la cabeza de los
cilindros y abrelas una leva D, que ataca el extre-
mo de las colas de valvula. La mufieca de ignicion
F lleva las escobillas f, que entran en contacto

con los segmentos fijos E.

Se debe este dispositivo al inglés C.-W. Higgs.

Motor d<combustién Intenu.

Mesa motriz transportable

Los dibujos que ilustran el articulo muestran
una practica novedad para la casa ¢ para el taller
doméstico. Se trata de una mesa con motor eléc-

Flg. 1 Flg.2
Li at$a motriz «cclontndo La mesa motriz tedoDando
una cortadora de patatas. un disco afilador.

trico adaptado para accionar gran numero de pe-
guenfos Utiles, ya de cocinaya de taller, mediante
acoplamiento directo 6 transmision por correa a
otros aparatos, como maquinas de coser, de lavar,
heladoras, etc.

La mesa es de encina; el motor, de 1/4 de HP,
accionado mediante un enchute por la corriente
del alumbrado, pone en movimiento un «brazo
motor> vertical, al cual se pueden adaptar toda
clase de pequeiios Utiles € instrumentos mediante
conexion directa Una acanaladura hecha enlamo-
safacilita el montaje de dichos aparatitos. Paraac-
cionar otras maquinas mediante correa, el arbol
del motor posee una polea de “rganta sobre la
cual se colocara un pequefio cable. Todas las pa®
tes de esta mesa motriz (engranajes, etc.) son peli-
grosas,pero esta perfectamente protegida, de modo
que se puede poner en mano de cualquier persona
sin riesgo alguno.

Dispositivo para evitar la
ebullicién eruptiva

Para evitar el atraso en la ebullicion de los li-
quidos, es costumbre colocar en ellos cuerpos po-
rosos; perlas de vidrio, piedra
pomez, etc. Sin embargo, estos
cuerpos no ejercen su influen-
cia sino hasta que contienen
aire en sus poros,ycuando éste
ha sido expulsado por comple-
to su accion suele ser nula. El
siguiente sencillisimo disposi-
tivo da resultados inmejora-
bles y constantes:

Se tomaun tubito de vidrio
de 6 48 cm. de longitud y 365
de ancho; por un lado se le
corta derecho, y en el otro se
funde un hilo de platino, que
servira para colocarle y sacarle del liquido. Pre-
parado asi el tubito se le pone con la abertura
hacia abajo en el liquido que se debe hervir, do

Dlipositivo pira «vitir U
ebulUdén ecuptivk.

Bo
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modo tal que quede lleno de aire. El hervor se
produce entonces solamente delante de la boca del
tubito, pero tranquilamente y sin violencia. En-
triando el liquido éste sube como es natural en el
tubito, pero sin llenarlo nunca completamente,
sino dejando por el contrario en su parte superior
una pequefia burbuja de aire, que al recalentar el
bafo se dilata y ejerce otra vez su funcion mode-
radora.-

Embrague para automoviles

APR*® nuevo dispositivo, R/Iatentado por la firma
«Albion Motor Car C.° and Murray», es un embra-
gue de platos de fric-
cién provisto de un
gorrén esférico, y se
compone de: un plato
de friccion J, que se
apoya, con frotamien-
to suave, en un disco
F, colocado & su vez
sobre una prolonga-
cion B, del arbol § v
embra-
gado por
los pla-
tos 0 y
D,movi-
dos por
el tam-

fe y.

oon ayuda de los pernos O,. Al plato J, estd”em-

nada una corona dentada H,, que engrana con

dictes del disco H. el cual se halla unido al
arbol (j, y descansa por una parte esférica G- sobre
un gorron esférico P, que forma parte del disco P.

El tubo N, lleva el lubrificante; las superficies
~»i Py B Jeimpiden llegar al embrague. Sin em-
bargg, las gotas proyectadas son evacuadas por los
orificios Ajy P,.

Bomba duplex automatica

En mineria no es siempre conveniente descar-
gar el agua de los refrigeradores de las perforado-
ras en canalizaciones adecuadas, que la alejan, si-
Nno que es & veces necesario recojerla en un depé-
sito debajo
de la cdma-
ra de los
compreso-
res. Para
mantener
constante
el nivel de
este dep6-
sito 68 muy , |
apropiada
una bomba
como la
gue mues-
tra el dia-
grama. El
tubo de va-

r de esta Vilvul» Kclonida por SB rEiABe,

omba posee una valvula cuyo cuerpo esta co-
nectedo con una rueda do dientes. Sobre esta
rneda pasa una cadena de cangilones, que en un
extremo soporta un peso y por el otro esta uni-
da 4 un flotador que nada en el depdésito colocado
debajo la bomba misma. Segun que el nivel del
~ua en el depdsito suba 6 bae, el flotador cierra
6 abre la valvula, siendo asi el nivel constante.

agua para calderas

El diagrama que acompafa el articulo repre-
senta una alarma accionada por un flotadory que
ranclona cuando el nivel de la caldera alcanza una

Alarma Gc nivel de agua para calderas.

altura determinada. De la parte mas alta y mas
baja de la columna de agua parten dos tubos que
conducen a la caja de acero que se ve a la dere-
cha de la figura. Esta caja contiene un flotador
marcado porufia linea de puntos y que esta arti-
culado y conectado a un brazo indicador. Este ul-
timo, que se mueve sobre una esfera y constituye
un indicador de nivel auxiliar, pasa sobre dos
contactos dispuestos de modo tal que el toque del
timbre (que funciona cuando el brazo alcanza un
intacto) indique los niveles alto y bajo determina-
dos de antemano. Este dispositivo, de origen ale-
man, alivia mucho el trabajo del maquinista 6 fo-
gonero, que eou él no ha de vigilar constantemen-
te y puede dedicarse & ocupaciones secundarias.

Conversor para transformar
corriente continua en alterna

Este conversor (véase la figura) consiste en un
motor de corriente continua montado en la misma
caja con un generador de corriente alterna. EIl
alternador esta construido con 4 G 8 polos. Por

un regulador de circuito shunt, la velo-
cidad puede variar de modo tal que un alternador
de 4 polos puede dar cualquier frecuencia de las
comprendidas entre 40 y 60 ciclos por segundo y
uno ge 8 polos cualquiera de las que median en-
tre60y 152)5.

E~te conversor se emplea para aparatos de ra-
yos X, paraproducir ozono, para pruebas de ais-

CoDverKir pu» tronslorni»r corriente conlina» en ellern».

laciones de alta tensidn, etc., etc. Se construye pa-
ra fuerzas de 1(X) & 2000 vatios y es de protie-
dencia americana.



80

Procedimientos industriales

Aparato para el morcerizaje del alg™odon
en madejas

Los dispositivos y maquinas hasta el dia empleados pa-
ra mercerizar el algodén en madejas pueden dividirse en
dos grupos principales. Uno de ellos, que es el méas fre-
cuentemente empleado, la inmersién de las madejas de
hilo colocadas alrededor de los cilindros de tension se
efectlia en la posicién horizontal, esdecir que los cilindros
portadores de las madejas hallanse en el mismo plano ho-
rizontal; ademas, no se sumerjen, con la madeja colocada
4 su alrededor, en la lejia 6 en el agua de lavado, mas que
en una amplitud suficiente para recubrir por el liquido
poco mas ~ menos hasta la altura del punto periférico, y
por consiguiente sélo resulta sumergida la parte inferior
de las madejas que giran alrededor
de los cilindros. En lasegunda cla-
se de dispositivos para mercerizar,
laoperacion de la inmersion se efec- Fin./
tha en una de las posiciones de los
dos cilindros, en el plano vertical,
mientras la madeja de hilo coloca-
da alrededor de los mismos se su-

merje con el cilindro inferior hasta 31
por encima de su punto periférico
superior.

Las dos clases de movimientos
de inmersion ofrecen idénticos in-
convenientes: el hilo colocado so-
bre los cilindros, considerado se-
gun las porciones distintas de su
longitud de espira, pénese en con- i
tacto con la lejia 6 con ei liquido
gque sirve para lavar en momentos
tan variables que se puede observar
una diversidad sensible en los efectos 6 en las influencias
de los liquidos en las diversas parles de la longitud total de
las espiras de! hilo, diversidad que debe producirse natural-
mente. E! desplazamiento de la madeja de hilo alrededor de
los cilindros paraimpregnarla perfectamente con los liqui-
dos, se efectla de una manera bastante lenta, siendo evi-
dente que las porciones de espiras del hilo, al sumergirse,
comienzan inmediatamente & apretarse bajo la influencia
de la lejia; por el contrario, las porciones de hilo siguientes,
es decir, las que no estan impregnadas aun, sufren una
torsion debida ai acortamiento de la longitud total de cada
espira de hilo, provocada por el efecto de este acortamien-
to, tensién que debe ejercerse con mayor fuerza sobre la
parte de espira de hilo que entra en
contacto con ei liqguido en ultimo
lugar. La porcién de la espira de hi-
lo sumergida primeramente en la
lejia se acortard méas que la porcién
que se sumerje en Gltimo término,
resulundo de ello una distribucion
absolutamente irregular del brillo
de seda producido en el hilo por la
lejia. Operaciones de todo punto
andalogasiienen efecto durante la in-
mersion del hilo en el agua de lava-
do; porejemplo, en el agua caliente.

