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BARCELO N A

a

EL MUNDO aKNTTFTrn
INVENTOS MODERNOS

PUEdOS HB SüSÍ RIpnO.N

ÍAfio . . .  12 pts.
Semeitre b > 
Trimestre 3  •

í  Eljarjüi el precio 
EXTRANJSHO ¡ los sífiores co- 

I rresponisles.

C o n g r e s o  d e  in d u s t r ia s  METAtÚROiCAS. -  He

Sedado constituido el Com ité de H onor del Primer 
ngreso de Indostrlss M eUlúrgIcss. Dicho Comité 

que nene además el carácter consultivo, está comoaesto 
por las siguientes personalidades, que representan las 
«versas ramificaciones de Is metslurgia espaflola: Señor 
Ministro de Fomento, Conde de Mas, D . Juan Qlrona, 
D . Eduardo Marlstany, Marqués de Com illas. D  Jaan 
Nivarrorreverter, D . José de O rneti, Presidente dcl 
r ú e n l o  del Trabajo Nacional y  D . Félix S u irez  In-

I 9 1 I .- H e a q u i, esU b led d i por el 
Secretó lo  del A érodub de Frauda, la estadística de 
a  IV «don en i g i l .  Las cifras no tienen necesidad de
cO“-;ntaríos:

1911 1910

1350 800
80 000 37,500
12 000 4.800
13.030 3 000

2.6CÜ000 500.000
30.000 8.300
14.000 840
8.000 4.900

Aparatos construidos . . 
Potencia g l o b a l . . . .  
Pasajeros transportados . 
V U jet sobre campo, . . 
Kilómetros recorridos. . 
Horas de vue l o . . . . .

D urinfe el sflo han ocurrido 71 acddenles mortales. 
6  sea una victima p or 100.000 km.

III ARQUEOLÓGICO INTERNACIONAl.— e
i i l  t^ ngreso arqueológico Internacional se reunirá en 
Londres del 9 al 16 de octubre de 1912.

ESTADISTICA .MUNDIAL DE LA HULLA.— U  h u d sa  
recientemente promovida p or los mineros de Inelaterra 
J  AJemanlt da aclualldad á  las siguientes d fras ‘

En ndmeros redondos, la producción aoual de lis  
> an co  grandes potencias carboníferas es la  siguiente; 

EsUdos Unidos. , 447.840.000 ton.
Reino Unido. . 264.430.000 >
Alemania. . , . I50.37ii.000 .
45*",''» ..............................37 255 900 .

..................................  23.530.000 >

» "“ * ' «le carbón en el año 
WlO alcanzi a d fra  de 1,035.000.000 de toneladas, d irá  
"1  que entra la  producdón de los siguientes países;

Indias inglesas. . . . 12.048.000 ton.
9*"*^ »...................................... U.425.000 >

.............................  9.760,000 .
A fricaauilral. . 5.440.000 .
Nueva Zelanda. . 2.200.000 >

E tp s ls q u e m is  carbón produce por habitante es el 
M ino Unido, con 6  toneladas; siguen los Esisdos Unl- 
fcis (5 toneladas). B élgica (3 y Alemania (2 • / "

DE LOS CAMINOS DE HIERRO 
AN AMERICA.— Se ha comenzado la dectriflesción de la 

■  M e a  principal de la  red de Pensilvania, y e sta lra n s- 
» M o r l ó n  está en vías de ser un hecho en las d lver- 

M linfas de los alrededores de San Francisco. Pre- 
ja raseU m b lén en  las de Nueva York y  Chicago v  se 
W udlan las de Boston. «v y

ISaÍÍÍI .''^ ^ ® . ",*^ 0 0 0  DE FABRICACIÓN DEL DIA-
-C ontrariam ente á los métodos experimentados 

ja i t a d d i a ,  que se basan, en su mayor parte, en el 
«hplM  de u rb u ros metálicos, el Inventado por un oul- 
■ Ico la SM iedad Siemens-Haiske (von Boltonj, se ba- 

1 J* ol>»«t’'»<:l«5n hecha por él deque los gases del
Mumbrtdo descompónense en presencia d é lo s  vsoores 
«  mercurio. Parece ser que en presencia de cierUs 

I  ^ I g i m a s  mercuriales el resulUdo de esta descomposi- 
«■ n consiste en carbono en parte am ortoy en parle crls- 
" iiza d o . Los experimentos realizados con amalgama de 
g « o  dieron primero c r liu le s  microscópicos; pero ha- 

É «**«” *«lo «1 Inventor que los cristales se enri- 
f  na reemprendido sus estudios obrando en ote-
' ‘ ®* f« u lU d 0 B, después de

i " m M  de tratamiento, han sido lo  suflcieotemente ha- 
I P“ * ‘•“ ‘ ‘ l l f  *1 Inventor á proseguir sus expe-

LA TELEGRAFÍA SIN KILOS EN FL MUNDO.— E xlf. 
J h m  Is actualidad 1400 estadones tijas de TU S . “ i

Estados Unidos. 
Gran Bretaña , 
Alemania.
Rusia,
Canadá, .
Marina mercante.

tliJ ^ " ' ’ONOEAR M IN A S.-L am a-
^  rusa que tiene gran práctles en minas subma- 
2 í ? '  ”  *  ‘‘*.'5'' " " »  “ " “ 'Iva Interesante con un sub- 

1 “ Srtno especial para fondear minas, que están constm- 
los aatlllerot de Nicolaief, ^ -

I Tendrá 52 metros de largo y  desplazará 500 á  700 to- ’ *

nejadas; recibirá un motor «Curllss. para la  marcha en 
sum eígldS!' ^ « “ “ “ l*<l®'«s eléctrlcM  para la  marcha

>'‘ b'n»rlno de combate tendrá 
solamente dos tubos y  cuatro torpedos

bu papel de colocar minas en el fondo del mar será 
muy impqrtinte. A  este fin, encima del c s^ o  se cucÍ m - 
tra un rajón que ocupa toda su longitud, dividido ”  
dos paites en el sentido longitudinal.*Cada una de estas 
p a r ^  contiene 35 minas, 6  sea un total de 70 1.  n“ “
le jK ^ e r lo r  de este cajón se encuentra una puerta por Is 

^  íorpedos serán conducidos á 
la puerta sucesivamente, por medio de una especie de 
cadena sin fin. maniobrable desde el interior ^

m a 'l i r o  '1  í*'l® «1‘  « t e  siste-
If. I  ‘7  *.?* ‘l 'i*  ” •  “ Perl«neniado. En ca- 

f  al submarino gran seguridad contra los 
S p e ra d ó í ®“ “  P®i*T‘  diflcultar la

Ex p o s ic ió n  in t e r n a c io n a L d e  l a s  a r t e s  d pi 
T ^ B A jp , PARÍS, I 9 1 2 . - L .  C i r = .r ,\ ^ ,n l t i v ? d e  r , i  

f ! lT  organiza una expo-
f í l l í r  J  ‘5  ' * ' * ' ' * ’  trabajo que tendrá
f í ?  rf̂ D ^ '1* ‘“5. *8 °**® * ° '* “ ‘’ re de 1912, en el
Crand Palals de los Campos Eliserss.
ae l í f . n ' i l í ñ « ¿ a  p ro / e jío n a l.-E n  e s u  sección 

«*' «“ »<iro", gráficos y memorias, 
Ím  ‘i  ''2 * 1̂'*  ®'8 «nl“ ®l«i" material de

"  1 ‘S* ‘*®*̂ ® ®' P""t® «“e visU  del trabajo,
' ‘1  '** P «t" 'f*« ' Iniíustrias, 

n i  ?®!8 r*neom ercio; organización prolesio-
M l, contratM de trabaja y  remuneración y  cooperativas 
*  p r^ u cclón  En el grupo II de esU  secación « Iá n  « 1  
puestM, bajo forma de planos ó por raedlo de modelos 
todos Irm ip a rito s  6  Instalaclnnes concernientes i  la  hl- 
glene y la  sem ridad de las fábricas y  ilmacenes.

d a s U s ^ n r .W a 1“,E l S l S l " t

.o d .^ sg .7 ^ rm « “ " I ‘ p ^ i ; " ‘4 *Í ra za !'°
1/11̂ ' * ' ^  II — L a  Aoó/farM/í— Loa grupos V I. VH v 
V V *  '*,! ' " í “ f  r'a» «¡e la  « n stru ed ó n

™  ™ “ ® P*va loa individuales.
E l gruño I X contendrá todos los datos sobre las con- 

«*®® f t u o d a i i d l .
n i enr1 1 ,? . ,M  2 '  í '* " ! . ' '! '.?  >! '«Bl*mentos para la bue- 

. í  ®̂. ■ ** .habitaciones, etc. El grupo X, e *  
t r a i c i ó n ^  todas las industrias de m oblIlM ioy d ecS  

'" « « * " * »  «Soméstlca, serv id o lía - 
P an das de vestir y  lencería, alimentos y  be-

no l í i í 'S l l í ’ ® ? ' “ ®’’®* “ "« Itu lr í al erupo X ! l ,y  el gru- 
"  '® "«riiiente á la allmenUdlSn; ali- 

mentos Hquidos, EPateriil, etc.
Sección IU .— £con om / a  jo efa/.— E«la ültima sec- 

c lta  comprenderá t r «  grupos, X IV, XV y  XVI; ense- 
r . « I  ’ ! 2?í^®'’f * ’ ’ '°***‘®” *‘ ' recreo, h ibfladones ba- 
n s ?  matailcros, alambrado munlcl-

®*l** ‘ horroB, sociedades de 
S w i M  mutuos, sobre la  vida. Incendio, robo, legn roi 
ig r ^ o lis , con lri scddentei, invalidez y  vejez.

D .  T  .— c °  “ »,9®mcrdo é  Industria y  el del Trabajo 
U r o n ^ f l ^ í * ’  ‘  n u  exposición su

M- BrisI, Sé-
cretiire  de la Chambre consultaflve des Associattons 
P ir ís  " *  °*  boulevard de S a astop ol,

Ex p o s ic i ó n  a n q l o l a t in a  e n  L o n d r e s .— En el 
“ «1¡o,P*»*<>o  se Inauguró en Londres una expo- 

xlmo "®'®'*“ ” * ** clausurará en octubre pró-

EI ri’‘l ^ ' ? ' f , ” í.*v. PtOYECTADAS EN HOLANDA EN 
EL CURSO DEL CORRIENTE a Ro .— D iversos ceitim e-
nes se o rgiiiliai) en Holanda para el curso de J9I2. Du-
ílí^ ín  rv,” í*®*..‘!® í“ "'® *  “ Ptlrm bre una exposidón lo- 
I r  * " ' " ' « ‘ r«cbt. comprendiendo lodo lo que se produ- 
« ,  cOTstraye ó fabrica en esU ciudad y  poblaclonesde 
los alrededores, ocupando un terreno de 4 h ectíreu  
los «'"'®"*rl«> de la  Independencia de
‘o ’  _  . y ® *  ^ '*  i"*»euradón  del P a lad a  de la

d d a W í S :  «P® *lcliu<leeleclri-

En Sneck, exposidón nadorul de Industrias domét- 
tlc is , con u n í Mcción reservada al arle Industrial.

t n  D eltó  Oouda, en 1913. exposidón de objetos de 
M rro  cocido y  f.vanees; exposición agrícola en Scheve- 
I ih2  dentlflca en Leyda y en Deft, expo-
d d ó n  rttíM pecllva de arte InduslrlaL de teenoloSa 
mecánica y  de trubajoi hidráulicoa neerlandeses *

TEs^pYM^lom M  N a v e g a c ió n  (Am s-

Uncia^de*la formarse Idea de la  I m w -

saassiSniP

I M ^  ft- 'i '" '* * '* ,!»  P r e m i o % k ,  d i
‘"»do al Inventor de un sistema que

la  Q re 'lífW e ,S ™ '” 1 " ‘‘’?  ®” ' “ *  f® "”*  '®  '« H * *  
moirth de w  if  -  “ ? ” J ;  “ "®* «I® P*«l«lington-Ply- 
?es sin ^ " " c ‘* circulan t r ín «  sin ü t t w t i t e  de C h a r tf»  i  T liouert Í2'̂ 8 km i  v  #n 
Alemin^l* de Berlín i  Hanóver (253 km.í.^La^^iocícUd

í “  á 'l^ r « ll ? . d . . “i l í '? *  I'?®® ®® « "• 'b K m ^ n 'lM n T
I \  ™i 1 * ° “ . ? '  '"e lite rra  y  en F rin d e .

s a s í í r í l ' » ” ‘ ‘9 r ^ „ « ' -  H " -  ‘ " 8¿

S S S S S Í ? ™ » "

de ' •  " " "  «i® >53 1 » .

lo n íh í® ' ”  '*  >3«t“ "-H ille , d e l6 1 k m .d e

DRÊ s‘ ' - ' u  ¿°®  TÚNELES DE LON-

:¡:# rS i3 S E Í? 5 s =
=í:;̂ (;SK;sí,.ss-£;”S r

Ex p o s ic ió n  in t e r n . ' c io n a l  d p i  r A m m  r .  
¡•'Cera exM sld ón  se Inaugurará en Nueva Y ork  en el 
^ " b ? / d e ‘'l 9̂ ‘ í ? i  33 - ..e p T e r íb ^ í ’al'a".^
H oíta ra . ^  * "  >-°»«fv«. 35 Ctupeery U n e

do 'N  >»' > '-E >  *flo P«»-
i1 a h M u a lH .? £ i.‘.  ®««®iT^'"»r'* actividad Impresa 
coBl‘  h- «  In^I.i , ° ' ’ ‘ K“ '®‘° " * *  A  Un de año
que.degíe,r.,?<5̂ ‘íSSte„®,̂ ^̂ ^̂ ^̂  >«•»"■

Buqua
A len u íiit . . , ” 80”
Eatadoa U n id o s . ' 59
Francia....................................  26
Inglaterra............................ 335

‘  (armadores de 
otros países).......................  i «

'Tooeladaj

350.000
105.000
120.000

1.230.000

210.000

Ayuntamiento de Madrid



9*

Sección Bibliográfíca

Indice de los artículos de carácter clentiflco-técnlco-industrlal publicados recientemente
en las más acreditadas revistas del mundo

— «Abastecimiento de agua extraída de la corriente 
su b terrin ead eu n  rio .— Proyecto de irrigación hidro­
eléctrica».— Power, n.* 11, vol. 35, New-Yotk.

— «Absorción de las materias colorantes por loa 
ocres.— Tintara de loa tendidos de lana con efectos de 
seda artlflcia l» .-R evae Qénérale des Matleres Coloran­
tes, de la  Telntare, de l'lmpresalon et des Apprets, 
n.* 183. Paria.

— «Biplano de los hermanos W right, modelo B.>— 
Le Qénie C iv il, 30 m arzo, París.

• «Contribución al estndlo de la química de la  dex- 
trlna de la  madera».— Zelischeifi für angevandie Cbe- 
mie, volumen X X V, n ,' 3, Leipzig

— •Cocción de los productos cerím ico i porosos.— La 
plasticidad de la arcllla .-D eterm in ació n  de la  viscosi­
dad absoluta de los siUcalos fundidos.— La tntoxícación 
por el plomo en la  industria ce rám ica » .-L a  Céraml- 
que, n.°291, París.

-« C e n tra l de electricidad de 110.000 v o ltio s .-P ro p le - 
dades de los rayos luminosos de lámparas de incandes- 
cene a .— Nuevo procedimiento para aislar el devanado 
en máquinas de altas tensiones.— C álculo del ángulo 
entre diferencia de potencial en loa bornes y  fuerza 
electromotriz inducida en los generadores E n e ró n o s .-  
Procedimiento para la  obtención del hierro fundido 
blando en hornos eléctricos».— Eiektrotechnlsche Zeits- 
chrlft, núm á l, Berlín.

-« C on d icio n es termoeléctricas para las lámparas de 
tántalo y  volfram *. —  Elektrotecbnlschc Zeltschrift, 
número, 46 Berlín.

— •Condensadores para una fábrica de energía eléc­
trica».— Power, n .' 12, vol. 35, New-York.

— «Construcción de chimeneas de aceto».— Power, 
n.* 7 , vol, 35, New-York.

teoría de la fusión de los minerales de co b re .-A lg u n as 
novedades en la preparación de los minerales y  del car­
bón».— Revue de Métallurgie, n.* ó, Patfs.

— «Lo combustión superficial.— Elementos de aero- 
mecánica teórica.— La aplicación de la  dirección cientí­
fica en la  explotación d é lo s  caminos de hierro.»— The 
Journal of the Ptanlilln Instltute, tomo C L X X Ill, n,* 2, 
filad elfia .

— «Capacidad de tiansmlslón de las poleas.— Propie­
dades del amoníaco».— Power, n.44, vol 35, New-York.

— «Los empleos industriales del ozono.— Algunas 
fases de la  cuestión del polvo de carbón».— Nature, 
n.* 2208, Londres.

- • L a  sustitución psíquica.-Substitución  y  trans­
formación». —  Revue phllosopblque, tomo LX X III, 
n.* 435, Parts.

— •L as hélices aéreas»-— Revue Unlverselle des M i­
nes et de la  M étallurgie, (enero-febrero).

— «La preparación del caucho artificial».— Les Inven- 
tions Illustrées, n.* 15, Paria.

— «Lafotopograffa y la  tologram etría aplicadas á lo s  
países montafiosos.»— Le Oénie C iv il, n.* 18, Pacta.

— «La gasificación del combustible».— T h e Enginee- 
ring Magazine, n .‘  6, Londres.

— •Las hélices aéreas».— Revue Unlverselle des Mi­
nes et de U  M étallurgie, tomo X X X V Il, n.s I ,  Parfs.

— >La telegrafía sin hilos, ,;tiene su origen en las 
ondas bertzlanas que despide ia  tierra?-R elación  en­
tre el coeficiente de temperatura y  resistencia especí­
fica de algunos metales y  en particular del cobre,»—  
Eiektrotechnlsche Zeltschrift, núm, 44, Berlín.

— «La práctica del acoplamiento en paralelo en má­
quinas de corriente alterna__Pruebas de radiogralia en
globos Ubres.— Descarga eléctrica del óxido de calcio». 
— Eleklrotechnische ZeRschrlft, núm. 48, Berlín.

— «Tabla de logaritmos para calcular la  frecuencia y 
longitud de anda de circuitos oscilantes.— M áquina para 
el tratamiento continuo de los filamentos de tnngsteno». 
— a e c u ic a l W orld, n.’  3, vol. 59, New-York.

— «Lafundiclón y su m aquinarla.— Resistencia de 
las alas de un m onoplano.-Arm am ento y prolección de 
loa acorazados». — Engineering, n . ' 2402, Londres.

— < Las causas de las explosiones de las calderas.— 
Fabricación del cloruro de calcio».— Power, n." 13, vol. 
35, New-York.

— «Diagrama para motor compound de tres cilindros. 
— Recientes mejoras Introducidas en la  propulsión por 
magneto».— Power, n.“ 9, vol. 35, New-York.

— «Experimentos de Squier en la  teletonia aimultá- 
nea.— Análisis de los compuestos de goma.»— E lectricil 
W orld, n .’  7, vol. 59, New-Yotk.

— «ElcarburadortVlvax».— El tractor en los Esta­
dos Unidos.— L a resistividad eléctrica del mercurio á 
laa temperaturas muy bajas.— Recientes progresos en la 
fabricación de loa papeles p intados.-Separación de las 
mezclas de gas por la lic u a c ió n .-E l oléalo de sosa, 
nuevo insecticida.— Los progresos en la  fabricación det 
hidrógeno».— Leslnventlons Illustrées, a.* 10, 23, rué 
B ru u S. París.

— •E l prisma bin o cu lar.-E fecto s vitales del radio y 
de otras radiaciones».— Nature, n.'2209, Londres.

— «Efectos de coloración en las mezclas laomorfas.— 
Resolución óptica del anillo  de Saturno»,— T be Ameri­
can Journal of Science, n.» 194, Ncw-Kaven.

— «El conductor de cuatro bornes y el puente de 
Thomson.— La evolución en los sistemas discontinuos, 
— Estudios f l t io l^ c o s  sobre la  anafilixia.»-Journal 
o t tbe W ashington Academy of Sdeuces, tom o II, n.* 3, 
Baltimore.

— «Estudio sobre lo i nuevos métodos de ensayos 
mecánicos de ios metales.»— Revue de Métallurgie, 
n.” 6, París.

— «El biplano rápido Sommer».— L ’Aétophlle, n .' 8, 
París.

— «Estudios de los rayo Roenigen.— Efecto de la co­
rriente eléctrica sobre soluciones clatildas y  manera sen­
cilla para su preparación».— Metallurglcal and Chem i­
cal Eogineerlng, volumen, X, núm. 3, New York.

— «Factores de economía en una fábrica de energía 
e lé c tr ica .-C á lca lo  del velor calorífico del carbón».— 
Power, B.* 15, vol. 35, New-York.

-« F ab ricación  del hielo artificial en laa centrales 
eléctricaa.— Comparación económica comercial de loa 
motores de gas y  de tas turbinas de vapor.— Plantea­
miento de cañerías de distribución de una estación cen­
tral para ia  calefacción de vapor».— Electrlcal W orld, 
n , '6 ,  vol. 59, New-York.

-«Funcionam iento  de detectores de on dis en el ser­
vicio  de telegrafía sin hilos.— Instalaciones rápidas de 
servicios de energía eléctrica».—  Electrlcal W orld, nú­
m ero s, vol. 59. New-Yotk.

-«Instalación de bom basen las minas de carbón».—  
Power, n.* 15, vol. 35, New York.

— •InQucncis del estaño y  del plomo sobre la  micro- 
estructura del latón».— Engfneering, n.*2409, Landres.

— «Influencia del estaño y plomo sobre la  mfero- 
estniclura del latón.— Sobre la  Imanticlón deln iqn cl, 
^ei cobalto y  de las aleaciones de estos metates.— La

para la  producción de oscitaciones dieléctricas.— A p li­
cación de la telegrafía sin hilos á la  navegación aérea». 
-Eiektrotechnlsche Zeltschrift, núm. 43, Berlín.

— «Propiedades del bióxido de carbono.— Cómo se 
retuerzan las cabezas de un calentador.-M anera de afi­
lar las válvulas de goma d u ra » .-P ow er, n.* 10, vol, 35, 
New-York.

— «Máquinas asincrónicas para el tegulaje automáti­
co del voltaje».— Electrotechmsche Zeltschrift, números 
45 y  46, Berlín,

— «Método propuesto para los ensayos magnéticos 
dé la  fundición y  dcl hierro», — Revue de Métallurgie, 
n.s 6, Parts.

— M otor marino Diesel de dos ciclos.— Estudio de la 
propiedad d é la s  aleaciones á altas temperaturas.— Mo- 
to re sá  corricnle co n tin u a.-M áq u ln u  de combustión 
interna.— Propiedades del aire y vapor mezclados en 
relación con una Instalación de condensación.- Engl- 
necring, n.*2403, Londres.

— «Motores reversibles de gas y p etró leo ,-A lgu n os 
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Sección de Inventos modernos

Los estabilizadorea automáticos

B l  s i s t e m a  D o u t b b

(Conclusión)

Si en vez de un paro brusco suponem os un debilita­
miento del m otor, se producirá la misma sucesión de fenó­
menos que antes, con la diferencia de que, siendo la ace­
leración menor, el aum ento de la incidencia, y por consi­
guiente el aumento de resistencia en la unidad de tiempo, 
serán menos grandes que precedentemente.

A medida que el aeroplano se incline hasta atrás, el es­
fuerzo Rv y tenderá á hacerse preponderante. Logrado 
esto, el aeroplano recobrará su primera inclinación. Las 
consideraciones que preceden no se aplican únicamente 
al «empennage» propiamente dicho.

Recuérdese que, cuando buscamos Jas consecuencias 
de los desplazamientos dei centro de impulso general en 
función  del ángulo de ataque, nos vimos com pelióos á 
examinar sucesivamente tres hipótesis, en las cuales: i.° 
P retrocede cuando el ángulo C disminuye y avanza cuan­
do el ángulo aum enu ; P retrocede cuando el ángulo 
aumenta y  avanza cuando el ángulo disminuye; 3." la po­

de la cola sea de 7». Fácil es ver que, en este caso, el centro 
general de impulso tendrá tendencia á desplazarse hacia 
adelante cuando el ángulo de ataque disminuya.

Se ve, pues, que, apropiando de un m odo conveniente 
la forma de las superficies y sus incidencias respectivas, 
puédese prácticamente realizar cada una de las tres hipóte­
sis señaladas anteriormente.

La estabilidad automática, en vez de depender de un 
dispositivo que form e pane integrante del aeroplano mis­
m o, puede ser obtenida por medio de un aparato auxiliar 
llamado «estabilizador», que maniobre de un m odo auto­
mático el timón de profundidad com o lo hace el piloto.

Se han experimentado estabilizadores emplazados bajo 
la dependencia de un péndulo ó  de una veleta funcionan­
do al im pulso del viento relativo, tal com o lo hace la cola 
que forma el «em pennage» del aeroplano.

Estos dos dispositivos, incorporados al aeroplano ó 
aplicados á un estabilizador automático, gobiernan la ma­
niobra del timón de profundidad, pero, en ambos casos, 
sus indicaciones son exacum ente las mismas. En lo s ó o s  
casos, la acción sobre el equilibrio del aeroplano se obtiene 
por la modificación del esfuerzo R vy  Pg, modificación pro-
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sición de P perm ínece invariable para varios valores del 
ángulo de ataque.

La segunda hipótesis es realizada para todo aparato 
provisto de un «em pennage» suficientemente potente.

Conviene investigar cuáles son los dispositivos propios 
para realizar cualquiera de estas tres hipótesis.