Cuando laimpregnacion seefec-
tha ya desde ei primer momento, 6 bien las gotas de agua
son aplicadas en primer lugar, el efecto de la lejia es fre-
cuentemente interrumpido con energia é invertido; lasdi-
ferencias, en tal caso,.hacense notar en el resultado final,
y estas diferencias tienen gran influencia sobre las fases
siguientes del tratamiento del hilo; por ejemplo, parala
tintura.

El procedimiento piteniado por Hahn consiste en po-
ner en contacto con los liquidos que se utilizan en el trata-
miento (lejia, agua de lavado) el hilo en madejas, situadas
sobre los cilindros de tensién, de modo que el momento
de impregnacion sea el mismo para toda la longitud de la
espira, es decir, que la madeja sea cubierta de una vez
completay regularmente por la lejia 6 por €) agua en toda
su longitud.

Este procedimiento puede ser realizado de diferen-
tes modos

Introdlcese, por ejemplo, el hilo, colocado (figurasiya)
alrededor de los cilindros de tensiéon a. b dispuestos en

forma movible con relacién & ios ejes respectivos, jun-
tamente con los cilindros de tensién, en la abertura de un
recipiente en figura de O y de doble pared c; la pared inte-
rior c* de este recipiente hallase provista de numerosas
perforaciones de pequefio tamafio ~ra regard y que, de
ordinario, son cerradas por un registro e en forma de caja;
pero, después del desplazamiento de este registro, estas
aberturas hailanse libres; si se abre un grifo g- reunido por
una tuberia bajo presiéon & un recipiente/6 & una bomba,
el liquido utilizado en el tratamiento y sometido & una pre-
sién,' por ejemplo de lejia, sale & la vez por todos los agu-
jeros d\ este liquido impregna entonces la madeja de hilo
animada de un movimiento de rotacién en toda su longi-
tud; esta impregnaciéon es tan intensay tan regular que
parece imposible toda diversificacion en la influencia de la
lejia sobre las distintas porciones
de la longitud total dc-i hilo.
La misma operacién puede rea-
lizarse para eliminar la lejia, ce-
7 rrando el grifo g-después de un rie-
I go lo suficientemente largo de la
mad ja; por el contrario, 4brese un
grifo tdispuesto en la parte inferior
del recipiente / c; obtdrase este
grifo después de la eliminacién
completa de la lejia; obtlrense las
aberturas de riego por una manio-
bra de la colisa; seguidamente, abre-
se el grifo k de una tuberia unida a
A un recipiente con agua, una bom-
ba de presién 6 algo semejante;
después de! rellenodel recipiente c,
abrese igualmente las aberturas de
riego d desplazando la colisa; de
este modo, surgiendo el agua de es-
tas aberturas, riega por todas partes la madeja, que pasa
alrededor de los cilindrosy suelta el exceso de lejia. Des-
pués de sacar los cilindros y las madejas del recipiente c,
puédese exprimir el liquido y efectuar del modo ya cono-
cido el tratamiento ulterior &el hilo.
En vez de introducir la madeja de hilo en el recipiente
cj retirarla, puédese operar & la inversa, colocando ej reci-
piente encima de la madeja y retirandolo luego.

Plata oxidada

He aqui uno de los procedimientos mas corrientes: Su-
mérjanse los objetos que han de oxidarse en uno de los ba-
fos siguientes: sulfuro de potasaca-
<e licnte; sulfhidrato de amoniaco ca-
liente; sulfhidrato de amoniaco al
que se haya afiadido una décima par-
te de percioruro de hierro (caliente);
extracto concentrado de agua de Ja-
vel, 6 bien un bafio compuesto de
partes iguales de sulfato de cobre y
sal amoniaco en vinagre fuerte.

Los objetos se dejan en el bafio
solamente el tiempo necesario para
obtener sobre la platael tono desea-
do. Si hay que obtener superficies
perfectamente blancas, se pasa lige-

ramente un copo de algodén empapado en una disolucién
de cianuro de potasio, con loque los relieves apareceran
blancos sobre el negro del hueco.

Para las piezas ligeramente plateadas hay que tener
cuidado de que los bafios no sean excesivamente fuertes,
pues se correrla el peligro de hacer desaparecer la capa de
plata. Se lavara vanas veces en agua abundante los objetos
tratados, dejandoles secar por completo, sin olvidar que el
cianuro de potasio es un veneno violento, por lo que hay
que evitar tocarlo con la mano desnudas! ja epidermis esta
ligeramente herida

Piatura inoxidablt' y proeedimiento
do fabricacion

Ei negro de humo empleado es obtenido por precipita-
cién, mediante pulverizacion en agua, de los productos de

combustién no consumidos 6 parcialmente consumidos
que pasan por una chimenea. Estos productos son ense-
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guida desecados suficientemente para quitar toda humedad,
pero no los aceites naturales, alquitranes, creosotas, etc.
que los mismos pueden contener.

La pintura es constituida por los productos que mas
abajo indicamos yen las proporciones aproximadas si-
guientes;

Toémese 900 gr. de negro de humo, al cual se afiade
785 gr. de aceite hervido, haciéndose una mezcla mecanica
y mas 6 menos Intima de estos dos ingredientes. Afadese
en segu'da i' 135 litros de un secante conveniente, laca,
por ejemplo, y i‘ 50 litros aproximadamente de un disol-
vente no evaporable fsolvertina, por ejemplo) Esta mezcla,
afiadida al negro de humo y al aceite hervido, es vigorosa-
mente lemqvida con un batidor d agiudor. Si se desea,
puede afadirse al negro de homo medio litro aproximada-
mente de barniz, en vez del aceite 6 junto con éste; pero
en la mayor pane de los casos la sustitucion del aceite por
el barniz no es necesaria.

La pintura de este modo obtenida es negra como el
azabache, brillante y se adhiere con fuerza a! hierroy
otras superficies metéalicas. Puede ser diluida con esencia
de trementina, bencina 6 gasolina. Es ignifuga, no arde
sobre las superficies calentadas y no se hiende bajo la
accion de la llama. Constituye una protecciéon inoxidable
de las superficies metélicas y tiene !a ventaja de ser
barata.

El hecho de obtenerse carbén como subproducto del
humo y de ser rico en creosota, aceites y alquitranes, hace
4 esta pintura excesivamente elésticay de gran duracidn.

Composicion j tratamiento de los aceros
para el temple
De una comunicacion presentada por la «Society of

Automobile Engineers» al concurso de Dayton entresaca-
mos los siguientes datos:

Acbbos con 0'i5 por t00 DE CARBONO.— Com~josicién;

Carbono.. . ; 0'0840'l8V. (0-15*/.« la proporcién ideal)
Manganeso.. . O'WiO'60j* (0'50 «/. es ja proporcion ideal)
Silicio. . . . 027,

Fésforo.. , , menos del 0'04

Azufre. . . . | . 004 »

Caraclerisiicas y usos.— Estos aceros son siempre fabri-
cados en el cubilote y se emplean para hacer tubos,
tambores de frenoy otras piezas que deban resistir grandes
esfuerzos.

_ Son dulces, dactiles y soportan grandes deformaciones
sin ruptura.

Limite elastico: 4.300 kg. por cm.*

P6nanse mal en el torno.

Temple.—EIl temple no eleva el limite elastico, pero
aumenta la dureza. Se obtienen los mejores resultados
caldeando & Soo’ aproximadamentey sumergiendo en acei-
te 6 agua.

Aceros con 0'a0 por 100 de carbono.— Com/iosicién;

arbdiio. . . . 0'15i0-25 7. <0207. prefereaiimenle)
Mangineso. . . 0'5040'80V, (0657, . )
suido .InfetloriO'20%

Azufre... . ao'o47.
Fésforo. . . . . iO'Cuv,

Carucferis/icasy usos.-Estos aceros prodicense como
los anteriores. Convienen para la cementaciéon y pueden
ser facilmente forjados y labrados. Son dulces y dactiles-
su limite elastico, cuando se les ha recocido sin templar-
los, es aproximadamente de aSoo kg. por cm.’

Temple.—Aumerai poco la resistencia, pero da al gra-
no una estructura mas fina. Hacese generalmente una
operaciéon de temple & los 800". Cuando se quiere cementar
como frecuentemente se hace con otros aceros, opérase
del modo siguiente: "

I.* Cementacién & una temperatura variable entre
900y 025° a.*enfriamiento lento en la mezcla carbonizan-
te; 3. caldeo entre 8i5 y 8z5°; 4."' temple en aceite- 5 ' cal-
deo entre ySoy 780'; fi." temple; 7." temple en aceite & una
temperatura variable entre i50 y ab5o', segun la dureza
que se desee.

Aceros con 0*30 pob 100 de carbono.— Composicién.-

Cwbono. . . . 0'2540'35 7. (O'M prtferentementi)
Mangunwo. . . . O-Mi 0'90'/= (0'65 , >
Silicio menos de 0'20 */.

Fésforo. . . . . deO'047.

Azufre.........ccee.. *  <leO(M7.

Caraclerislicasy USOS—Estos aceros férjanse bien.se
labran facilmente y el temple aumenta lo mismo su limite
eUstico que su dureza.

Pueden ser empleados para fabricar ejes, arboles mo-
tores, etc.

Cuando han sido simplemente recocidos, su limite
elasuco es de 3-200 kg. por cm.» aproximadamente.

temp/e.—Tiene gran importancia para estos aceros
bise han de labrar, esta operacion hay que realizarla
antes del temple si se quieren obtener resistencias con-
siderables; hay que templar en agua salada, pero todo
trabajo del metal hacese luego imposible; si basta una re-
sistencia moderada, el temple en agua sera suficiente y
permitird trabajar ulteriormente las piezas.