Un aeroplano posee generalmente dos superficies sus- 
tenutricesde desigual superficie, situadas la una detrás 
de la otra, la segunda más pequeña y denominada vulgar­
mente «cola». Sobre cada una de estas superficies, el cen­
tro del impulso desplázase en función  del ángulo de ata­
que, La curva de estos desplazamientos ha sido determinada 
por los experimentos de Eiffcl para la mayor parte de las 
formas de ala conocidas en la actualidad. Si, sea cual fuere 
la trayectoria, el ángulo de auque de estas dos superficies 
sustenutrices es exacum ente el mismo, el centro general 
de im pulsóse desplazará exactamente en las mismas con­
diciones é igual proporción que el centro del impulso de 
cada superficie. Fácil es ver que no sucedería lo mismo si 
las dos superficies tuviesen ángulos de ataque diferentes 
para la misma trayectoria.

Supongamos que la superficie principal tenga un án­
gulo de ataque de 6 ', mientras que el ángulo de ataque de 
la cola sea de 3®. Si el ángulo de ataque de la superficie 
delantera se transforma en un valor de 3», la superficie tra­
sera formará con la trayectoria un ángulo igual á o ' y per­
derá su eficacia. Asi, pues, el centro general de impulso se 
llevará hacia adelante.

Inversamente, existirá una tendencia á desplazarse ha­
cia atrás cuando el ángulo de ataque de la superficie prin­
cipal se haga superior á 6°.

Supongamos, por el contrario, que la superficie princi­
pal tenga una incidencia igual á 6® cuando la incidencia

vocada por el dispositivo de esubilización automática. Pero 
la eficacia del dispositivo es aparente cuando se trata de un 
estabilizador que maniobre automáticamente el timón 
mientras que es real cuando el dispositivo es incorporado 
al aeroplano.

Las ventajas y los inconvenientes no pueden ser nota­
dos en esus condiciones más que en el primer caso De u l 
suerte, las contraindicaciones y el «retardo», que constitu­
yen los inconvenientes del péndulo y del «empennage» 
aparecen u n  pronto com o se han aplicado los eswbiliza-^ 
dores automáticos.

Com o esus contraindicaciones y este reurdo no son 
perjudiciales más que en casos bien determinados, resulta 
de ello una confianza equivocada por parte del aviador en 
su aparato. Los accidentes no se evitan y permanecen inex­
plicados, atribuidos erróneamente á una falsa é inhábil 
maniobra de) piloto. Una maniobra oportuna del timón 
de profundidad es evidente hubiera ev iu d o  el accidente 
pero los m ovim ientos del piloto que gobiernan esus ma­
niobras son ásu  vez colocados bajo la dependencia de sus 
«refiejos»; y com o el reflejo no se adquiere m is  que coa  la 
costumbre y la práctica, es im posible adaptarlo á circuns­
tancias excepcionales, en especial cuando el aviador no 
tiene otra gula é indicación que la que le dan sus senti­
dos. Por esto nos vemos abocados á buscar com o una con ­
dición de esubilidad la «superabundancia» del motor.

Para todo aeroplano que recorra una trayectoria hori- 
z o o u i hay una velocidad correspondiente al mínim um  
del valor de la fuerza PA. Si esta fuerza PA corresponde al 
máximum de fuerza propulsiva del sistema m otopropul- 
sor, dlcese que este últim o es «tangente», y la trayectoria 
horizontal, en estas condiciones, no es posible más que 
para una incidencia perfecumente definida.
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Tan pronto el aeroplano modifica su inclinación la tra­
yectoria nácese ascendenie. Cuando, por el contrario, el 
motor es «superabundante», la trayectoria es horizontal 
para dos velocidades y, por consiguiente, para dos inci­
dencias. Para todas las inclinaciones, la trayectoria es as- 
cend m e. Por encim a y por bajo de eslos dos valores 
limites, la trayectoria hácese descendente,

Si la diferenuia entre estos dos límites es considerable, 
que es lo que sucede, por ejem plo, cuando se dispone de 
una fuerza propulsiva dos vece> superior á ia esirictamente 
necesaria, el piioio, prácticamente, no tiene otra cosa que 
hacer, para evitar la calda, que mantener la inclinación del 
aeroplano en el grado permitido. Pondrá el timón en for­
ma para ascender cuando el aeroplano se incline hacia 
delante y viceversa cuando se incline hacia atrás. La ma­
niobra es sencilla, lo  que representa una gran ventaja.

Representa una ventaja también desde el punto de vista 
de la esubilidad la velocidad considerable conseguida de 
este m odo. C ieno es que el viento relativo hállase sujeio, 
en estas condiciones, á variaciones' relativamente menores 
y más rápidamente corregidas cuando uno de los factores 
que lo determinan (es decir, la velocidad propia del apara- 
rato) hácese preponderante, Pero por esto mismo se da 
igual preponderancia ai valor de las aceleraciones cuyo 
efecto es, com o se ha visto, perturbador.

Y, si consideramos un rem olino, es decir, un fenóm e­
no atmosférico extremadamente localizado que el aeropla­
no abordará casi sin transición del mismo modo que un 
vehículo aborda un bache del terreno ígualmenie muy 
localizado, el efecto perturbador seiá en los dos casos tamo 
más violento cuanto mayor sea la velocidad que anime el 
m óvil, aeroplano ó  vehículo. Si la duración del fenómeno 
fuese mayor, las ventajas de la velocidad tenderían á ha­
cerse preponderantes.

El efecto perturbador mismo será, en todos los casos y 
en todo m om ento, m edido por el valor de ia aceleración, 
y ,  en todo m om ento, puede ser corregido por una manio­
bra apropiada del timón de profundidad,

Las posiciones sucesivas del timón de profundidad de­
ben, en estas condiciones, seguir la m ’sma curvaque la de 
las aceleraciones. Bastará, pues, establecer prácticamente 
los efectos de las perturbaciones atmosféricas sobre el equi­
librio del aeroplano.

Para obviar este inconveniente nos hemos visto inclina­
dos á adoptar faialmeme una construcción tal, que todos 
los centros se hallen en ella confundidos. Puede conse­
guirse por la hélice y por la masa. En cuanto al centro de 
impulso, se ha visto que no puede fijarse. Sus menores 
desplazamientos tendrían aqu! un valor preponderante. 
Pero com o, por otra parte, puédesele desplazar por una ma­
niobra del equilibrador, el aparato ser.i más manejable, 
pero no tendrá ninguna estabilidad aute nática, lo mismo 
en el sentido longitudinal que en el latiral. Esta esu b ili- 
dad se hallará entre las manos del piloto. En suma, se 
habrán suprimido los inconvenientes del dispositivo pen­
dular suprimiendo este mismo dispositivo.

De tal modo nos privamos de las ventajas de este dis­
positivo, tan eficaces siempre que las aceleraciones no 
tomen un valor preponderante, en particular en el vuelo 
tendido, y que son absolutamente indispensables para li­
mitar la inclinación del aeroplano en el sentido lon giiu d i- 
nal yau n  más en el sentido lateral.

En la práctica hay que tener en cuenta la consideración 
de que en los tipos actuales de aparatos nos hemos conten­
tado solamente con aproximar los centros sin confundirlos 
figurosamente, reduciendo de este modo las ventajas y los 
inconvenientes.

Estabilizador automático sistema Doulre.-—E\ aparato 
ideado pwr Doutre está destinado á hacerse sensible á las 
aceleraciones tan pronto ésus lom an un valor preponde­
rante, para corregir las ventajas del dispositivo pendular.

Com o, por otra parte, toda moJificación del ángulo de 
ataque y de incidencia tiene com o consecuencia instan­
tánea una aceleración, ésta puede ser una indicación útil 
para la maniobra destinada á enderezar el aparato.

Un dispositivo de esta s u e r j  concebido vendrá en au­
xilio del dispositivo pendular ó del «em pennage» precisa­
mente en el momento en que las variaciones de inclinación 
del aeroplano en la unidad de tiempo sobrepujen cier­
to valor.

El pensamiento del autor ha sido, por otra parte, el de 
que para mantener un ángulo de ataque constante es pre­
ciso, por las razones expuestas precedentemente, que el 
dispositivo de estabilización automática obedezca á la ve­
locidad mejor que á la trayectoria. De este m odo com ién­

zase á corregir la perturbación en el momento preciso en 
que ia misma com ienza á producirse.

El dispositivo ideadc , Douire es muy sencillo. Con­
siste esencialmente en un servomotor que, sobre las indi­
caciones combinadas de un anemómetro, gobierna de un 
m odo autom ático los m ovim ientos del equilibrador. Cons­
tituye el anemómetro una pala P que recibe normalmente 
el viento relativo. Esla paU es equilibrada por dos resortes 
R ’ de tal suene que, cuando la velocidad relativa es la de 
régimen, va á apoyarse sobre un tope. Asi que el viento re­
lativo disminuye, los resortes R ' rechazan progresivamente 
la p»la, la cual, por la intermediación del servomotor, 
pone el equilibrador en descenso. Cuando la velocidad del 
viento relativo llega á la de régimen, la pala es llevada pro­
gresivamente á su posición primera.

El acelerómetro es constituido por dos rebabas N, m ó­
viles cada una sobre una varilla colocada en la dirección 
del vuelo, para poder desplazarse tan pronto se produ­
ce una aceleración positiva ó  negativa. Son mantenidas 
por dos resortes R colocados delante y detrás. Estos resor­
tes tienen ia misión de volver á llevar las rebabas á su po­
sición inicia] tan pronto el aeroplano ha recobrado su ve­
locidad uniforme. S <n lo suficientemente fuertes para im­
pedir todo desplazamiento de las rebabas sobre su varilla 
bajo la influencia de la pesantez. Cuando la aceleración es 
positiva, las rebabas retroceden y ponen el equilibrador en 
ascenso para impedir que el aparato se incline hacia ade­
lante. Cuando la aceleración es negativa las rebabas avan­
zan y ponen el equilibrador en descenso para impedir al 
aeroplano inclinarse hacia atrás.

Com o es fácil de ver en la figura, se somete al servo­
motor de aire com prim ido tan sólo la resultante de las in­
dicaciones suministradas por el anemómetro y el aceleró- 
metro. La pala provoca el cam bio de incidencia que exige 
la dim inución de la velocidad relativa. Las rebabas se op o ­
nen á todo cam bio de incidencia provocado por las acele­
raciones.

En la figura, P es la pala solidaria de los tubos A , que 
se deslizan frotando ligeramente sobre el cárter de alum inio 
F; la acción del aire sobre esta paleta es equilibrada por los 
resortes R, montanos sobre estos tubos entre los manguitos 
ó  anillos y ei fondo del cárter. Las rebabas V pueden des­
plazarse sobre Jos tubos A. Los resortes R los hacen solida­
rios de estos tubos cuando la pala retrocede ó  avanza, bajo 
una acción más ó  menos fuerte del aire, permitiéndoles no 
obstante desplazarse á lo largo de estos tubos bajo la acción 
de la inercia.

Los ejes ó  varillas E, solidarios de las rebabas, móviles 
en el interior de los tubos A, hállanse rlgidumente ensam­
blados sobre la varilla T  del cajón del servomotor. Este 
cajón hállase dispuesto en el eje mismo del cilindro motor 
C; el aire com prim ido llega á la cámara D de este cilindro 
y es distribuido por las cámaras I ó  H, según la posición de 
la varilla T  que, desplazándose en uno ú otro sentido, ob­
tura ó  deja libre la entrada de los canales N y O. Unos 
huecos practicados sobre la varilla T  permiten al aire 
com prim ido esc^arse de la cámara H por las aberturas S 
cuando la admisión del aire se realiza por la cámara I y 
vicev rsa.

T odos los desplaztmientos del cajón T  son de este mo­
do seguidos instantáneamente de un desplazamiento en 
idéntico sentido del pistón B. Este pistón B se empalma de 
m odo conveniente con los timones.

Un esfuerzo de too gramos com o máximo es necesario 
para desplazar ia varilla T ,  y el pistón, según la presión del 
aire com prim ido, puede suministrar un trabajo que varia 
de lo  á 4 0  kg. y que es con creces suficiente en todos tos 
casos.

Una pequeña bomba gobernada por el motor del aero­
plano suministra el aire com prim ido al servomotor y un re­
cipiente intercalado en la canalización permite tener siem­
pre una cantidad de aire suficiente para el caso de paro 
del motor,

La regulación de este estabilizador ha sido obtenida ex- 
perímenialmente, singularmente facilitada por el papel 
particular que representa el acelerómetro en el funciona­
miento del estabilizador. No corrige solamente las pertur­
baciones de equilibrio que proceden de causas en cierto 
m odo exteriores, sino que también hace las veces de regu­
lador.

T oda maniobra del equilibrador provoca, en efecto, una 
aceleración. El estabilizador, con  su acelerómetro, corrige, 
pues, su propio movimiento de timón, limitando la dura­
ción al propio tiem po que el aparato le obedece.

El movim iento de timón dado por el esubilizador es,
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pues, en todo momento, m edido en su amplitud y eo su du- 
acelerómetró* «cción  com binada del anemómetro y del

Da. o . CROUZON.

d® gas pobre que permite 
utilizadlos combustibles menudos.