Aceros con 0‘45 por 100 de carbono.— Composici()n:

Carbono.. 0'40 .1 OSO7, (0'45 7, preferentemente)
Manganeso, 0'sOil 0-807. (06S7. s )
suido. . menos de 0'20 '/,
Azufre, . » de0457,
Fosforo. . » de0457.

Carac/ertsilcasy'usos.-Estosaceros son mas resisten-
tes que los anteriores. Sus usos son, no obstante, mas
limiiados; reducense a la fabricacion de pequefias piezas
suehas; bielas, manivelas, poleas de transmisién, etc.

hl limite elastico después del recocido es oe 3.500 kilo-

porcm.* aproximadamente; el temple puededo-

remp/e.-Despuésdelaforjadtrabajode la pieza; i.',
caldeo &4 800 ; 2., temple; recaldeo & 775”; 3.”, enfriamenio
lento en un horno pintado de cal; 4.”, recaldeo entre 800 y
0j5,3 , temple; o. , caldeo entre 420 y 500®; 7.®, enfria-
memo lento. !

Composicién que puede reemplazar el caucho,
y procedimiento de fabricacion

Federico Toikien ha patentado un procedimiento que
permite obtener una composicion que, en frio, puede ser
moldeada en un tobo 6 por medio de un modelo de for-
ma apropiada y de cualquier materia, permitiendo el esca-
pe simulianeo dei aire contenido en este tubo. En el caso
del tubo inferior de un bandaje de rueda de automovil U
otro vehiculo, por ejemplo, la composicién sera forzada a
través de una valvula conveniente bajo la presiéon necesa-
ria para producir un bandaje compacto 6 denso una vez
termiriado, hallandose dispuesta en el mismo tubo una
segunda valvula que permita al aire contenido escaparse &
medida que lacomposicion penetre dentro el tubo, val-
vula que queda cerrada cuando cesa de haber aire dentro
del tubo. Cuando el tubo 6 molde héllase lleno y cerrado,
déjase que la solucién se solidifique, y al cabo de veinti-
cuatro horas adquiere cierto grado de elasticidad.

Esta solucién comprende lodo un cloruro 6 mezcla de
cloruros en solucién que, cuando es puesto en contacto
con una materia amilacea, posee la propiedad de romper
las células de esta materia amiladcea y formar una masa
elastica, & la cual se aflade cieru proporciéon de una solu-
cion de nitrato (con preferencia el nitrato de calcio) y
cierta proporcion de una solucién & 40* de formol, que da
a la vez gran cohesion y alta elasticidad al producto.

El cloruro, de la naturaleza requerida (con preferencia
el cloruro de calcio) y una mezcla de cloruro de bario, clo-
ruro de cinc, nitrato (con preferencia nitrato de calcio),
cierta proporcién de formol, & la cual puédese afiadir glice-
nna en cantidades variables, segun el grado de pastosidad
deseado, se mezclan con cierta proporcién de materias
amildceas (harina, por ejemplo) se agitan durante cinco
minutos aproximadamente, 6 hasta que haya compleu in-
corporacion, y el conjunto se deja cuajar enseguida.

En tal estado ia composicion puede utilizarse en la
mayor parte de los casos en que hasta el dia se emplea el
caucho, y su precio de coste, excesivamente bajo compa-
rado con el precio ele-vado del caucho natura), hace que
esta composicién constituya en la mayor parte de los casos
el sustituto mas conveniente y deseable del caucho.

A continuacién damos una férmula que no tiene mas
valor queel de un ejemplo y que parece muy apropiada
para la fabricacién de bandajes para vehiculos:

180 partes de una solucién de cloruro de calcio de 33* B
55 partes de cloruro de cinc en solucién de 49" B.
10 partes de cloruro de bario en solucién de 33' B
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10 panes de nitrato de calcio en soluciéon de 43° B.
30 partes de glicerina pura,
5 partes de formo! de una fuerza de 40*.
360 partes de harina.

La porcién de harina puede variar en mas 6 en menos,
segln el cuerpo que se pretenda obtener.

No obstante, si se desea obtener un cuerpo de conden-
sacién lenta, por ejemplo uno cuya condensacion exigiese
304 1 minutos (segun la temperatura del ambiente;, la
formula puede variar como sigue;

160 partes de una solucién de cloruro de calcio de 40° B.
50 partes de cloruro de cinc en solucion de 49“ B.
5 partes de cloruro de bario en solucién de 33° B.
5 partes de nitrato de calcio en soluciéon de 42° B.
30 partes de glicerina pura.
| parte de formol de una fuerza de 40"
300 partes de harina.

Los cloruros, el nitrato de calcio, el tormol y laglice-
rina deben mezclarse juntos y en frio, agiuado al operar
la introduccién de la harina; la composicion debe ser in-
mediatamente inyectada bajo presiéon, por medio de una
bomba, en el bandaje modelo, donde se dejara que se
cuaje.

La composicion indicada puede ser endurecida y con-
vertida en materia capaz de ser tallada, torneada, labrada

6 cortada, sometiéndola & la acciéon de dispositivos evapo-
radores durante un tiempo méas 6 menos iargo segun el
grado de dureza deseado.

En lugar de ser utilizada esta materia como nucleo 6
relleno de los tubos internos de los bandajes de rueda de
automovil U otro vehiculo, lacomposicién descrita puede
también ser empleada como nucleo para las pelotas de
golf U otras, como composiciéon plastica para el moldeoy
generalmente para las aplicaciones mas diversas que en la
actualidad recibe el caucho.

La fuerza 6 concentracion de todas las materias quimi-
cas empleadas en la produccién de estacomposicién forma
un elemento importante de la ejecucién préactica de! in-
vento, y, aunque las concentraciones indicadas antes
pueden ser modificadas dentro de estrechos limites, se ha
encontrado quedaban resultados satisfactorios, mientras
que, si se hace variar mucho la proporciéon de cualquiera
de las materias empleadas, el resultado es gravemente
afectado y la solidificacién de la composiciéon se contraria,
cuando no se hace imposible por completo.

La glicerina puede ser suprimida en la formula indica-
da en los casos en que la composicién no deba poseer mas
que una pastosidad 6 una elasticidad relativamente débil.

Lacomposicidon indicada resiste perfectamente el calor,
y, aunque por cualquier causa se carbonice exteriormcnte,
sucede que, cuando la parte carbonizada es retirada, la in-
terna mantiénese elastica y propia para su empleo.

ACUMULADOR EDISON -EDISON

fViase nuestro modelo desmontable)

Este acumulador, cuyo modelo desmontable publica-

mos hoy, estd llamado & dar una ampliacién importante
con su aplicacién & la industria, debido & la disminucién
de pesoy la supresién de acido que se ha conseguido
merced & los esfuerzos de su inventor.

En principio, tiene, como toda pila secundaria, placas
positivas y placas negativas, que estdn sumergidas en un
liguido que se llama electrolito.

La negativa estd formada por receptaculos perforados
de acero niquelado que contienen 6xido de hierro finisi-
mamente pulverizado; dichos receptaculos estan agrupa-
dos en forma de placa plana.

Cerca de ésta, y frente & ella, hay otra placa, llamada
positiva, que se compone de varios tubos de acero, perfo-
rados y niquelados, que contienen 6xido de niquel.

El niquel ofrece la particularidad de que, aun después
de haberse oxidado, tiende & absorber méas oxigeno, &
sobreoxidarse.

Estas dos placas, una con los receptaculos llenos de 6xi-
do de hierroy la otracon los tubos llenos de 6xido de ni-
quel, estan colocadas en un recipiente de acero niquelado
y quedan ambas muy préximas, pero, al mismo tiempo,
aisladas una de otra. Estadn sumergidas en agua, que tiene
en disolucién potasa corriente para aumenur su conduc-
tibilidad.

En su parte esencial, el acumulador Edison esta, pues,
constituido por la placa de 6xido de hierro, agua y la pla-
ca de 6xido de niquel.

Ahora bien, si una corriente eléctrica acierta & pasar
por la placadel hierro & la placa del niquel, el oxigeno que
hay en el 6xido de hierro pasa, y se queda en el 6xido de
niquel, convirtiendo a éste en perdxido de niquel.

Mientras tal cosa sucede, el acumulador se esti cargan-
do, y, cuando todo el oxigeno ha salido del 6xido de
hierroy lo hatomado todo el 6xido de niquel, se dice que
el acumulador estd cargado. Entonces, en la placa nega-
tiva no hay ya 6xido de hierro, sino simplemente hierro
metalico, porque el oxigeno ha sido extraido de alli, mien-

tras que la placa de niquel contiene per6xido de niquel,
U o6xido sobreoxidado por el oxigeno que, en un prin-
cipio. anteriormente & la carga, formaba ndo el 6xido de
hierro.

Supongamos ahora que se trata de descargar el acumu-
lador; al principio de la descarga hay hierro metalico den-
tro la placa negativa 7 mayor cantidad de oxigeno en el
6xido de niguel de la placa positiva. Sabido es que el hie-
rro tiende & recibir oxigeno siempre que no haya obsta-
culo que se lo impida, y s6lo falta, pues, ponerlo en con-
diciones favorables y de completa libertad para hacerlo.

El hierro esti finisimamenie dividido; el oxigeno que
ha de combinarse con él, se encuentra en exceso dentro
el 6xido de niquel, y éste, en cuanto no haya causa que
lo evite, locedera pronto al hierro. Ahora bien; el hierro
no puede oxidarse sin efectuar trabajo, producir energia,
y para ello se le procuran los medios, que consisten senci-
llamente en establecer un circuito conductor entre las dos
placas, ya sea una lampara eléctrica, ya un motor de
vehiculo cualquiera.

Tan pronto como se ha establecido ese circuito, seda
ocasion al hierro para que entre en accién, recibiendo oxi-
geno, combinandose con él, oxidandose; y, al hacerlo asi,
desarrolla calor y energia eléctrica. Mientras recibe el oxi-
geno, que proviene del 6xido de niquel, se dice que el
acumulador esta trabajando, que se esta descargando.

Tales son, sucintamente descritas, las reacciones que se
producen en el acumulador Edison durante las operacio-
nes decargay descarga. Como se ve, sin ser en nada igual
4 los antiguos acumuladores ¢ pilas secundarias, presenta
cierta analogia con ellas Las combinaciones de hierro y
niquel con el agua DO destruyen ni son destruidas por el
movimiento de ida y vuelta del oxigeno, y en esto estriba
la caracteristica peculiar del nuevo acumulador Edison: la
estabilidad, que significa duracion y resistencia, y que es
tal que estos elementos pueden cargarse & un tipo diez
veces mayor que el normal, que pueden descargarse hasta
en corto circuito y pueden hervir 6 helarse.
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EL ARTE DE CO”MAR LOS METal es

de Paris, di6 & luz hace algin

?st?o(IIn' £"w? Jr ‘conocidoénpeniero C. Codron, un
estudio de F.-W . Taylor acerca deFcorte delos metales
f" «ste estudio, comprendido en el Vo-

lumen XXV 111 de las publicaciones de la ~Asociaciéon de
los Ingenteros mecanicos americanos», los resultados de
largos y concienzudos ensayos por él efectuados en lo re-
i f herramientas de torno en los diver-
trahii i é instructivo nos ha parecido el
trabajo del célebre yanqui & quien se debe, en parte, el
descubrimiento de los llamados «aceros rapidos»%ue no
. i . detallado extracto del mismo, te-
niendo & la vista el hecho en francés por M. Codron, en

la seEuridad de que los mdustriales de EspaﬁaX la Amé-
rica Latina lo leeran con interés.

PRELIMINARES

Sefialaremos en nuestro trabajo Unicamente los extre-
mos mas importantes para los que utilizan las maquinas-
herramientas, cuyos procedimientos de trabajo revolucio-
nara el tratamien ™ & elevada temperatura del citado
«acero rapido» de Taylor y White.

El propdésito de Taylor consistia en determinar la me-
jor manera de establecer las herramientas para la obten-
cion del trabajo mas econémico. Y consistia el problema
en determinar la influencia, sobre la velocidad de corte de

una herramienta, de los siguientes doce elementos que
entran en juego:

1. ®
tenacidad, etc

2. ® Diametro de la pieza;

3. ® Profundidad del corte;

tocar la pieza. Resulta de esto que el corte de semejante
herramienta consiste en comprimir, arrancar 0 cizallar
la parte que forma la viruta, al paso que. en el caso del
hacha, las dos caras ejercen compresion.

Fig. i.
En cuanto™ el corte ha empezadoy se ve el espesor

tC?_Iidad del metal trabajado (dureza, ductilidagotal de la viruta, la accién de la herramienta es un

arrancamiento seguido de cizallamiento en secciones mul-
tiples; la parte de viruta en contacto con la cara superior
obra como una palanca para arrancar las partes que si-

® Espesor de la viruta, 6 sea de la porcion arrancguen.

4.
Ua por la pasada,;
0® Elasticidad de la pieza y de la herramienta;

. 0, FO{ma del corte: angulos de agudeza, de inciden-
cia, de corte;

El estudio de las fuerzas que tiran de la viruta y de la
pieza en el arrancamiento puede tener algun intereés.

La figura 1representa con bastante exactitud las pro

rciones relativas de una viruta de acero medianamente

. . .__po
o 3 ] ti
/ Composicion quimica del acero de la herramlentg)uro con relacién al espesor L de la capa de metal arran-

y tratamiento del mismo Aelevada temperatura;

8._ Chorro de agua U otro liquido enfriador de la he-
rramienta;

_9." Duracion del corte, ¢ sea tiempo que una herra-
mienta debe poder trabajar sin ser afilada-
Esfuerzo de la viruta sobre la herramienta;
io « Cambios de velocidad y de fuerza en el torno;
12. Potencia de éste 4 varias velocidades.

VELOCIDAD Limite

La velocidad limite de una herramienta tomada como
tipo por Taylor para establecer la comparacion desus
enwyos, es la correspondiente & la inutilizacion del filo al
cabo de 20 minutos de corte.

Debe concederse gran interés & la determinacion de la
velocidad limite, ¢ velocidad de comparacion, porque per-

el valor de la herraminnta; no es mejor que
todas las otras la que mas dura, haciendo caso omiso de la
velocidad, ni tampoco la que requiere menos energia para
arrancar una viruta de determinadas dimensiones.

ACCION DE LA NARIZ DE LA HERRAMIENTA
EN EL CORTE DE LOS METALES

Las figuras I'4 3muestran de qué modo obra una he-
rramienta de velocidad conveniente.

Puédese admitir que, en todos los cortes de desbaste
a vjruta es desgarrada y no cortada en su separacion de
la pieza.

La acciéon de un hacha, de un cuchillo al arrancar una
astilla de un trozo de madera, consiste en la introduccién
en la materia de una cufia aguda. Una de las caras de
esta cufia comprime constantemente el cuerpo principal.

~nto que la otra separa por fuerza la viruta.

Pero, si bien es verdad que una herramienta de torno
«ene la apariencia de una cufia, su accion difiere mucho
ae la de la cufia propiamente dicha. Sélo una cara, la su-
perior, sobre la cual se desliza la viruta, esta en contacto
con el metal que se corta; la cara inferior no debe nunca

cada de la pieza. Evidentemente, no es posible determi-
nar con exactitud absoluta la importancia de las presiones
y tensiones que obran sobre los elementos de la viruta,
P~ro, en general, se puede admitir la teoria que se emite.

Muestra la mencionada figura | que la parte déla vi-
ruta todavia en contacto con la herramienta esta dividida
N tres secciones: la primera esta agarrada & la pieza en
T,, la segunda esta cortada hasta Tj, la tercera lo esta
en T3, habiendo llegado el cizallamiento hasta */, del es-
pesor total. La seccion ha sido enteramente cizallada en
G y no se halla en contacto con la herramienta.

Obsérvase que el ancho de los elementos de la viruta
en su base es aproximadamente el doble del espesor L, y
gue en la parte superior los anchos son distintos. Conci-
bese que la seccion de la viruta varie con la dureza del
metal y también con la formay los angulos que caracte-
rizan la herramienta.

Cuanto mayor es la dureza del metal, menos hinchada
es la seccion de la viruta.

El contacto se produce de H 4G, y las presiones de
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los elementos 1y 2 se indican por medio de las flechas
pequenas.

En cuanto se produce el desgarramiento, parece que
el complemento de las rupturas se debe al cizallamiento.
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Hay que notar que en éste el metal de la seccion de rup-
tura es_sometido & esfuerzos de traccion que se desarro-
llan bajo la accion de las presiones que obran de una y de
otra parte.

Experimentos efectuados por el doctor Nicholson
muestran que la presion sobre la herramienta varia muy
irregularmente, que la presion mas pequefia no es inferior
a */j de la mayor. Segun esto, el cizallamiento deberia
producirse en dos secciones por lo menos a la vez,

En ciertos momentos, no se debe ejercer sino una li-
gera presién sobre la herramienta.

No ha de considerarse estas explicaciones sino como
una simple teoria de cuya exactitud dudamos, como,
por otra parte, de todas las indicaciones dadas en el pre-
sente trabajo.

ACCION DEL CORTE DE LA HERRAMIENTA

Parece ser (fig. 1) que la viruta es arrancada de la
pieza en un punto sensiblemente alejado de la linea cor
tante. Esta debe, pues, eliminar las irregularidades 6
salientes dejadas en la pieza, lo que produce una superfi-
cie mas 6 menos lisa. Y, en el caso de una voluminosa
viruta, la parte de la cara superior, muy préxima al filo,
gue esta siempre en disposicion de raer, no es sometida
sino a una presion mucho menor que la ejercida hacia el
.punto H. Parece justificar esto el desgaste mayor de las
herramientas hacia el punto H, hacia la linea cortante.

El raido y el arrancamiento se justifican ademas por
las pirticulas de metal que se acumulan en las cercanias
del corte y forman una pequefia masa que se adhiere con
fuerza a la nariz. Cuando la herramienta es de acero lla-
mado rapido, si se quita esta masa el corte es tan limpio
como al principio del trabajo, y un examen con la lupa

rig. 4.

permite a menudo ver las huellasde la muela afiladora, lo
gue equivale & decir que el desgaste es reducido. Por el
contrario, con una herramienta de acero ordinario que
haya trabajado hacia su velocidad limite, si se quita el
monton de polvo el filo se presenta mas 6 menos redon

deado. conforme se ve en la figura 4,

DESGASTE DE LA HERRAMIENTA

Las herramientas inutilizadas pueden dividirse en las
tres categorias siguientes:

y puede continuarse el corte Asi ocurre que herramien-
tas de acero rapido se calientan hasta el punto de llegar
ru nariz al rojo oscuro y dan virutas de color azul oscu-
ro; luego la herramienta se enfriay la viruta es de color
azul palido, lo que indica una diminucion muy marcada
del rozamiento, aunque no se modifique la velocidad.