■ J  ^
: , d .  A

Esta inven­
ción, patentada 
últimamenteen 
Francia, se re­
fiero á un apa­
rato d istr ib u ­
tor de forma de 
cono ó pirámi­
de suspendido 
en la cuba de 
un gasógen o 
con o b je to  de 
recibir, dirigir, 
d istribu ir sin 
amontonamien­
to y disponer 
en c a p a s  e l 
com b u stib le ; 
de tal manera, 
éste forma zo­
nas oxidante y 
reductora bien 

..d iv id idas, así
como un vacío en el centro, que'permite la ’coJ 
I e S í “  ̂ divergencia de laa^corrientes ga-

Dlsposítlvo y  método p ^ a  la fabri- 
oactóa de ug metal compuesto de 
varios metales superpuestos

dúplex, triplex, cuadru- 
dureza

o calidad distinta, empleados para obteneile. pue­de, por ejem- ’ ^
pío, forjarse 6 
laminarse, ya 
en estado de
Slacas do blin- 

dje ó piezas 
de fragua, ya 
en el de palas­
tros 6 barras, 
para ensegui­
da tra n sfor­
marle en ob- 
ietos varios.

Suponga­
mos que se 
trate de obte­
ner un metal 
triplex (es de­
cir, de tres ca­
pas): ,

En el mo­
mento de la F ig, 1.

colada, dispó-

plex, llegando á la misma altura que con la caca 
interior. Esta colada del m e ta ls e  efectúa des­
pués de quitar la lingotera c y  antes de toda oxi­
dación superficial del metal interior «. Durante la 
colada del metal en i, se tiene cuidado de hacer 
oscilar, por medio de la manivela m, el embudo i 
sobre sus go: roñes, á fin de extender bien igual­
mente el rr.otal exterior en torno del núcleo e. 
yuitase entonces el embudo i  y se comprime el 
lingote, 81 necesario es, empujando la lingotera
s ió í o r d E a *  ^

Este aparato y  método han sido patentados 
por la «Societé des Ponderies, forges et aoiereries 
de Saint Etienne».

Nuevos tubitos de cloruro cálcico.

Estos nuevos tubitos de absorción encuentran 
su principal aplicación en las determinaciones de 

carbono, muy usuales en 
los laboratorios de los altos 
hornos, eto. Su principal 
ventaja, en contra de los an­
ticuados tubos de forma de 
U, consiste en la gran facili­
dad con que se dejan lim­
piar y  con que se puede re­
novar la carga. Además de 
su manejo fácil y  de su 
irrompibilidad, presentan 
estos tubitos la ventaja de 
que se pueden pesar en la 
balanza con gran facilidad, 
ya colocándolos de pie, ya 
colgándolos de los tubos de 
entrada y  salida, que hacen 
en este caso función de asas.

• . , , adjunta figura es sufi­
cientemente clara para hacer ver el funciona­
miento de este apar^ibo, cuya aplicación promete 
extenderse mucho. Es de procedencia alemana.

Autotransformador para lámparas

Nuevos tubitos de cloruro cálcico.

Flg- 2.

es.

neae la lingotera o en el interior de la lingotera o 
bien centrada, y  se coloca en su sitio el embudo /  
previamente calentado; luego se echa el metal e 
que debe constituir el núcleo interior, hasta la de-̂  
searla altura. Qüitaae enseguida con rapidez el era- 
budo /  y la lingotera c, ‘ para poner en su sitio el 
em^budo t, j  se echa sin tardanza el metal que 
debe constituir las dos capas exteriores del tri-

de filamento m etálico.

Este nuevo tranformador, de fabricación ingle­
sa, está destinado á reducir el voltaje de la línea á 
uno apto para las lámparas de filamento metálico

El coste de 
las lámparas 
de bajo volta­
je  con el trans- 
fo r m a d o r  es 
inferior al de 
las lámparas 
de alto voltaje: 
so las, siendo' 
además la du­
ración de las 
primeras mu­
cho mayor, su 
ren d im ien to  
mejor y el cos­
te de las reno­
vaciones muy 
inferior á las 
segundas. Aulotrin»form»dor paru iimparaj.

Todas las partes «vivas> del transformador es­
tán encerradas en una caja de fundición, rematan­
do los extremos de los alambres en un bloque de 
porcelana. Queda por lo tanto excluido por com­
pleto todo peligro.
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M I N A S  S U B M A R I N A S
' V¿ase nuestro plano central}

Desde hace dos ó  tres años concédese escepcional importan­
cia á las minas submarinas, coincidiendo los técnicos de todos los 
países en considerar estos aparatos com o llamados á ser un factor 
de defensa de primer orden en las guerras futuras. Esta nueva 
orientación es una consecuencia directa en primer lugar de la 
experiencia adquirida durante las últimas guerras, especialmente 
la de Rusia con  e ljapón , y, en segundo término, de la perfección 
alcanzada en la construcción y  el empleo de dichas minas.

Los progresos realizados recientemente en este ramo de la

ción de una ingeniosa aplicación de la fuerza hidrostática. Las 
ñguras 3 é 6 representan una mina formada de dos bombas ge­
melas, unidas por un cable tendido á través de la ruta seguida 
por el barco que se intenta destruir. En ios últimos modelos 
íñgs. 7 á lo), la explosión depende de dos factores: la desviación 
angular de la palanca de contacto y  la tracción ejercida por la 
bomba sobre la cuerda de anclaje.

Enumeraremos con toda la brevedad posible las particulari­
dades características de los principales inventos del capitán Ella.

En el modelo

%  « .
antiguo (fig. i), I 
c u y a s  p a r  tes 
esenciales, cá­
m ara  d e  flota­
ción , d e p ó s ito  
para la carga y 
encendedor, son 
visibles en la sec­
ción  (flg. a) dada 
en la lámina, me­
rece especial des- 
cripciónelm eca- 
nism o mediante 
el cual se orígi-

técnica defensiva naval son debidos en gran parte á los perseve­
rantes estudios del capitán que fué de la marina italiana Giovanni 
Emmanuele Elia, cuyos inventos desarrollaron y pusieron en

firáciica los constructores ingleses Vickers, que, en sociedad con 
1 casa francesa Bréguet, realizaron el mejoramiento de las m i­

nas submarinas.
Los aparatos ideados por el capitán Elia han sido adoptadas 

por las marinas de Italia, Holanda, Bélgica y Rumania, y actual­
mente los prueban los almirantazgos inglés y francés.

Una mina submarina consiste esencialmente en una carga de 
materias explosivas, verdadera bom ba, dispuesta para hacer 
explosión al paso de un buque. Para que resulte eficaz, es nece­
sario que el mecanismo encendedor, cuyo funcionam iento es la 
causa inmediata de la explosión, esté ajustado con gran ligereza, 
para que entre en juego al menor choque ó  roce. Pero, por otra 
parte, es indispensable disponer este mecanismo de modo tal que 
no pueda funcionar sino en determinadas condiciones, pues de 
otra manera se correrla gravísimo peligro de que la mina hiciera 
explosión anticipadamente, á bordo de los barcos ó  en los mismos 
arsenales Otro factor importante del éxito, en el empleo de las 
minas submarinas, es la profundidad de inmersión oel aparaf: 
ésta debe ser constante, sosteniéndose la bom ba á una distancia 
prevista de la superficie del agua, é independiente de la profundi­
dad del mar en el punto en que está anclada la mina. Es menester, 
además, que no exista solidaridad entre las varias minas colocadas 
en determinado paraje, es decir, que la explosión de una de ellas 
no tenga por consecuencia la explosión de las demás; y esta con­
dición es difícil de lograr, puesto que las ondas resultantes de 
la sacudida impresa al agua por una primera explosión, pueden 
ejercer sobre el mecanismo de percusión de las demás minas una 
acción can eficaz com o el choque con  el casco de un buque.

En la támina se ven, por orden de fecha, las etapas su­
cesivas de la invención del capitán Elia. Las flguras i y a re­
presentan el tipo primitivo de la mina Elia, m odelo en el cual el 
mecanismo de percusión entraen juego mediante la interven­

na la explosión en el m om ento debido. Consiste en un 
percusor horizontal. A, que obedece á la acción de un 
resorte espiral. Mientras no concurran las circunstan­
cias necesarias para determinar la explosión, este per­
cusor permanece inm óvil, bajo la presión del resorte, 
gracias á un freno B, unido por una cadena á la bala 
C, que descansa sobre un asiento cóncavo. Estabais 
puede oscilar, com o se ve, en todos sentidos y, al ser 
desviada de su posición normal, ejerce cierta tracción 
sobre la cadena y por consiguiente sobre el treno B. Si 
estas oscilaciones alcanzan suficiente amplitud, dicho 
freno, arrastrado por la cadena, saldrá enteramente de 
la muesca en que está encajado y, quedando libre el 
percusor, se producirá el disparo y la consiguiente ex­
plosión.

Mientras la bomba esté fuera del agua no es de 
temer que se produzca la explosión, porque los m ovi­
mientos de la bala son, si no paralizados, a! menos 
dificultados por la fricción de la horquilla de tres brezos 
F. Además, para alejar todo riesgo de explosión prema­
tura, la bom ba está provista de un aparato de seguri­
dad consistente en una varilla E, unida por uno de sus 
extremos á la palanca D del freno y terminada por el 
otro en forma de ém bolo dispuesto en su correspon­

diente cilindro. Cuando la bomba no está sumergida el émbolo 
se halla, con  respecto al cilindro, en una posición tal que el ex­
tremo inferior de la varilla impide los movim ientos de la palanca

D, y por consiguiente los del freno, aunque se produjera algunsj 
oscilación de la bala. Estas causas, que hacen im posible laeXM 
plosión anticipada de la bomba, desaparecen al lanzar ésta * '] 
mar. En efecto, el cilindro en que se mueve el ém bolo de segU'l 
ridad está m ontado sobre el diafragma hídrostático H, sosienidol 
por un resorte Mediante este mecanismo, la presión del agu*l 
admitida sobre el diafragma por la válvula dispuesta en la parttj

supeno 
rilia E,

Flg, 18.—1 nlendo
se
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itica. Las 
mbas ^e- 
a seguida ; 
; modelos j 
esviación 
da por la [

irticulari- 
Itan Ella, 
el modelo • 
5 (fig. l) ,i  
. p a r te s 
lies , e i -  ' 
d e  flota- 
le p d s it o  
I carga y 
ledor, son 
ten lasec- j 
g. a) dada : 
mina, m^ t 
jecial des- 
nelmeca- 
mediante 
se origi- 

iste en un 
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•cunsian- 
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i  la bala 
Esta bala 
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mente de 
o libre e! 
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no es de 
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superior del aparato, modifica la posición del cilindro y  de la va­
rilla E, dejando la palanca D y  el freno en liberud de obedecer á

las oscilaciones de la 
bala C.

Para que la co lo ­
cación de minas en un 
estrecho, un canal ó 

i  la entrada de un puer­
to resulte un medio de 
defensa eficaz, es me­
nester que quede total­
mente cerrado el paso 
á los buques enemigos. 
Para lograr este resul­
tado poicam ente p o r  
medio de minas sueltas 
com o las que se aca­
ban de describir, se 
necesitarla un número 
considerable d e  estos 
aparatos. A fin de po­
der reducir la cantidad 
de minas emplazadas, 
s in  perjuicio para la 
eficacia de la defensa,

F ie. 18.— C á m tri inferior de I< min», conte­
niendo el mectnlamo de anclaje,

. j  , uc wcJCiî R,
se Idearon las minas gemelas, constituidas por dos bombas uni­
das por un cable tendido á través de la ruta que se supone hayan 
de seguir las naves cuya voladura se intenta. A este sistema 
pertenecen los apa­
ratos que represen­
tan las figuras 3 á € 
de la lámina; da su 
funcionamiento el 
esquema 13,

Cada elemento 
de estas minas ge­
melas com prende:
I.® En su parte su­
perior y en el cen­
tro de la misma, el 
encendedor y la car­
ga explosiva; 2 . 'A l­
rededor de esta pri­
mera parte, la cá­
mara de flotación, 
una segunda cáma­
ra que contiene una 
devanadera e n  la 
cual está arrollado 
el cable de anclaje.
En la figura 6 pue­
de verse el detalle 
del encendedor, que 
está dispuesto en 
un departam en to  
central de la bom­
ba y  cuyo funcio-

F ig í. 19, 20t 21.—M odelo perfeccionado d« m iiw ílílcm »  E lii, (sección n." 10 de I» litnlnnl Fn l* Hcr 101.-4 
m ar. inferior de l i  mina, abierta, muestra el devanado del cable de anclaje! t n  la fig. ig  la c i-

namiento depende del m ecanism o de anclaje. Este, que con 
hgeras diferencias de detalle es el mismo en todas las minas, 
consisw esenciaimenie en una cámaya independiente de la de 
floución  y que contiene, com o se dijo, una devanadera provista 
de un cable sujeto al fondo de la cámara de flotación. C om - 
f  cámara in ferior, ó  de an cla je , una
cuerda de 3 metros de longitud que lleva en su extremo un 
plom o de forma anular. Este mecanismo funciona del modo 
siguiente: Al lanzar la bomba al mar, el plom o de la sonda 
se hunde hasu la profundidad que lo permite la longitud de 
•a cuerda, ó sea 3 metros, ejerciendo entonces sobre la palan-

P®'’ efecto levantar el gatillo que 
w í ñ u f  R I * 4̂  tievanadera mientras que, por mediación de las 
varillas B, la cámara de anclaje se separa de la cámara de flou - 
Clon. b.n el mom ento en que principia esu  separación, las dife­
rentes partes de la bomba se hallan en las respectivas posiciones 
que indica la figura 11, letra a. Luego, se hallan la cámara de 
w cla je  y la sonda en las posiciones de la figura b. y  un momento 
mas u rde , en las posiciones figuradas en c, cuantío ei plom o de 
la sonda acaba de tocar el fondo del mar. En este momento, ce- 
sandola  tracción del peso sobre la palanca A, el gatillo de la 
rueda dentada entra de nuevo en ju ego  é inmoviliza la devana- 
aera. Parado el desenvolvimiento del cable, la cámara de anclaje 
conunúa no obstante hundiéndose, hasta que toca también el 
fondo del mar, arrastrando en su descenso la cámara de flotación 
que se sumerge asi á una profundidad de 3 metros debajo de la 
superficie del agua (fig. 11, profundidad igual á la disuncia 
que separa el plomo de la sonda del fondo de la cámara de flo - 
tíción.