La irregularidad de la duracion del trabajo que deter-
mina el desgaste de las herramientas pertenecientes & la
tercera categoria, ha obligado & adoptar una duracion de
20 minutos para los ensayos de velocidad, duracion que
permite obtener resultados comparativos mas concluyen-
tes que los obtenidos cuando la duracidn no interviene.

VELOCIDADES DE CORTE ECONOMICAS

Son las que se refieren a las herramientas de la terce-
ra categoria, cuya inutilizacion no debe exigir ni una
duracion muy larga, correspondiente & una velocidad de-
masiado corta, ni una duracion demasiado reducida, co-
rrespondiente a una velocidad demasiado grande.

DESGASTE DE LAS HERRAMIENTAS DE ACERO
ORDINARIO Y DE ACERO RAPIDO

Las herramientas de acero ordinario principian a des-
gastarse desde los comienzos del trabajo; el filo se mella,
se redondea mas y mas (fig. 4); la cara superior se pone
rugosa, blanquea; luego la cara opuesta se desgasta con
mas 6 menos rapidez; y la herramienta esta estropeada-
Debe entonces quitarsela sin tardanza y detener el torno,
para evitar los esfuerzos anormales, que pueden romper
el util 6 una pieza de dicho torno.

Si se trata de herramientas modernas de gran veloci-
dad, el desgaste se localiza casi enteramente en la cara
superior. Es dudoso que la parte proxima al filo presente
mayor dureza porque esté en contacto con la pieza, es
decir, con un cuerpo frio de gran masa, que previene el
calentamiento del filo. Si éste se deteriora de tal manera
gue no es posible quitarle las asperezas de la pieza, el
rozamiento desarrolla un intenso calor que ablanda el
acero, y la herramienta no tarda en estropearse.

Las herramientas de gran velocidad presentan la pro-
piedad de conservar el filo en buen estado, marchando a
velocidad econémica; y esta propiedad es preciosa, porque
asegura un buen acabado y permite ejecutar un corte re-
gular sin necesidad de tener la atencion constantemente
fija en el trabajo.

Cuando las herramientas de acero rapido se acercan a
su estado defectuoso, obsérvase que rayan la pieza; y se
las debe reemplazar entonces por otras.

ARTE DE EXPERIMENTAR EL CORTE
DE LOS METALES

Comprende las condiciones que hay que satisfacer
para asegurar el buen éxito de los ensayos manteniendo
constantes los elementos que afectan al resultado, excep
tuando el elemento estudiado, que es el Unico que se hace
variar entre ciertos limites.

METAL QUE DEBE CORTARSE

1 ® Las que no se ablandaron superficialmente por . = ] .
efecto del calor debido a los rozamientos. Si, por ejemplo, quiérese conocer la influencia del es-
2. ® Las que experimentaron un ablandamiento supeesor de la viruta sobre la velocidad, hay que efectuar

ficial, que favorece un rapido desgaste;

3® Las que solo se ablandaron un poco durante la
mayor parte del trabajo y después se ablandaron mas en
el dltimo periodo de dicho trabajo.

En la primera categoria las herramientas de acero or
dinario y la> de acero rapido se desgastan del mismo
modo; la cara superior resulta ligeramente rebajada por
el deslizamiento de la viruta.

Caracteriza el desgaste de las herramientas de la se
gunda categoria un hueco bastante profundo. La mayor
parte son rapidamente adelgazadas después de un trabajo
de 20 segundos a 15 minutos

Las herramientas de la tercera categoria principian a
deteriorarse al cabo de | 43 minutos de trabajo; luego,
cuando la herramienta se calienta mas, el desgaste se
acentia con rapidez. A veces el calentamiento no au
menta y el desgaste continGa produciéndose de un modo
uniforme; 6 bien, y esto es raro, la herramienta se enfria-

numerosos cortes previos de 20 minutos de duracion,
unos tras otros, para cada espesor de viruta, & fin de es-
tablecer la velocidad exacta por la cual la herramienta
estara estropeada a la conclusion de los 20 minutos de
trabajo Esta investigacion puede por si sola poner en la
necesidad de arrancar muchos cientos de kilogramos de
virutas.

No sélo debe ser la pieza lo bastante voluminosa, sino
gue ademas el metal debe ser en lo posible homogéneo y
medianamente duro. Se adopté como tipo una pieza de
unos 3 metros de longitud y  centimetros de diametro,
con un peso de 7,5kilogramos.

Debe provenir la pieza de acero preferentemente de
un grueso lingote forjado con gran reduccion de diame-
tro y que presente una homogeneidad constante desde el
exterior al centro. Tomase probetas de cada extremo pa-
ra conocer las caracteristicas de tenacidad y ductilidad
del metal.
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EL ARTE DE CORTAR LOS METALES &

Las piezas de fundicion empleadas en los ensayos de
corte deben ser huecas y de paredes de un espesor de 75
4 100 milimetros & lo sumo.

Los resultados mas uniformes obtenidos por Taylor
fueron los relativos & una pieza de 600 milimetros de dia-
metro exterior, 400 de didmetro interior y 9 metros de
longitud.

Es necesario operar con grandes piezas, para asegu-
rar una considerable cantidad de metal uniforme, evitar
en lo posible la vibracidon causada por la flexion de la pie-
za y obtener resultados gae puedan servir de base.

TORNO DE EXPERIMENTACION

Las grandes piezas que hay que trabajar exigen un
torno recio y potente, para poder arrancar grandes viru-
tas sin que se produzca ninguna diminucion de la veloci-

.r-/-

Flg. 5.

dad y sin ninguna flexion ¢ trepidacion ni en la pieza ni
en los mecanismos 6 el soporte de la herramienta.

El torno ha de ser, en una palabra, mas resistente en
Itodas sus partes que el necesario para los trabajos usua-
€s.

Debe poder marchar a las velocidades de corte com-
prendidas entre 100 milimetros y 100 metros por minuto.

Su mecanismo motor ha de mantener una velocidad
uniforme en el curso del experimento, aun cuando puedan
producirse grandes variaciones en la potencia.

Para tener la seguridad de que la velocidad permane-
cera constante los 20 minutos que'dure el ensayo, hay que
colocar bien la herramienta, al principiar el corte, para
poder aplicar un rotametro, que indica la velocidad en el
punto considerado del corte.

La potencia motriz debe asegurar una velocidad cons-
tante de la pieza, efectlese 6 no el corte.

El mecanismo de avance debe ser de engranajes, para
obtener un deslizamiento uniforme de la herramienta
cualquiera que sea la fuerza exigida. Hay que prescindir
de todo aparato que tenga una friccidn, una correa.

E—

ipx5f1zi

Flg. 6

El operador debe tener & su disposicion buen nimero
de avances.

Es de desear que el conjunto del tomo sea suficiente-
naente macizo para evitar 6 atenuar las trepidaciones.

Entre los numerosos tornos empleadosen sus experi-
mentos por Taylor, el mejor fué el que usé durante tres
afos en las fabricas de la Bethlehem Steel Company.

Acciona este torno, representado en las figuras 5. 6 y
7, un motor eléctrico de 40 caballos, que ataca por pifiéon
y ruedas de engranajes un par de poleas Evans, con las

Fie. 7.

cuales se puede obtener una variacién de velocidad de 1
a 4, B es la correa que establece comunicacion entre los
conos-poleas de cinco tramos, de las cuales la sefialada
con la letra C forma parte del tren de gobierno. EIl plato
tiene 1,60 metros de diametroy la pieza puede tener 1,30.

Aconseja Taylor & los experimentadores que utilicen
un torno por lo menos tan potente. El adoptado para los
experimentos de Manchester era demasiado pequefio para
operar con una pieza de diametro muy crecido que per-
mitiera realizar gran namero de ensayos con un metal de
calidad uniforme, condicidn indispensable para cualquier
serie de experimentos; por ejemplo, para los referentes al
efecto de la profundidad del corte ¢ la variacion de espe-
sor de la viruta sobre la velocidad del corte limite. Asi-
mismo los profesores Breekenridge y Dirks, en los ensa-
yos efectuados en la Universidad de Illinois, encontraron
tantas y tales dificultades, debidas a la pequefiez de su
torno, que les fué imposible ensayar con piezas de fundi-
cion lo suficientemente grandes para determinar realmen-
te ninguna de las leyes del corte.

MEDICION DE LA VELOCIDAD DE CORTE

El mejor método para medir la velocidad de corte es
el empleo del rotametro, instrumento que representamos
en la figura 8.

La ruedecita W se aprieta fuertemente contra la su-
perficie de la pieza que gira. Un juego de pequefios en-
granajes dispuestos en el interior del aparato pone en

I'lg. B—Rotametro.

movimiento las dos agujas, una de las cuales marca jos
ies {feet, en el dibujo), marcando la otra las pulgadas
Finches).

Para tomar una velocidad principia por ponerse las
agujas en el cero.

Las velocidades se estiman con arreglo al mayor dia-
metro del corte.

Importa graduar el instrumento y comprobarle & me-
nudo, tomando una longitud de 5 & 7 metros bien deter-
minada sobre una superficie lisa. En todo caso, hay que
anotar los diametros de la pieza y la distancia longitudi-
nal recorrida por la herramienta en 20 minutos, y ademas
comprobar el avance, el niamero de vueltas y la velocidad
al final de cada ensayo.
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Un instrumento precisoy muy Gtil en Ja medicién de
las velocidades es el taquimetro, representado enla figu-
ra 9.