Al lanzar al mar la bomba, el depósito cón ico  que contiene 
I* carga se halla dentro la cámara de flotación, sostenido por las

clavijas c  (fig. 4). L« tracción ejercida por el buque sobre el cable 
que une las bombas gemelas es suficiente para rom per dichas 
clavijas, quedando libre el depósito cón ico. El cable de unión de 
las dos bombas pasa por un collar E y  está atravesado por otra 
clavija, m oñuda sobre un resorte. C om o medida de seguridad, 
los diversos órganos de este mecanismo están sellados por medio 
de sal am oníaco, que imposibilita los m ovim ientos de la clavija 
y, por consiguiente, los del cable. Pero, en el m om ento de la in­
mersión de la bomba, la sal am oníaco, al contacto del agua se 
disuelve, y la clavija, bajo el empuje del resorte, se aparta del 
cable, el cual puede entonces accionar el mecanismo encendedor 
en la forma ya descrita. Las posiciones respectivas de la bomba 
son, en este momento, las que aparecen en ía figura 12.

El depósito que contiene la carga está unido por una cadena 
al fondo de la cámara de flotación, á la cual se halla um bién  
sujeto el extremo del cable de la devanadera. El percusor se en­
cuentra, porconsiguiente, en relación directa con el cable de 
an cla jey  con el cable de unión de las bombas, de m odo que 1* 
tracción ejercida sobre este últim o, contrarrestada por la resis- 
tencia del ancla, es en definitiva la causa determinante de la 
explosión.

El aparato encendedor consiste en un percusor montado 
sobre un resorte cuyo disparo obedece, según se dijo, á la trac­
ción  ejercida en sentido opuesto por el cable tendido entre las 
dos bombas gemelas y e) cable que sujeta cada una de éstas al 
londo del mar. Pero, mientras la bomba se halla en estado de 
descanso, la explosión es im posible porque la clavija H impide 
que la tracción del cable de anclaje se transmita á la cadena antes

mencionada. P ara  
que el esfuerzo de 
aquel cable pueda 
hacerse sentirsobre 
e l en cen dedor es 
necesaria la ruptura 
de la clavija H, la 
cual se produce ba­
jo  una presión de 
400 libras inglesas. 
Para mayor seguri­
dad, hay en el otro 
extremo del pivote 
central, c e r c a  del 
percusor, otra clavi­
ja, que desempeña 
el papel de freno y 
capaz de resistir un 
esfuerzo que no sea 
superiorá 200 libras 
inglesas. A l pasar 
deeste límite la fuer­
za de tracción ejer­
cida por el cable, se 
rom pe la clavija I, 
p ro d u c ié n d o se  el 
disparo. Bajo el gol­
pe del percusor, ha­
ce explosión un pis- 
la carga, mediantetón de fulminato y éste, á su vez, enciende la ^.«ig», m cuiam c 

una mecha arrollada en espiral, K. La com bustión paulatina de 
esta mecha permite regular el tiem po que ha de transcurrir entre

Plg. 22 .— O a b v ra  para la  Imnerslóo da tai minas,

el m om ento en que se verifica el primer contacto del buque con 
el cable y el momento en que se produce la explosión, logrando 
que ésta tenga efecto cuando las dos bombas están en la posición
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en que puedan ser m ajores sus efectos destructores, ó  sea cuan­
do, extraídas ya de sus cámaras de flotación, están arrimadas á 
los costados del buque (flg. 13).

Los Ultimos m odelos de minas ideados por el capitán Elia 
(figs. 7, 8, 9 y 10) difieren esencialmente de los tipos ya descritos 
por la disposición del mecanismo encendedor, mientras que el 
sistema adoptado para realizar la inmersión de la bomba á deter­
minada profundidad es, en sus lineas generales, el m ismo que 
en los modelos anteriores. La bom ba, en efecto, se halla provista 
igualmente de una sonda, terminada en un plom o K, cuya lon ­
gitud es precisamente igual á la profundidad de inmersión que 
se quiere obtener. El eje de la devanadera tiene una prolongación 
en la cual está atornillada una tuerca cuadrada M que, en cir­
cunstancias normales, descansa sobre el pivote del gatillo dis­
puesto para encajar con  la rueda dentada. Cuando la pesa K toca 
el suelo T, por consiguiente, cesa la tracción que ejercía sobre la 
cuerda de la sonda y el pivote d u d o , la fuerza del resorte em pu­
ja éste en la ranura del guía hasta que el gatillo O inm ovilice la 
rueda P. En eJ mismo m om ento, el freno Q, obedeciendo igual- 
mente á la fuerza de un resorte, penetra en la cavidad del pivote, 
sujetándolo en el punto más alto de su carrera vertical, y suje- 
í?  I ^  m odo seguro y permanente el piñón denudo
de la devanadera, de m odo que resulu  im posible que ésta se 
vuelva en uno ú otro sentido, aunque sea bajo la acción de las 
com entes más fuertes.

En las minas de este tipo el mecanismo encendedor entra 
en juego bajo la acción de una palanca proyectada h orizon u l- 
menie al exterior del casco de la bom ba, del m odo que indican 
los esquemas 16 y 17. En las primeras minas que se construye­
ron la explosión era determinada únicamente por la desviación 
angular de la palanca, la que no podía producirse sino ba jóla  
influencia de un choque bastante violento. En cam bio, en los 
últimos modelos (figs. g y 10), si bien es necesaria también cierta 
desviación de la palanca para que pueda producirse el disparo, la 
causa inmediata de la explosión es, com o en las minas antes des­
critas, la tracción ejercida por el cable del ancla. E ae ingenioso 
mecanismo obra del siguiente m odo; El percusor A  está sujeto 
por una pinza C, cuyo ajuste n o  puede aflojarse, por no perm i- 
tirlo el diámetro del tubo en el interior del cual se halla encerra- 

hacerse sentir la tracción del cable, cuando la palan­
ca de contacto ha sido desviada de su posición normal, esta pinza 

®̂ *’®*trada hasta la parte más ancha D, en donde puede abrirse 
ibremente; entonces deja escapar el percusor, sobre el cual obra 

la fuerzade un resorte, y se produce la detonación. Una junta de 
goma, dispuesta en el punto E, hace que el mecanismo quede 
completamente al abrigo de todo contacto con el agua. Para evi­
tar que la explosión pueda producirse antes de la inmersión de 
la bomba en el mar, la palanca de contacto está sellada con sal 
amoniaco.

Los resultados de algunos de los num erosos ensayos realiza­

dos para determinar la precisión de) procedim iento de inmersión 
antes descrito, se hallan reunidos en el siguiente cuadro;

BESO LJADO S DE EXPERIMENTOS SOBRE LA INMERSIÓN DE LAS MINAS

F E C H A M Inu

1S/7/1I, mañana.

18/7/11, tarda..

Profandl-
dad

del mar

I N M E R S I Ó N

Prevlata

metroa

Obtenida

metros

3.10 
3.20 
3.00
3.10

3.05
3.00
3.13

( 2 6 1 1.00
I9/7/I1, mañana. 1 6 1 1.15

j 3 6 1 1 00
4 6 1 1.10

( 3 6 1 1.0 '
19/7/11. noche - • .<

2 6 ].1S
1 4 6 1 ].I5

1 d 1 1.20

1 2 16 S 8.2)
25/7/11. mañana. . j 1 16 8 8.051 4 16 8 8.00

3 16 8 8.00

í 2 16 8 8.05
26/7/11. . f 1 16 8 8.30

1 3 ' 16 8 8.05
1 4 16 8 8.15

27/7/11. .
■  - { i

3
2

80
1 77

5
5

4.90
5.30

Del examen de estas cifras se desprende que el error obser­
vado entre la inmersión previsu y  la inmersión realizada dismi­
nuye proporcionalmente á medida que auraenu la profundidad
de emplazamiento del aparato. Por ejem plo, este error llega hasta 
un 30 °/o P»ra una profundidad de i metro, mientras que para
una inmersión de 8 metros, no pasa del 4

En cuanto al volum en y peso de las minas é importancia de 
la carga explosiva que llevan, pueden variar entre extensos limi­
tes, com o lo indican las siguientes cifras;

Mina n.° 6. — Peso tota), 134 k.— Carga, 80 k.— Sección por 
un diámetro, 60 decímetros cuadrados.

Mina n .“ 5.— Peso de la cámara de flotación, 5i k.— Peso de 
la cámara inferior, 35o k.— Carga, 30 k.— Sección máxima, 33 
centímetros cuadrados.

ARTURO G ALCERÁN , ingeniero.
(Extracto de B n g in ter tn e ).

Transformadoi* de corriente alterna trifásica

Nuestro m odelo desmontable da una clara idea de la forma 
y construcción de un transformador, aparato al cual se debe el 
poder transportar la energía eléctrica á distancias considerables, 
transformando,á dicho efecto, el potencial pequeño de la corrien­
te á la salida en cantidad considerabiemenie mayor, y viceversa, 
á la ¡legada.

La corriente se transforma por inducción de las bobinas de 
baja tensión en las de alta tensión, dada siempre la proporción 
que existe entre unas y otras en el número de vueltas del hilo en 
ellas, y en la proporción antedicha en la fórmula.

Los transformadores se construyen generalmente con nú­
cleos verticales de acero de planchas aisladas entie sí y de una 
calidad especial, para obtener la m enor cantidad de pérdidas. Es­
tos núcleos, unidos por dos culatas de la misma plancha, son de 
sección escalonada para el empleo de bobinas cilindricas y for­
man con sus culatas un circuito magnético cerrado.

Las bobinas interiores, cercanas al núcleo, son las llamadas 
de baja tensión y las constituye una espiral de barra de cobre 
electrolítico, cuyas espiras se mantienen á la distancia convenien­
te por medio de piezas aislantes, constituyendo asi un conjunto 
indeformable. La bobina primaria está constituida por hilo de 
cobre aislado de sección inferior al de la secundaria y sumamente 
seccionada, formada por pequeñas bobinas aisladas entre si por 
medio de unas arandelas de material aislante. Entre la bobina 
primaria y la secundaria hay un tubo de papel com prim ido es­
pecialmente para este objeto y capaz de resistir una tensión conti­
nua de alto grado de trabajo. Una envoltura de plancha de hierro 
con superficie ondulada encierra el transformador hermética­
mente, quedando éste dentro de la caja completamente sumergido 
en aceite. Este aceite debe también reunir condiciones especiales.

y suele emplearse el suministrado por las casas constructoras, 
pues de lo contrario retiran éstas la responsabilidad de su buen 
funcionamiento. Los transformadores deben colocarse en luga­
res bien ventilados, por causa del calor que de ellos se desprende 
durante el servicio.

T ienen generalmente ambos devanados conectados en es­
trella, pudiendo desde luego conectarse en triángulo ó  en es­
trella-triángulo. Además de esta última conexión puede emplear­
se para la alimentación de 4 líneas de distribución (una neutra), 
la conexión de doble estrella, caso de que ésta fuese más conve­
niente que la anterior. La potencia disminuye algo con esta 
última conexión.

En ^ara/e/o solamente podrán funcionar varios transforma­
dores, si están ellos conectados en igual forma.

La relación de ¡a transformación está en proporción directa 
con el número de espiras de sus bobinas correspondientes.

Esto es;

? ! •' f t
fórmula en que son :

e , —  tensión primaria.
«I •• > secundaria.

Número de espiras en la bobina primaria.
» »  » » » secundaria.

SANTIAGO LOPEZ TAPIAS
iBgenleto E. y  M.
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imersión

5 MINAS

5IÓN

Obtenida

metros

3.10 3.20
3.003.10 
3.053.00 
3.13
1.00 I.I5 
1 00
1.10

3.208.05 
8.00 
8.00
8.05
8.30 8.03 8.15 
4.90
5.30

(Continuación)
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direcía

El objeto principal del redondeo es adelgazar la vi­
ruta en la parte próxima al diámetro menor de la pieza, 
lo que fatiga menos la herramienta en este punto, permi­
te conservarle más tiempo intacto y asegura un acabado 
de superficie conveniente.