Este aparato da la velocidad directamente.

Para su manejo apriétase el contorno del disco W con-
tra la pieza.

Un aumento del nimero de vueltas del arbol del disco
W, determina un aumento proporcional de la fuerza con

que un iman anular montado en el mismo arbol tiende &
hacer girar otro disco, que forma la armadura de este
iman.

La rotacion de esta armadura es controlada por un
muelle de acero que tiende & volverla & la posicion de cero.

La escala que indica la velocidad en pies por minuto
estd montada sobre el disco-armadura; efectlase su lec-
tura frente a un delgado hilo en el centro de una abertu-
ra practicada en el cuerpo del instrumento.

Conviene comprobar de vez en cuando este taquime-
tro, que presenta las dos siguientes ventajas:

aj No necesita cronémetro;

bj Se puede leer la velocidad exacta en cualquier mo-
mento.

MEDICION DE LA PROFUNDIDAD DE CORTE

Para medir la profundidad de corte empléase un cali-
bre de corte (fig 10), que corresponde a cada profundidad

Fig. 10.

de ensayo. La parte larga se pone contra el diametro
mayor de la pieza, en tanto que la parte corta se aplica
al didmetro menor.

Con ayuda de este calibre-guia, se puede mantener
exactamente la profundidad de corte; el operador puede
regular a cada instante la posicion de la herramienta y
comprobar esta posicion con facilidad.

El examen de varias memorias de diversos experimen-
tadores demuestra la necesidad absoluta de esle calibre,
pues los experimentadores en cuestion ponen invariable-
mente en una columna la profundidad de corte que quie
ren obtenery en otra la que realmente obtuvieran.

UNIFORMIDAD DE LAS HERRAMIENTAS

La mayor de todas las dificultades consiste en asegu-
rar la uniformidad de las herramientas empleadas en una
serie de experimentos para determinar una ley.

En primer término, es necesario emplear el mismo
acero, preparar las herramientas en las mismas condicio-
nes. aguzarlas lentamente si se trata de acero rapido, con
proyeccién de una fuerte corriente de agua directamente

a la parte proxima a la muela, para evitar el recalenta-
miento de la herramienta

Al recalentamiento del amolado debe atribuirse la
inutilizacion de muchas herramientas de gran velocidad
estropeadas antes de su empleo, herramientas que no pue
den entonces soportar la velocidad prevista,

La forma de la nariz debe ser la misma; los angulos de
las caras han de ser idénticos, lo que exije el amolado a
méa”~ina y la comprobacion con el calibre,

El operador debe cerciorarse de que la herramienta
esta bien colocada sobre el soporte del torno, con el des-
plome posible para evitar las vibraciones. Esta condicion
debe conducir a dar & las herramientas una cara de apoyo
plana, que se prolonga basta debajo de la nariz.

Finalmente, hay que determinar con exactitud la ve-
locidad limite & que la serie de herramientas considerada
se estropea al cabo de 20 minutos de trabajo. Por ejem
pio, si la velocidad de inutilizacién es de 15,50 metros por
minuto cuando la herramienta trabaja en una pieza de en-
sayo, se adopta una velocidad algo inferior. 6 sea 15,25
para la velocidad de las operaciones, y no es menester
gue la herramienta se desgaste durante los 20 minutos
que dura cada ensayo.

ELECCION DE LA PROFUNDIDAD DE CORTE
Y DEL AVANCE

En los ensayos de esta clase, recomiéndase adoptar
una pasada de 4,77 milimetros de profundidad y 1,59 de
avance.

Si la pasada es mas considerable, la pieza puede resul-
tar insuficiente para efectuar la serie completa prevista.
Con una profundidad y un avance menores, los yerros en
que incurren aun los operadores mas habiles tienen reia
tivamente poca importancia.

No obstante desplegar el mayor cuidado en la prepa-
racion y la ejecucion de los ensayos, frecuentemente es
imposible prever 6 impedir que se produzcan causas auxi
liares, que dan resultados que debe desterrarse. Asi, des-
pués de 50,000 experimentos, Taylor sefiala los resultados
mas concluyentes bajo forma de leyes, que en general no
puede determinarse con una sola serie de experimentos.
Necesitanse por lo menos varias series de ensayos, cuyos
elementos se coordina para establecer una expresién ma-
teméatica correspondiente & ellos.

HERRAMIENTAS TIPOS

Para obtener un trabajo determinado en el menor
tiempo posible, se requiere la posesién y el empleo de he-
rramientas desgastadoras uniformes, y por consiguiente
la de una cantidad suficiente de herramientas siempre en
buen estado y la adopcion de un pequefio nimero de mo-
delos tipos.

Las figuras 11, 12y 13 muestran un modelo utilizado

en varios talleres grandesy pequefios desde hace muchos
afios y que da buenos resultados. Se le ha reconocido, des-
pués de muchas comparaciones con otros, como el mas
apto para la ejecucién de los diversos trabajos de taller.
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En el establecimiento de esta herramienta se ha de
considerar:

1. ® Laobtencion de una regularidad de la pieza con

cierto pulimento;

posible;

Fig. 12.

3. ® EI dar el maximo de trabajo con el minimo d

gastos de amoladura y forjado;

4. ®
rable variedad de trabajos.

Taylor se vid obligado & adoptar una herramienta que
puede someterse a una velocidad de corte igual a V, la de
una herramienta de mas apropiada forma, para resistir la
accion de la velocidad considerada como el elemento pre
ponderante, prescindiendo de todos los demas elementos.

Hay que sacrificar la velocidad maxima posible para
evitar la tendencia d la vibracién, para asegurar un buen
acabado, una comodidad mayor y, en comparacién una
amoladura mas economica. Pero la condicién principales
la ausencia de vibracion.

Por otra parte, si la forma dada exige una prepara-
ciobn mas cuidada, mas costosa que de ordinario, en cam-
bio permite un nimero mayor de amoladuras, y un solo
tratamiento Taylor-White puede durar mas tiempo.

ELEMENTOS RELATIVOS A LA VELOCIDAD DE CORTE
POR ORDEN DE IMPORTANCIA

Estos elementos son los siguientes:

1® La naturaleza del metal que se trabaje, y princi-
palmente su dureza.

La relacion entre la velocidad menor y la mayor que
este elemento determina, puede variar de 1, en el caso de
acero endurecido & medias, a 100, para el caso de aceros
muy dulces.

.2® La composicion quimijca del acero de la herra-
mienta y el tratamiento térmico.

La relacion entre las velocidades es de 1 para las
herramientas de acero con carbono templadas en agua, &
7 para los aceros de gran velocidad.

° El arrancamiento del metal en el menor tiempo 4

Que posea gran aptitud para prestarse a conside

3 ® El espesor de la viruta arrancada por la berra-

mienta.
Relacion de 1, con espesor de 4,77 milimetros, & 3,5 con
espesor de 4 décimas de milimetro.

gue da por efecto el hacer variar mas 6 menos el espesor
e la viruta en cada punto.

Relacion de I, con ura herramienta de nariz muy pe-
quefia, & 6 cuando la nariz es de gran radio.

5 La costumbre de rociar 6 no rociar de agua.

Relacién de 1, en seco, & 1,4 con corriente de aeua

6, La profundidad de la pasada.

Relacion que varia de 1, con una profundidad de 12
milimetros, a 1.36 con una profundidad de 3,17. '

7 ° La duracion del corte 6 el tiempo de trabajo sin
necesidad de reamolar.

Relacién de 1, cuando se ha de reamolarla herramienta
al cabo de hora y media de trabajo, a 1.2 cuando la herra-
mienta se ba de amolar de nuevo cada 20 minutos.

~® EIl angulo de agudeza de la herramienta.

he 1, con angulo de a 1,023 con angulo

9® La elasticidad de la pieza y la de la herramienta
capaces de engendrar vibraciones.

Relacion de 1, con una herramienta que trepide, 4 1,15
CoNn una herramienta estable.

Las construcciones imponen la naturaleza del metal
_que se ha de trabajar, en tanto que la de la herramienta
requiere una elecciéon laboriosa de parte del director del
taller. Todos los talleres deben poseer hoy herramientas
de acero rapido, independientemente de las otras, por lo
menos para desbastar las piezas.

INFLUENCIA DE LA VARIACION DEL ESPESOR DE LA
VIRUTA SOBRE LA VELOCIDAD DECORTE CON UNA
HERRAMIENTA DE FILO RECTILINEO QUE ARRAN-
QUE EN TODOS LOS EXPERIMENTOS UNA VIRUTA
DE 2539 milimetros.

. Debe considerarse en primer término el espesor de la
viruta.

A este efecto se forjé buen numero de herramientas
del modelo figura 14 con acero ordinario de herramientas,
til tilo rectilineo aseguraba un espesor constante de la
vimta en cada punto. Sin embargo, la arista de la herra-
mienta en contacto con la pieza se redonded en 3 milime-
tros de radio.

Este redondeo es necesario para adelgazar la viruta y
asegurar un reducido desgaste de la herramienta y, por
consiguiente, la regularidad del corte en todo el ensayo

Damos mas adelante las posiciones de herramientas

cuya inclinacion de filo cambiaba para obtener espesores
normales variables, con un avance constante de 2 32 mili-

metrosy un ancho de viruta constante de 25,30 milime-

® La forma del filoen la nariz de la herramienta,
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El acero de la pieza tenfa la siguiente composicion
guimica:

Carbono

Magnesio "

SHHCTO ot

Fésforo.

AZUTTC e 0,051 —

Las caracteristicas de resistencia eran las siguientes:

Tenacidad en la ruptura: 58 kilogramos por centime-
tro cuadrado;

Alargamiento por 1000 (entre sefiales): 21, 5 por 100;

Estriccion; 30 por 100.

Se lanz6 un fuerte chorro de agua durante todo el ex-
perimento sobre la viruta en el punto del corte.

Las profundidades de las pasadas sucesivas fueron de:

3,17 4,77 6,35 y 9,52 milimetros
correspondientes a espesores de:
0,254 0,381 0,508 y 0,762 de milimetro.

También daremos mas adelante diagramas en los cua-
les indicamos las velocidades de corte correspondientes
Juna duraciéon de 20 minutos y relativos & estos valores.

Finalmente, daremos asimismo estas velocidades trans-
portadas sobre papel de divisiones logaritmicas.

Las relaciones que se deducen son:

Para el acero duro:

V = 0.775x 25,4x12 236
L .\ i-L.\
25,4 \ 254 j
Para el acero mediano 6 semiduro:
NN 154x 25.4x12 472

En estas igualdades son:

V, la velocidad de corte, por minuto, en milimetros;

t. el espesor de la viruta, en milimetros;

Se puede dejar sentado aqui que un espesor tres veces
menor que otro permite aumentar la velocidad en la rela-
cion de 14 1,8 solamente.

Insistiremos acerca de estos ensayos, realmente im-
portantes.

INFLUENCIA DE LA PROFUNDIDAD DE LA PASADA
SOBRE LA VELOCIDAD, CON UNA HERRAMIENTA
DE FILO RECTILINEO Y CAPAZ DE ARRANCAR, EN
TODOS LOS ENSAYOS, UNA VIRUTA DE 0,762 DE
MILIMETRO DE ESPESOR.

Colocando herramientas de la misma forma que las an-
leriores en ladisposicién indicada por lafigura lo, esdecir,

7/\

«e5 52

Flg. 15.

bajo la misma inclinacion, pero permitiendo variar la pro-
fundidad de la pasada, con un avance constante de 2,3
railimetros, dando un espesor normal constante de 0,762
lie milimetro, ejecutodse los ensayos en las mismas condi
clones que los anteriores.

Se reguld las profundidades para obtener longitudes
de filo en accién de 8,46, 16,92 y 25,40 milimetros.

La composicion quimica del acero era la siguiente:

Carbono....cccceeeeeeieceeee, 0,492 70
MagnNesSio. ... 0,477 *
SiliCio e, 0,194 »
FOSfOro.....ccccovvvninneeenn. 0,043 »
AZUTIE . i 0,039 »

Las caracteristicas de resistencia eran las que signen;
Tenacidad: 69kilogramos por milimetro cuadrado;

s,if ej/i uU.f
is.ii-
Flg. 16.—Ancbo L ds la viruta, en milimetros.

Alargamiento por 1000, entre sefiales; 15 por 100;

Estnccion: 23.2 por 100.

El diagrama figura 16 refiérese a estos ensayos.

Sobre papel logaritmico, la ley es sensiblemente una
recta (fig, 17).

Deducese la relacion:

V =

Va
254

En esta igualdad son:
V, la velocidad por minuto, en metros;

5%
1M

~S

\3.6

2 A
Jll sir
ZS

Fig. 17.—Ancho L de la viruta, en milimetros.

L, el ancho de la viruta, correspondiente & una pro-
fundidad determinada, en milimelros.

Cuando la longitud de la viruta y, consiguientemente,
la profundidad de la pasada varian de 3 4 1, la velocidad
de corte aumenta en la relacion de 1,27 solamente.

Con herramientas de nariz redonda, siendo la profun-

didad de la pasada me-

n fior para un mismo va-

lor de L, aumenta mas
la velocidad.

Cuando la profundi-
dad de corte disminu-
ye, la velocidad de cor-
te aumenta, con la he-
rramienta de nariz re-
donda, por las dos ra-
zones siguientes:

1. Porque laviru-
ta se apoya en una su-
perficie menor del filo;

2.° Porgue el espesor medio de la viruta es menor
gue con un filo rectilineo.

Si se compara las relaciones anteriores relativas al es-
pesor 14 1,27, se ve que el espesor tiene una influencia
mucho mayor sobre la velocidad; sin embargo, con un es-
pesor crecido y con la velocidad correspondiente, el volu-
men arrancado es mayor.

iCominuaraJ.

. Si-

s. LOPEZ TAPIAS, logealero.
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Calculo de las dimenslonea
de los engranajes

Conocido el trabajo T, expresado en
caballos de vapor, que transmite un en-
granaje de diametro D girando & la veloci-
dad de n vueltas por segundo, dedlcese
facilmente el esfuerzo tangencial P ejerci-
do sobre los dientes por medio de la fér-
mula:

p_ 80X X T 1132 T

1:X DX n DN

Este valor de P permite determinar la
resistencia del diente, que se debe consi-
derar entonces como un sélido empotrado
por su basey cargado con este peso en su
extremo.

El coeficiente de trabajo del
resulta de la relacion:

metal, R,

S J—— .

Parajnayor seguridad se puede lomar

a— V p-

Los valores maximos de R por milime-
tro cuadrado pueden llegar entonces & las
siguientes cifras;

Para 1» fundicién ordinaria. . .del 1{J.Skllog.
Parala fandicléon muy resistente , .de2 t35 »
Para el bronce.... i45 »
Para el acero forjado y colado. .ded 46,0 -
Pata U madera. ....de0,64l,0 »
Para el cuerofresco........cccveeeeeeenan de09414 >

La longitud del diente es una funcién
imporunte del desgaste y debe determi-
narse teniendo en cuenta la velocidad de
los engranajes. Generalmente esta longi-
tud es de 6 & 10 veces el espesor del diente
para las grandes velocidades y de 4 46
para las velocidades medianas.

Las dimensiones de la llanta, los brazos
y el cubo se establecen tomando por base
los esfuerzos que hay que transmitir. Para
las grandes potencias la llanta de las rue-
das esta provista de gruesos nervios.

La seccion de los brazos afecta distintas
formas; la mas resistente es la que afecta
la disposicién de una 1

El peso de un engranaje recto cuyo dia-
metro y ancho se conocen, puede determi-
narse aproximadamente por medio déla
siguiente formula de Reuleaux, en lacual
G es dicho peso.

G — bp* (6,25 n -f- 0,04 N*).
En esta relacién son;

b, el ancho de larueda;
p, el peso de la rueda;
<tDbo<ca dcdmclros 6 co centimetros)

N, el nimero de dientes.

Desde luego, los resultados numéricos,
de tal forma suficientes para un antepro-
yecto, deben comprobarse por medio de
un calculo preciso cuando se ha termina-
do el dibujo del engranaje y se puede fijar
su volumen.

Amalgama para el azogado
de loe eapejoa

Se obtiene una muy buena con:
MErCUNiO.......eeeeereiieiierene 4 partes

Velocidad que debe darse & lae
maquinas de fresar

La velocidad media, por segundo, que
debe darse & la circunferencia de la fresa,

Formulario Industrial

es la de 275 milimetros para la fundicién
grdinariay el hierro, y la 200 para el acero
uro.

Procedimiento para templar el
extremo de un tornillo

Caliéntese hasta el rojo cereza la parte
que se trafa de templar; restréguesela en-
seguida sobre prusiaio de potasa, cuidan-
do de que se cubra bien de este polvo-

vuélvase 4 acercar el objeto al fuego para
gue se ponga roja la pane recubierta de

prusiaio, é introduzcasele finalmente en
agua

Temple de las herramientas para
trabajar los metales

Temple diamante

Después de calentarla hasta el rojo cere-
za, iniroddzcase la herramienta en éacido
azotico.

Temple con aceite de linaza

Mézclese intimamente:

Aceite delinaza. . 500 granos
Prusiaio de potasa. 25 e
Hollin.... »

Caliéntese la herramienta al rojo cereza
e intrt~lUzcasela en esta cora posicion, para
después recccerla en aceite hirviente.

Temple con eal

Mézclese;
Aguaderio.. 1000gramos
Sal gema en polvo. 50 e

Luego de calentar la herramienta hasta
el rojo cereza, introdazcasela en este li-
quido.

Temple con sal de acedera
=Mézclese:

Aguade rio..
Sai de acedera.

Caliéntese la herramienta al rojo cereza
é introdlzcasela en esta mezcla.

, looo gramos
25 >

Temple con ealllre
Mézclese;

Aguade rio........c.cccceeenee.
Sal de nitro.. .

Procédese co.no antes.

¢tmple de las limas

Mézclese;

Introdlzcase en esta mixtura las limas,
luego de calenurlas hasta el rojo cereza.

Temple de lae agujas

Fundase & fuego lento;

Orasa de puerco, 100 gramos
Cera amaillla. 50 >
Aceite de ballena. . 100 »

Después de calentarlas al rojo cereza,
sumérjase en esta mezcla las agujas.

Norma para el recocido
de lae herramientas después del
temple

Conviene el color azul claro para las he-
rramientas destinadas al trabajo de la ma-
dera, el azul oscuro para el hierro, el vio-
leta para la fundicion y el amarillo paja
para el acero duro.

Procedimiento para endurecer

el hierro
Echese en un recipiente de barro cocido:
Acido sulfdrico. . . - 200gramos
— azotico. 200

Caliéntese el hierro ai rojo blanco y dé-
jesele enfriar en laanterior mezcla.