La figura 18 muestra á gran escala la diminución del 
espesor normal conforme nos aproximamos al menor diá­
metro de la pieza.

Comparando las velocidades límites de las herramien­
tas de filo rectilínTO, éc^se de ver, por ejemplo, que, 
para un espesor de 1 milímetro, la velocidad es dé a 96 
metros por minuto; si la herramienta redondeada traba-

POR QUÉ UNA N A RIZ DE PEQUEÑO RADIO TIEN DE 
A EVITAR LAS TREPID ACIO N ES

La ausencia de trepidaciones en el trabajo tiene 
tanta importancia, que debemos citar aquí por entero la
parte délos eiperimeníos del doctor Nicolson que eipli-can una de las canea a nrinr.;.̂ Qií.n ____c . . .

el

F lg . 18.

ja á esta velocidad, se desgasta en el punto en que el es 
pesor de la viruta es de 1 milímetro, mientras que en I 
punto en que el espesor es sólo de un cuarto de milímetro 
la velocidad podría ser dos veces mayor para producid 
j en que el espesor de la viruta fuese
nferiorá 1 milímetro resistirla, quedarla intacta ó por

bado'píeV istr'” '

H ERRAM IEN TAS PREFERIBLES

alaumento de la velocidad óble­
te * f  °\riz redonda, durante años empleóse en los 
tornos de la .Midvale Iteel Company» . para los t r a L S  
de desbaste, las herramientas figuras 19 á 22.
,■ herramientas de nariz de eran
la reladón d f l  S í L

general, pero está su- 
1 ta á cauMr trepidaciones, lo que sería intolerable y  se
Pasada” ^tal°^° herramientas que se repartan la

Estos experimentos, efectuados con dinamómetros de 
presión adaptados á disMsitivos especiales ideados por el 
citado Nicolson, dan el esfuerzo directo sobre la hierra-

Transacciones (vol. 25, págs. 6/2, 673 y 674) del modo siguiente:
Los resultados de los experimentos 725 á 732 presentan 

especial interés con relación: ^
1. ® A  la variación de los esfuerzos cuando se efec­

túa el corte á pequeña velocidad;
2, ® A  la variación de los elementos esenciales del 

corte con grandes variaciones de la velocidad.
La herramienta tenía un ángulo de corte de 55° y un 

ángulo plano de posición de 67®5. La viruta correspondía 
á una profundidad de corte de 9,52 milímetros por 3 17 
de eyiesor.

j  726, la velocidad de corte
era de 304 milímetros en 5 horasiy se obtenía a jcionando
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100 EL A R T E  DE C O R T A R  LOS M ETALES

el torno por un cable metálico arrollado en la polea y es­
tirado por un torno de mano.

Una aguja de 1,52 metros de longitud estaba fija en 
la pieza, y  se hicieron las lecturas á cada desviación de 
12,7 milímetros del extremo de esta aguja, lo que corres­
pondía próximamente á 1 milímetro de corte.

Los esfuerzos verticales sobre la herramienta varia­

ban de 4117 á 4044 kilogramos cada 9,52 milímetros de 
producción de viruta. I^s mismas longitudes de onda que 
caracterizaran la variación de los esfuerzos laterales y 
transversales se hallan indicadas en la figura 23.

Se efectuó un experimento análogo con un filo de 
9,52 por 6 .^  milímetros, con ángulo de corte de 60® y án­
gulo de posición de 45®. El ancho de onda de los esfuerzos 
de la figura 24 es aproximadamente de 10,2 milímetros, 
con variación entre 4894 y  3627 kilogramos para el es­
fuerzo vertical. Echase de ver que este esfuerzo llega al 
máximo cuando la viruta comienza á desgarrarse de la 
pieza y pasa por el mínimo cuando caen las pequeñas par 
tículas de la viruta.

A  velocidad tan pequeña, la viruta tiene tiempo de 
quebrarse en fragmentos separados, al paso que forma 
un todo continuo de gran rigidez cuando la velocidad es 
superior á 1 metro por minuto.

En estos experimentos Nicolson cortó el metal á la

rresponder en un instante dado con un período de vibra­
ción de la pieza, de la herramienta misma, de su soporte 
6 de cualquier otra parte del mecanismo del tomo, y por 
consiguiente hay probabilidades de que se produzcan tre­
pidaciones repetidas.

Si, gracias al redondeo de la nariz (fig. 28 b), el espe­
sor varia en todos los puntos del filo, las ondas resistentes 
variarán de longitud y, á cada instante del corte, los es­
fuerzos se equilibrarán mejor para tender á un esfuerzo 
medio y las vibraciones serán menos ó no se producirán.

De los experimentos de Nicolson se deduce, pues, 
asimismo, que las heiramientas de filo recto son más ap­
tas para producir trepidaciones que las de nariz redonda.

.MOTIVOS PORQUE SE AD O PTAN  CURVAS ESPECIALES 
PARA LAS H ERRAM IEN TAS MODELOS

Representamos estas herramientas, con sus dimensio­
nes extremas, en las figuras 25 á 28 y  28 b. Concíbese el

que, conforme disminuye la sección del cuerpo de la herra­
mienta, el radio del redondeo del filo de la herramienta

velocidad de 304 milímetros en 5 horas. Examinándola 
figura 24, se ve que el esfuerzo tangencial de corte varía 
en la relación de 8 á 13 con intervalos casi iguales. Com­
parando el diagrama figura 23, referente á un avance dos 
veces menor, se ve que las variaciones acórtanse mucho.

Deducirse puede de esto que á cada espesor de viruta 
corresponde una longitud de onda entre el máximo y el 
mínimo del esfuerzo sobre la herramienta.

Si el espesor de la viruta es uniforme (herramientas 
rectilíneas), la longitud de onda es constante y puede co-

FlgS. 27 y  28.

se reduzca proporcionalmente (fies. 29 y  30): 
mientas más pequeñas trabajan las piezas ds

dimens 
diámet 
evitar!; 
función 
pió ocu 
los gra: 
radio n 
deja la

La V 
radio, y 
desbasb 

Las 
ltdad so 
un beUo 

Com

las herra-l 
reducidas]

mientas I 
y el aceri 
figura 30 
forjado, ; 
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; vibra- 
soporte 
1, y por 
:an tre-

2I espe- 
sientes 
los es- 

sfuerzo 
ucirán. 
, pues, 
nás ap- 
fdonda.

CIALES

cnensio- 
bese el

dimensiones, arrancando pequeñas virutas. El reducido 
diámetro de las piezas favorece las trepidaciones; para 
evitarlas, es menester que el espesor de la viruta varíe en 
función de la profundidad de corte y del avance; lo pro­
pio ocurre con las herramientas de gran tamaño; además, 
los grandes avances de estas herramientas imponen un 
radio mayor si se quiere evitar la saliente helicoidal que 
deja la herramienta poco redondeada.

■aKl
.  ______________

_____

|i

m

F ig. 28 b.

1^ variedad del trabajo exige asimismo un pequeño 
radio, ya que se emplea continuamente herramientas de 
desbastar para alcanzar los ángulos de las piezas.

Las herramientas de nariz redonda colócanse con faci­
lidad sobre el soporte, especialmente cuando se necesita 
un bello acabado.

Comparando las figuras 29 y 30, se ve que las herra-

les duros un radio mayor que para los metales blandos.
Para la fundición se adoptan grandes radios porque la 

profundidad de corte y el avance son crecidos y si, en 
ciertas piezas, la pasada es poco profunda, permitiendo 
la rigidez de la pieza utilizar toda la potencia del torno ó 
la cepilladora, hay necesidad de dar grandes avances. 
Conveniente es, para este caso, tener en el taller útiles 
modelos especialmente dispuestos para el trabajo consi­
derado, si hay que repetirle. La figura 31 se refiere á una 
herramienta recomendada para este objeto; la nariz se 
ensancha para presentar un radio mayor de curva en 
una reducida extensión del corte, ó sea una pequeña par­
te rectilínea.

ÁNGULO DE AG U D E2A Y DE INCIDENCIA 
DE LA H ERRAM IENTA

Contra lo que se figuran casi todos los novicios que se 
consagran al estudio del corte de los metales, los ángulos 
que caracterizan una herramienta no son los elementos 
más importantes de la forma general mejor. Sus efectos, 
buenos 6 malos, sobre la velocidad limite del corte, y aun 
sobre los esfuerzos del corte, tienen mucha menos impor­
tancia de la que se les concede ordinariamente.

Angulo de incidencia
De sus numerosos ensayos, Taylor ha deducido:
1. ® Que con herramientas tipos afiladas por un obre­

ro hábil, ó mejor con máquina de amolar, debe emplearse, 
en todos los trabajos de desbaste, un ángulo de incidencia 
de 6°-

2, ® Que en los talleres en que cada operario afila

.......................t

aberra-
imienta

i berra- 
aducidas]

I

.......

Pig. 29 .

Herr4mi«nUa p*r* acero duro 
7  fuadiddn.

r

J-JÍ?..
A /

Fie. 31.
Herramienta para erandes avancet. 

Anenlo de Incidencia; 6*, pen­
dientes detria d en el pico 8 ;̂ y 
de lado U ‘ .

Fig, » .

Herramientas para aceros medianos 
y  blandos.

mientas figura 29, empleadas en el corte de la fundición 
y el acero duro, poseen un radio algo mayor que las de la 
figima 30, destinadas á los aceros más blandos y  al hierro 
forjado, y esto porque las velocidades son mucho más pe­
queñas para los aceros duros que para los blandos.

Sabido es que, cuanto más peqnefia es la velocidad 
menor es la tendencia á las trepidaciones; resulta, pues! 
lógico, desde este punto de vista, adoptar para los meta-

por sí mismo sus herramientas, el ángulo de incidencia 
debe variar de 9“ á 12®.

Taylor no ha podido encontrar todavía un método ex- 
periineutal que demuestre de un modo definitivo cuál es 
el mejor ángulo de incidencia.

Justifícase no obstante el valor que se ha de dar á es­
te ángulo por diversas consideraciones.

Es evidente, por una parte, que un crecido ángulo de
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103 EL ARTE DE CORTAR LOS METALES

incidencia facilita la penetración del filo en el metal; pe 
ro, por otra parte, todo aumento de este ángulo disminu 
ye en otro tanto el ángulo de agudeza y la resistencia del 
pico de la herramienta, que puede romperse.

No hay que olvidar tampoco que la herramienta de 
tomo posee un movimiento rotativo helicoidal, y  que, en 
el caso de considerable avance en un pequeño diámetro 
de la pieza, es apreciable el ángulo de las hélices con re­
lación al eje de rotación ó las generatrices. No debela 
herramienta repicar de lado,

Muchos talleres adoptan un valor que varía de 5® á 8“ . 
En uno de ellos, habíase usado el de 8® durante años, y 
después se adoptó definitivamente el de 6®, con entera sa­
tisfacción. En otro taller, el empleo de un ángulo de 5® 
originaba el desgaste del costado de la herramienta más 
rápidamente que con el ángulo de 6° de la herramienta 
modelo adoptada.

Angulo de agudesa
Las herramientas tipos para cortar la fundición y  los 

aceros duros, con más del 0,45 por 100 de carbono y que 
acusen como mínimo un coeficiente de tenacidad de 70 ki­
logramos por milímetro cuadrado y 18 por 100 de estira­
miento, deben presentar un ángulo de incidencia de 6®, 
un ángulo de corte de 82® en el pico C (fig. 32) un ángulo

2. ® La viruta se desliza de lado y no toca el soporte 
de la herramienta, lo que se debe tener presente en los 
cortes rápidos;

3. ® El esfuerzo sobre la herramienta tiende á doblar­
la por el costado, y una pendiente escarpada tiende á

de filo de 76® en D, lo que corresponde á una pendiente 
por detrás de 8® en C y á una pendiente lateral de 14® en 
D, variando el ángulo de agudeza entre 76® y 70®,

Para aceros más blandos, ángulo de incidencia 6° y 
ángulo de corte, en C, 82®, y  de 68° en D, variando el 
ángulo de agudeza entre 76°, para A, y  82° para D.

Para la fundición templada se debe adoptar un ángulo 
de corte de 86° á 90®.

Los aceros duros, como los de los bandajes de rueda, 
exigen un ángulo de corte que varíe de 85°, para C, á81®, 
para D.

Con aceros que contengan de 0,10 por 100 á 0,15 por 
100 de carbono, resulta económico emplear un ángulo de 
corte de 67° en D.

La consideración principal para la elección del ángulo 
de agudeza, es asegurar una solidez suficiente para evi­
tar la ruptura del pico.

Con ángulos de agudeza de unos 54°, se corta los ace­
res muy blandos, y también la fundición blanda con es­
fuerzos más pequeños; pero no debe darse á esta carac­
terística sino un valor muy relativo en la elección del án­
gulo considerado.