Cementacion ordinaria

Mézclese, después de pulverizarlas bien,
las siguientes sustancias:

Caliéntese al rojo cereza el objeto que se

desee cemenur y déjesele enfriar en esta
mezcla.

Cementacion para gorronea de
maquinas, barras de eje, eto.

Mézclese bien;

Cuero viejo calcinado-

Apliguese & las piezas por cementar una
Mpa de esta mezcla de 2 & 3 centimetros
de espesor, y clbraselas con una envoltu-
ra de palastro de hierrode 2 & 3 milime-
tros; tapese los exiremos de esia envoltura
con barro y caliéntese en horno hasta el
rojo cereza. Quitese la envoltura y los

fresM°”~ y sumérjase la pieza en agua

Cementacidn en recipiente cerrado

Colécase los objetos sin que se toquen
en una caja de palastro con las paredes re-

cubiertas de arcilla, y envuélveselesen la
siguiente composicion;

Cuero viejo olcliiido. 4 partes
Prusiaio de potasa. . . 1
Hollin de chimenea. 2
Raeduras de pezufia de caballo  ‘/a
Acido sulfarico. w

Mézclese bien todo.

Ciérrese lacaja, tapando las hendiduras
con barro, y sométasela 8 horas préxima-
meniea la accion del fuego. S&quese de

ella rapidamente las piezas y sumériaose
en agua fria.

Fuerza de lae correas

La adherencia de la correa de una polea
debe ser igual & 1.600 cemimetros cuadra-
dos por segundo y por caballo de vapor.

Bombeo 6 combamiento
de lae poleas

La flecha del bombeo 6 combamiento de
las poleas debe ser igual ai Vasa del ancho
de la correa.

Procedimiento para oxidar
medallas antiguas

IntrodlUzcanse algun tiempo en orina
que contenga sal amoniaco en disolucién.



Ooloraoiun del acero

En negro

Extiéndase sobre los objetos por enne-
grecer una ligera capa de;

Esencia de tceioentlna.. 15
Aiufre..

pertes

>.» .

Hervidos juntos, soméunse luego & la
llama de una lampara de espiritu.

En azul

Se mezcla una solucién de i litro de
aguay 140 gramos de hi[»sulfito de sosa
con otra compuesta de 1 litro de aguay 35
gramos de acetato de plomo, calentandoja
mezcla hasta que hierva, y sumergiendo
luego en ella los objetos por azular.

Ooloraoion del brocee
Patina antigua

Puliméntese el objeto con &cido nitrico
mixto con a6 3 partes de agua. Se obtiene
un color grisaceo que pasa luego al azu’
verdoso.

Otraférmula

Aplicanse al objeto varias capas de la so-
lucion siguiente:

Sal amoniaco... . gramo.
Carbonato de potasa . . . 3 >

Cloruro desodio. . . . 6 »

Agua hirviendo........cccceeinens 12 '
y luego se le afiaden 8 partes de nitrato de
cobre.

Ooloraoién del hierro
fin azul

Hagase hervir una mezcla compuesta de
una solucidon de 35 gramos de hiposulfito
de sosa, y sumérjase en ella el objeto, re-
tirandolo luego y lavandolo con agua tem-
plada, para secarlo después con aserrin.

fin negro

Para dar& los objetos de hierro un color
intenso se emplea una solucién compues-
ta de:

Cloruro de bismuto. 1 parte
aoruro de mercurio . 2
Cloruro de cobre. 1
Acido sulftrico. 6
Alcohol 5

Q50

Después de aplicar esta solucién con un
pincel & los objetos, déjense secar y luego
introdldzcanse en agua hirviente, en donde
se les tiene media hora. Si el negro no fue-
ra lo bastante intenso, repitase la opera-
cion, sumergiendo luego los objetos en
aceite hirviente.

Este procedimiento se aplica también &
objetos de acero.

Ooloraoion del hierro y aoero
en negro mate

Bafiense los objetos en una solucion
compuesta de:

Qoruro de bismuto. 10 gramos
Bicloruro de bismuto. 20 >
Qoruro de cobre. ID >
Acido clorhidrico- 60 .
Alcohol......cccocviiiciiine . 50 >
AQUA .o . 500

Afddase 4 la soluci6on una cantidad de
iuchsina suficiente para contrasur el color.

Uoloraoidén de los metales en pardo

Se traun con acido acéticoy se sumergen
en una solucién de unino 6 bien se aplica

FORMULARIO INDUSTRIAL

directamente una mezcla condensada de
extracto astringente y acido acético, calen-
tando el objeto después de seco hasta que
desaparezca la materia orgénica.

Coloracién del laton

En la coloracién del latén se emplean
las siguientes soluciones, para los diversos
matices:

Verdoso
Agua. . 1000gnmos
SalamoDisco. . 20 >
Sulfato de cobre. L. 80 >

Pardo que varia entre anaranjado

y conefa
AQUA.oiiiiie s 1000 gramos
Qorato de potasa. . . . io .
Sulfato de cobre. R 10 >

Violaceo
AQUA i SOgramos
Sulfato de cobre . .40 >
Hiposuiflto desoca. . . . 40 >

Crémor tartaro. .20 >

A este Ultimo bafio se afladen:

Sulfato de hierro aménico. 40 gramos
HiposulSiodesosa. . . . 40 >
Pardo amarillo
Qorato de potasio, . JOgramos
Carbonato de niquel. 8 >
Cloruro de niquel, 20 1
AQUB oo 1000
Pardo Intenso
Clorato de potasio, . 20 gramos
Cloruro de niquel. . . . 40 >
AQUA. e 1000 .
Aeal
Sulfuro de potasio. . 10 gramos
AmOoNiaco........ccoevvniiiiiniiiis 50 >
AQUA o 1000 >

El objeto debe permanecer bastante tiem-
po en este bafio, en un recipiente bien ce-
rrado.

Negro

Apliquense al objeto varias capas de una
solucién de nitrato de cobre ligeramente
calentado. Coléquesele luego en carbdn ve-
getal incandescente; Untese con aceite de
oliva y séquese.

Coloracion de la plata
finpardo oscuro

IntrodlGzcase el objeto en una solucion
de sal amoniaco y sulfato de cobre (partes
iguales) en vinagre.

fin negro

Caliéntese el objetoy sumérjase en una
solucion de nitrato de plata hasta su com-
pleto enfriamiento, poniéndolo luego al
fuego para que se seque.

fin rosa

Bafiense durante algunos segundos los
objetos en una solucién calientey concen-
trada de cloruro de cobre; séquense luego
y béafense en alcohol, al que se prende
fuego.

Ooloraoidn en gria de loa metales
Empléese un mordente compuesto de:

Acido clorhidrico dcl comercio.. 1000gr.
* iTscnloso..
Cloruro de antlnonlo.

Polvos de hierro.

Basca dar & los objetos dos bafios de i5
minutos cada uno en esta solucién para
gue adquieran un color gris oscuro.

Si se quieren colorar de grisclaro se em-
plea esta otra solucién:

Acido clorhidrico bruto. . 1000gr.
Sulfato ferroso. S3 »

Acido ersenioso. 33 >
Sumérjese repelidas veces, alternando
este bafio con una solucién de:
Nitrato de cobre. 500gr.
Alcohol de W 150 <

Coloracién para los cafiones
de escopeta

Caliéntense los cafiones y restrégueseles
con manteca de antimonio mezclada con
aceite de oliva, frotandolos luego con cera

Procedimiento para dar al hierro
pulimentado aspecto de cobre

Expdénganse los objetos & la accién de
los vapores de una mezcla de acido clorhi-
drico y &cido nitrico concentrado (partes
iguales). Untense luego de vaselinay ca-
liéntese hasta que ésta se descomponga. La
accion de ios vapores debe durarde 245
minutos.

Blanqueo de los objetos de latén

Hiérvase en un vaso de hierro lleno de
agua hasta sus tres cuartas partes 30 gra-
mos de crémor tartaro por jSo gramos de
agua. Una vez fundido el crémor tartaro
afiddase eitafio en laminas delgadas 6 gra-
nulado, y bafiense un cuarto de hora los
objetos de latén, lavados previamente en
agua de sosa, dejandolos en el bafio hasta
su completo blanqueo.

Método para cubrir de antimonio
el cobre

Introdluzcanse los objetos de cobre bien
limpios en una solucién de cloruro de an-
timonio, que se obtiene disolviendo sul-
furo de antimonio en &cido clorhidrico
del comercio; en seguida adquiere el co-
bre un lindo color gris azulado.

Presién interior de los tubos
de cobre

La presion interior & que debe someter-
se los tubos de cobre, presiéon que varia
con el espesor y el didmetro del tubo, se
calcula por medio de la férmula siguiente:

" 800 X E
U

en la cual D es el diametro del lubo, E el
espesory P la presién que se busca.

Se expresardn Ey D en milimetros y
P en kilogramos por centimetro cuadrado.

Diametro que debe darse & los seg-
mentos de los pistones en la cons-
truccion de las maquinas de vapor

El didmetro exterior de un segmento de
piston debe ser igual al diametro del pis-
ton mas la décima parte de este didmetro,
al cual hay que agregar un exceso cons-
tante de4 milimetros. Consideremos, por
ejemplo, el diametro de un pisién equiva-
lente &4 0,400 metros; el segmento medira
400 méas 4 mas 4, es decir 408 milimetros.
Después del corte, el segmento se alisara y
torneara hasta que tenga el didmetro exac-
to de 400 milimetros.
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