Las siguientes observaciones se refieren, por orden de 
importancia, al ángulo de mayor pendiente de la cara su­
perior y al de la parte posterior del pico redondeado:

1.® Preponderando el ángulo de pendiente en el lado 
rectilíneo, la herramienta puede afilarse más veces sin in­
conveniente;

atenuar esta acción dirigiendo la resultante de los esfuer­
zos á la base de apoyo;

4,® La pendiente lateral facilita el avance, pero favo­
rece la penetración de la herramienta.

La ausencia de pendiente detrás del pico redondeado 
tiende á repeler la herramienta, el acabado es menos se-
ffuro y se producen ligeras variaciones en el diámetro de 
a pieza.

Los metales muy duros originan grandes esfuerzos en 
la parte más próxima al filo; la herramienta muestra ten­
dencia á romperse verticalmente.

Si el avance es grande el esfuerzo de penetración tien­
de á romper el pico horizontalmente.

Son estos los dos fenómenos que deben regular el va­
lor del ángulo de agudeza, que será tanto más obtuso 
cuanto más duro sea el metal. La figura 33 muestra una 
herramienta de pendiente única de costado, y la figura 34 
una herramienta de pendiente única á partir del pico. Las 
figuras 35 y 36 presentan una pendiente lateral de 22° 
combinada con una pendiente en el pico de 8°, herramien­
ta adoptada de preferencia para los aceros blandos.

Nicolson ha demostrado que con un ángulo de corte 
de 60® y  un ángulo de incidencia de 6°, ó sea un ángulo 
de agudeza de 54®, las herramientas arrancan el metal 
con un esfuerzo mínimo.

Se puede tener en cuenta esta condición adoptando 
para las herramientas tipos el ángulo de corte más agu­
do, pero lo bastante resistente para evitar la ruptura 
del pico.

No es dudoso, y los experimentos lo demuestran, que 
se puede cortar aceros extrablandos con ángulos de corte 
inferiores á 60° y esfuerzos menores.

Conviene dejar sentado que los obreros que afilan por 
sí mismos sus herramientas emplean, para los metales 
duros un ángulo de agudeza superior á 68°, porque ob 
servan que cuanto mayor es este ángulo más fácil es 
afilar la herramienta en un tiempo menos largo.
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Repetidos experimentos con aceros de dureza media 
muestran que hay poca ó ninguna diferencia en !a reloci- 
dad de corte entre un ángulo de agudeza de 6S° y ángu­
los mayores. Dedúcese de esto que las herramientas 
tipos son capaces de arrancar mayores pasadas que las 
más obtusas, con una máquina dada, marchando al límite 
de su poder, es decir, arrancar mucho mas metal en un 
tiempo determinado.

Podrá admirar á alguien el que para las fundiciones 
más blandas se indique un ángulo de 80®, al paso que, 
para los aceros más blandos, el ángulo es de 61®. Consti­
tuye esto una de las extrañas anomalías que se encuen­
tra en los elementos múltiples del corte de los metales. 
Ahora bien; si se experimenta con una fundición muy 
blanda y  después con un acero muy blando también, 
siendo la velocidad límite, para cada uno de estos dos 
metales, de 45 metros por minuto, con una profundidad 
de 4,77 milímetros y un avance de 1,59. obsérvase que 
para el acero blando se necesita un ángulo de 61", ó más 
agudo, al paso que, para la fundición blanda, el ángulo 
debe ser de 68“ ó superior.

Recordaremos algunos ensayos comprobados y  repeti­
dos con frecuencia.

En 1894, antes del descubrimiento del acero rápido, la 
velocidad limite, para la fundición blanda, se determina­
ba para cada una de dos series de herramientas: una de 
estas series tenía un ángulo de agudeza de bl° y la otra 
de 68®. Estas herramientas, de acero corriente, tenían 
una sección de 22 por 25 milímeiros- La pieza de fundi­
ción poseía un diámetro de b20 milímetros. Con el ángulo 
de 68°, la velocidad límite era de 20,42 metros por minu­

to, al paso que llegaba á 19.96 metros con el ángulo de 
61°, es decir, una pequeñísima diferencia de velocidad 
para una diferencia bastante grande del ángulo.

En 1900 operóse con una pieza de acero muy dulce de 
la siguiente composición y  las características siguientes:

Carbono..............................................o ,io 5  7 ,
Magnesio............................................o.aSo >
Silicio..................................................0,008 »
Azufre.................................................0,040 »
Fósforo............................................... 0,008 »
Coeficiente de tenacidad R r . . 33,8 kg. por m m .' 
Coeficiente limíte de elastici-*

dad Re............................................ 17,0 »
Estiramiento por (000) entre

señales...........................................39,0 por 100
Extricción.........................................6a,o »

Las herramientas, de acero rápido Taylor-White, 
tenían una sección de 22 X  35 milimetros, un ángulo de 
águdeza de 61° y  una incidencia de 6°. La velocidad lí- 

■taite, con una profundidad de pasada de 4 77 milimetros 
y,avance de 1,59 milímetros, era de 45,72 metros. Te­
niendo las herramientas un ángulo de agudeza de 68°, se

estropeaban á la velocidad de Si á 39 metros, lo que cons­
tituye una pérdida del 20 por 100 con respecto á las ante­
riores El ángulo de 68® daba una viruta mucho más en­
corvada, más abombada que la del ángulo de 61°. Evi­

dentemente, la herramienta de 61° exigía mucha 
potencia que la otra.

menos

FO RM A GEN ERAL QUE DEBE DARSE Á LA H E R R A ­
M IEN TA POR EL FORJADO Y EL AM O LAD O , Y
OBSERVACIONES GENERALES.

Las formas ordinarias son muy poco económicas, 
porque no se las puede afilar sino un reducido número dé 
veces sin reforjar la herramienta.

Debe tener la barra de acero una sección rectangular 
más bien que cuadrada, siendo el lado vertical igual á 
vez y medía el lado horizontal.

Para evitar la tendencia á la inversión bajo el esfuer­
zo del corte, debe echarse el filo de costado.

Los constructores debieran bajar algo más los so­
portes.

La herramienta se debe alzar por la punta, bastante 
sobre el cuerpo, y  se la colocará sobre su soporte con el 
menor desplome posible.

Se efectuará con el mayor cuidado el calentamiento 
para forjar y  martillear.

El forjador empleará un calibre para obtener una for­
ma exacta.

Estropea el amolado más herramientas que ningu­
na otra operación y  cualquier trabajo. Importa mucho 
efectuar este amolado rápidamente, sin calentar las he­
rramientas, proyectando un fuerte chorro de agua sobre 
la nariz y deslizando la herramienta sobre la muela.

Para obtener un amolado rápido, el despojo bruto de 
forjado debe ser de 20 grados, dando el amolado 6°.

Resulta económico emplear una máquina de amolar 
aun en los pequeños talleres.

Las figuras 36 á 38 muestran tres modelos de herra­
mientas que hacen resaltar la ventaja del modelo figura 
38, el cual asegura toda estabilidad contra la inversión, 
En el modelo inglés (fig. 36) y  en el modelo figura 38, la
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resultante R de los esfuerzos cae bien en el interior de la 
base, al paso que en el modelo americano ordinario (figu­
ra 37) la resultante pasa cerca el borde exterior de la 
base.

reza. Es preferible el coque al carbón graso, porque con 
el coque es más fácil obtener un hogar de temperatura 
uniforme. Un calentamiento demasiado rápido é irregular 
seguido de martilleo produce roturas en la barra.

El forjador debe dar la forma aproximada, y sobre 
todo aplanar bien la cara inferior 6 de apoyo, á fin de

La herramienta de pico vuelto facilita el amolado, 
disminuye el peligro de recalentamiento del filo y es muy 
preferible á la que tiene el pico en el eje de la barra.

En los modelos figuras 39 á 45, un reducido número 
de amolados determinan una gran presión en el cuerpo; 
para reforjarlos hay que quitar totalmente el extremo, 
mas esta pérdida tiene menos importancia que un forjado 
muy frecuente.

Con el pico levantado del modelo tipo, se puede rea- 
molar muchas más veces con menos dificultad.

REGLAS QUE HAY QUE SEGUIR PAR A EL FORJADO 
DE UNA H ER RAM IEN TA DE ACERO RÁPIDO

Conviene no romper el trozo de acero tomado de la 
barra en frío sobre el borde del yunque; se le debe cortar 
en caliente y sin choques intensos.

El calentamiento debe sobre todo ser uniforme, y co­
rrespondiente al amarillo pálido para el forjado, que no 
debe prolongarse á una temperatura inferior al rojo ce-

que la herramienta pueda colocarse sobre el soporte con 
el menor desplome posible.

Posee el forjador un calibre, que coloca sobre el cuer­
po de la herramienta para ver si ha obtenido, con algunas 
pequeñas irregularidades, la forma general.
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Pulimentación de los metales 
labrados

La pulimentación de los metales labra­
dos es !a operación que consiste en alisar­
los, suprimiendo sus óxidos y  asperezas.

Generalmente se pulimenta con polvos, 
que varían con el metal.

As!, para dar al acero un buen brillo ne­
gruzco, se frota con  cinabrio y arsénico 
pulverizados Unamente y en la propor­
ción de seis partes del prim ero por una 
del segundo. Si la superficie por pulir es 
muy angulosa, se emplea una máquina 
compuesta de un cilindro m ovido por una 
rueda que gira entre su eje y en cuya pe­
riferia hay cepillos de crines cortas, contra 
los que se pone el objeto que ha de pulir­
se y el primero de ¡os cuales se impregna 
de aceite y esmeril, el segundo de aceite y 
blanco de España y el tercero de óxido de 
estaño y vinagre.

Tam bién da buen resultado el rojo f« r -  
do inglés, la cal viva y el colcotar reducido 
á polvo m uy fino.

El oro se pule con hueso y asta de cier­
vo, calcinados y reducidos á polvo ñ n í- 
simo. Para la operación se emplea un ce­
pillo de piel ó  fieltro, que se impregna del 
polvo citado y con  el cual se frota el cuer­
po por pulir.

Para el latón y el acero se usan discos 
de nogal á modo de piedra de afilar y que 
se cubren con hueso en polvo ó con  esme­
ril muy fino y aceite, ó  con  óxido de esta­
ño hum edecido con alcohol, ó  bien arsé­
nico ó  cinabrio bañados también en al­
cohol. Y se obtiene aún m a p r  rapidez en 
el pulimento usando un disco de nogal 
cuya periferia rodee una lámina de anti­
m onio ó  de estaño, empleando esmeril en 
polvo y aceite ó  escorias de hierro deriva­
das de la fabricación del estaño y agua.

Cuando se trata de pulir pequeños obje­
tos de hierro ó de acero se emplea un tam­
bor oue gira sobre su eje con cierta velo­
cidad, m ovido por manubrio ó máquina 
de vapor. Se introduce en el cilindro una 
papilla de piedra arenaria, óxido de hierro, 
esmeril y agua y se colocan en la papilla 
los cuerpos, que por el continuo movi­
miento rotatorio del cilindro se pulen por 
todas sus caras. El movim iento debe du­
rar cuatro d!as, al cabo de los cuales se 
extraen del tambor los cuerpos, y después 
de lavados se hacen girar en otro tambor

3ue contenga una mezcla de óxido negro 
e hierro, rojo inglés y estaño calcinado. 
De no emplear este procedim iento se 

acude al bruñido, que consiste en limar 
los cuerpos con  lima fina y lavarlos des­
pués con aceite y esmeri Ifino, frotándolos 
repetida y fuertemente, tras lo cual se bru­
ñen con un bruñidor de acero, aparato 
compuesto de una varilla cilindrica de es- 

: to sustancia templada muy dura y uno de 
cuyos extremos tiene un mango de made­
ra y el otro, de forma de aceituna, bruñe 
el metal. El tamaño y la forma de los bru­
ñidores son muy variables.

Longitud que debe darse á los 
roblones

Para establecer la longitud del vástago 
de un roblón de cabeza redonda ó  cónica,

■ añádeseal espesor que hay que roblonar una 
' longitud igual á vez y media el diámetro, 

más un milímetro por cada espesor de pa­
lastro superior á dos.

Pulimentaolón de loa objetos 
de aluminio

Lávense con agua ca lien te , frótense 
*nérgicamenie y seqúense luego.

Otro procedim iento consiste en hervir 
los objetos en una solución  de 8 gramos 
de clorhidrato de am oniaco y too gramos 
de agua. Se retira á los pocos m inutos, y 
después de secos se frotan con piel de ga­
muza.

El resultado será el peso de un metro li­
neal, expresado en gramos.

Modo de conocer fácilmente el peso 
de loa hierros cuadrados

Multipliqúese su lado, expresado en m i­
límetros, por s! m ism o, y multipliqúese el 
producto obtenido por 7,8. El resultado 
será el peso del metro lineal, expresado en 
gramos.

Modo de establecer fácilmente el peso 
de los hierros redondos

Multipliqúese el diámetro, expresado en 
milímetros, por sí m ism o, y multipliqúese 
este producto por 6,1a. El resultado será el 
peso del metro lineal, expresado en gra­
mos.

Modo de establecer rápidamente el 
peso de los hierros ezagonales, co­
nociendo la dimensión de la parte 
plana.
Multipliqúese esta dim ensión, en milí­

metros, por si misma, y el producto obte­
nido por 6,75. Se obtendrá el peso de un 
metro lineal, expresado en gramos.

Modo de establecer rápidamente el 
peso de los hierros exagonales, co­
nociendo la dimensión de sus án­
gulos.
Multipliqúese esta dim ensión, expresada 

en.milímetros, por si misma, y el producto 
resultante por 5,06 Se obtendrá el peso 
del metro lineal, expresado en gramos.

Modo de establecer el peso de una 
pieza de hierro, fundición ó bronce, 
tomando por base el peso de otra 
de distinto metal.
SI la pieza cuyo peso se conoce es de hie­

rro y se desea saber lo que pesa una pieza 
idéntica de fundición, multiplicase aquel 
peso por 0,933.

Si la pieza cuyo peso se conoce es de 
fundición y se desea saber lo que pesa una 
pieza idéntica de hierro, multiplicase aquel 
peso por 3.083.

Si la pieza cuyo peso se conoce es de 
hierro y se desea saber lo que pesa una 
pieza idéntica de bron ce, multiplicase 
aquel peso por 1,083.

Si la pieza cuyo peso se con oce  es de 
fundición y se desea saber lo pue pesa una 
pieza idéntica de bron ce , multiplicase 
aquel peso por 1 , 3 6 6 .

Si la pieza cuyo peso se conoce es de 
bronce y se desea saber lo que pesa una 
pieza idéntica de hierro, multiplícase aquel 
peso por 0,938.

Finalmente, si la pieza cuyo peso se co­
noce es de bronce y se desea saber lo que 
pesa una pieza idéntica de fundición, mul­
tiplícase aquel peso por 0,867.

Modo de eetableoer fácilmente el pe­
so de los hierros más anchos que 
gruesos.
Multipliqúese el ancho, expresado en 

milímetros, por el espesor, expresado en 
milímetros también, y  el producto por 7.8,

Bronceado del hierro
Introdúzcase algunos minutos en una 

solución acidulada de percloruro de hierro 
y lávese luego con agua caliente. Después ’ 
de secos los objetos, frótense con aceite de 
linaza y co a  cera.

Bronceado del aluminio
Se trata el alum inio con  una solución de 

am oníaco al 3 por 100, ya sola, ya en pre­
sencia de sales amoniacales. En el primer 
caso, el alum inio se desprende y el hierro 
y el silicio (metales que siempre contiene 
el alum inio) queda form ando una capa 
adherente parda amarillenta ó azul grisá­
cea en la superficie del metal; el color de­
pende de la cantidad de impurezas que 
contenga el alum inio. En el segundo caso, 
sólo permanece el silicio; el hierro se se­
para; pero las com binaciones que forma 
reaccionan en las sales amoniacales, for­
mando un depósito de hidrato de alum i­
nio y óxido de hierro que contribuyen á la 
formación de la capa protectora.

Este procedim iento modifica de tal mo­
do las propiedades físicas y químicas del 
metal, que éste resiste á la acción de la 
humedad, al agua y á los ácidos débiles, y 
presenta mayor adherencia á los depósitos 
electrolíticos.

Bronceado de las armas
Las armas y otros objetos análogos de 

hierro y acero se broncean frotándolos 
fuertemente con cloruro de antimonio 
fundido, operación que ha de repetirse 
varias veces, calentando ligeramente el 
objeto.

Oincado del cobre 7 del latón
Después de bien lavados con ácido clor­

hídrico los objetos por cincar, sumérjanse 
en una solución de sal am oníaco que con ­
tenga cinc granulado. Se desprenden el 
am oniaco y el hidrógeno y el c inc queda 
adherido i  los objetos.

Dorado con merourlo
Caliéntense al rojo los objetos por dorar, 

para suprimir los cuerpos grasos. Lávense 
luego y séquense con aserrín. Si se quiere 
obtener una puiim enución  más perfecta, 
sumérjanse los objetos un m om ento en 
ácido nítrico concentrado.

Luego, con una pequeña escobilla de 
alambres de latón, se da al objeto una so­
lución de nitrato de mercurio y luego se 
le cubre con un poco de una amalgama 
compuesta de i parte de oro y 8 de mer­
curio.

Caliéntase des¡)ués el objeto y así se vo­
latiliza el m ercurio, quedando el oro adhe­
rido á aquél.

Retírese el objeto del fuego y hiérvase en 
agua ó  en un cocim iento de harina de cas­
tañas ó de raíz de regaliz, cuidando de res­
tregar de vez en vez la superficie para lim­
piarla. En tal estado, tiene ya la superficie 
un color amarillo oscuro; para darle el del 
oro, se cubre el objeto con una papilla de 
nitro y alumbre, exponiéndolo al fuego, 
lavándolo con agua y secándolo. Luego se 
bruñe con un diente de lobo.
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Dorado en cobre 7 latón

Dorado de la plata enfrío

Dorado con cinc

Dorado del acero

Lavado de loe objetos dorados

Á dd o nítrico. . 
S n lb to  d eilu m bre .

Finalmente se secan los objetos expo- 
o iin dolos i  un fuego moderado.

Cobaltado de los metales
L : obtiene haciendo pasar la corriente 

de una pila eléctrica por un baño formado 
de una disolución neutra de sulfato doble 
de cobalto y amoniaco.

Niquelado de metales 
sin Intervención de electricidad
Disuélvase una sal de níquel en una so­

lución de cloruro de cinc t  8 ó  10 por too, 
hasta obtener la coloración verde dei baño 
de níquel.

Báñense en el liquido durante una hora 
los objetos por niquelar, añadiendo conti­
nuamente agua para renovar la evaporada.

Plateado del cobre 7 del latón
Prepárese una solución del mismo modo 

que para la plata, evaporando hasta que 
tenga consistencia de aceite y déjese luego 
cristalizar, sumergiendo después en agua 
destilada el oro cristalizado. Sumérjase en 
esta solución el objeto por dorar y al cabo 
de un rato sácase de ella, lávase con agua 
y luego se oscurece.

El objeto por dorar debe pulirse previa­
mente con pizarra ó  carbón.

Dorada á la griega
Sumérjase mercurio en óxido m uriá- 

tico; añádase sal am oniaco y mézclese todo 
con  ácido nítrico. En esa mezcla se intro­
duce el oro. Al dorar la plata, se ennegrece 
primero, pero luego adquiere el color.

Sumérjese oro en agua regia ó  en ácido 
nitromuriático; luego se introducen en es­
ta solución los trozos de tela necesarios 
para absorberla toda; se quema esta tela y 
se recogen las cenizas, que son más negras 
y pesadas que de ordinario.

La plata por dorar debe estar bien pulí- 
mentada y oscurecida. Para dorarla se baña 
un trapo de hilo en agua saturada de sal 
com ón , se empapa el trapo, estando aún 
húmedo, de cenizas, se frota la parte de 
plata que se quiere dorar y luego se oscu­
rece cuando se ve bien impregnada.

Mézclese una parte de cinc con  cloro de 
mercurio y añádase oro  á voluntad. P ón ­
gase esa amalgama en regular cantidad de 
ácido muriático y añádasele tártaro crudo. 
Hiérvase en la mezcla el cobre ó  latón por 
dorar, previamente pulimentado y lavado 
con ácido nítrico extendido con agua.

Mézclase éter sulfúrico con  una solución 
de muriato de oro. Luego, en el éter car­
eado de oro, se introduce un trozo de acero 
bien lim pio. Evaporándose el éter, queda­
rá adherido el oro.

Para quitar de los objetos dorados las 
manchas de cera ó  grasa, se les lava con 
una pequeña cantidad de sosa ó  potasa 
cáustica disuelta en agua. Luego se pasa 
por el dorado un pincelito bañado en una 
solución compuesta de:

Se mezclan zogram osdel polvo metálico 
plateado resultante de la disolución de la 
plata en agua fuerte y la adición de un poco 
de cobre, con dos dracmas de tártaro, otros 
2 de sal com ún y Vi dracma de alambre. 
Antes de dar al latón ó  al cobre el plateado 
por este método, hay que bañarlos ligera­
mente en agua fuerte, y  restregarlos lue­
go con una escobilla de alambre empapada 
en sal de tártaro.

Plateado en frío del cobre

Plateado del alambre de hierro

Plateado de eaferas de reloj, esoalas 
barométríoae, termométricas, etc.

Orna PóaMULA

Polvos para platear
Mézclense intimamente las siguientes 

sustancias en polvo ñno:
N itrito  de p U ti. 
S i l  comúo. . 
A dd o  Urtrlco.

Platinado de los metales

viente otra solución muy extendida de 
carbonato sódico abasta obtener reaccíó.i 
alcalina; añádase luego el agua necesaria 
para que el liquido adquiera color amarillo 
anaranjado pálido; caliéntese á 5o° ó  60° y 
sumérjaseel metal que quiera platinarse.

Ennegrecimiento de la plata

Mézclense en un mortero que no sea de 
cobre dos partes de mercurio con  una de li­
madura fina de estaño ó  con  hojas muy su­
tiles de este metal. Añádase á la amalgama 
una parte de plata precipitada del nitrato 
de plata por el cobre, y lávese bien. Agíte­
se la am algam a,ycuando se adhiera bien ¡a 
plata, incorpórense 6 ü 8 partes de hueso 
calcinado reducido á polvo ligero. Fróte­
se el cobre por platear con un paño empa­
pado en la amalgama.

Se da á la plata color negro con azufre y 
cloro. El negro azulado se obtiene bañan­
do los objetos de plata en una solución de 
sulfato potásico. El color pardo se consi­
gue bañando los objetos de plata en una 
solución de sulfato de cobre y cloruro de 
am onio.

Soldadura para el ao«'ro
Mézclese;

L im id u ri d< icero. 
Sal am oniico. 
Bórax. .

1 kilog. 
too gram. 

TOO >

Se sumerge el alambre en un baño de 
ácido sulfúrico que tenga en suspensión 
una lámina de cinc. Retírase después de 
ese baño el alambre, y se pone en contac­
to con  otra lámina de cinc, introducién­
dolo luego en un segundo baño compuesto 
de una solución de 2 partes de ád do  tartá­
rico y 120 partes da agua, á la cual se aña­
den 3 partes de peicloruro de estaño y 3 
de sosa. Se deja el alambre en ese baño 
por espacio de algunas horas y luego se la­
va y se pasa por la hilera.

Soldadura para bojalateroe
Mézclese:

Estaño. . 
Plomo.

45 partas.
55 .

Soldadura para plomeros
Mézclese:

Cataño.
Plomo.

36 parles. 
64 >

Soldadura blanda para el oobre 
7 el latón

Fúndase en un crisol;

Mézclense tres partes de cloruro de plata 
lim pio con dos de tanrato de potasa y otros 
dos de sal com ún pulverizada y muy blan­
ca. Añádase á la mezcla una pequeña can­
tidad de sulfato de hierro y humedézcanse 
á medida que lo requiera su aplicación. Se 
aplica la mezcla describiendo lineas epici- 
cloidales y lavando luego los objetos con 
agua muy clara. Después de secos con un 
trapo de lana, se les da un barniz blanco 
que les preserve del aire.

Cobre im irU lo. 
Estaño. .

Échese esta aleación en un baño con 
agua y procédase á aplastarla. Para utilizar 
la com posición agréguesela bórax.

Soldadura para el oobre rojo
.Mézclese:

Cobre.
Cinc.

50 psrtes. 
50 •

Sumérjanse los objetos en una papilla 
de plata precipitada mezclada con cloruro 
de sodio y crémor tártaro, en partes igua­
les.

Liquido para practicar iscieioueB ea 
acero ó en cualquier otro metal

El más adecuado se com pone de subli­
mado disuelto en buen vinagre, y se vierte 
sobre el dibujo que se haya practicado en 
la capa de cera ó  barniz con que se recubre 
el metal por adornar. Una vez obtenida la 
protundidad deseada, sumérjese en agua el 
ob je toy  se lequíta el barniz ó  la cera.

Deaplateado de loe metales
Cuando haya que quitar el plateado por 

haber salido im perfecto, empléese para 
para ello la siguiente com posición:

A d d o  n lfé r ic o . lO lltri» .
• nítrico. . . .  I >

Liquido para practicar inolslonea 
en las planchas de acero

Para efectuar la operación conviene ca - 
lentaranteslos objetos, á fin dequ e estén 
bien secos.

Sumérjanse los objetos de platino en 
agua regia, añadiendo i la solución h ir-

Tóm anse 4 partes en volumen de áddo 
acético muy concentrado y i parte de al­
cohol rectificado, añadiéndoles, una vez 
bien mezcladas, i parte de ácido acético 
puro.

Se vierte la mezcla por la plancha pre­
parada, dejándola obrar m inuto y medio 
en ella. Asi se producen ligeras señalesque 
se vuelven más profundas tratando un 
cuarto de hora con el liquido Después se 
debe lavar la plancha de acero con  una 
mezcla de i parte de alcohol y 4 de agua. 
Puede también disminuirse la acción co-- 
rrosiva aplicando sulfato disuelto en aceite 
volátil de trementina.
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