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Afo XIV. « Segunda époea.

Direcclon y Adminlitridénr
RONDA DE SAN PEDRO, »

BARCELONA

Congreso de industrias METAtUROICAS. - He

edado constituido el Comité de Honor del Primer

ngreso de Indostrlss MeUlarglcss. Dicho Comité
que nene ademas el caracter consultivo, estd comoaesto
por las siguientes personalidades, que representan las
«versas ramificaciones de Is metslurgia espaflola: Sefior
Ministro de Fomento, Conde de Mas, D. Juan Qlrona,
D. Eduardo Marlstany, Marqués de Comillas. D Jaan
Nivarrorreverter, D. José de Orneti, Presidente dcl
rienlo del Trabajo Nacional y D. Félix Suirez In-

1911.-Heaqui, esUbleddi por el
Secret6lo del Aerodub de Frauda, la estadistica de
V<<don en igil. Las cifras no tienen necesidad de

cO“ ;ntarios
1911 1910
Aparatos construidos . 1350 800
Potencia global. 80 000 37,500
Pasajeros transportados . 12 goo 4.800
VUjet sobre campo, 13.030 3 000
Kilometros recorridos. . 2.6CU000  500.000
Horas devuelo.. 30.000 8.300
14.000 840
8.000 4.900

Durinfe el sflo han ocurrido 71 acddenles mortales.
6 sea una victima por 100.000 km.

11 ARQUEOLOGICO INTERNACIONAL—e
iil t"ngreso arqueolégico Internacional se reuniraen
Londres del 9al 16 de octubre de 1912.

ESTADISTICA .MUNDIAL DE LA HULLA.—U hudsa
recientemente promovida por los mineros de Inelaterra
J AJemanlt da aclualldad a las siguientes dfras *

En ndmeros redondos, la producciéon aoual de lis

>anco grandes potencias carboniferas es la siguiente;
EsUdos Unidos. 447.840.000 ton.
Reino Unido. 264.430.000 >

Alemania. . s 150.37ii.000 .
45%" "y 37 255 900
23.530.000>

*' «le carbon en el afip
WIO alcanzi a dfra de 1,035. OOO 000 de toneladas, dira

"1 que entra la producdén de los siguientes paises;
12.048.000 ton.
..U.425.000 >

Indias inglesas. .
QFMFN

9.760,000 .
Africaauilral. 5.440.000 .
Nueva Zelanda. . 2.200.000 >

Etpslsquemis carbdn produce por habitante es el
Mino Unido, con 6 toneladas; siguen los Esisdos Unl-
fcis (5 toneladas). Bélgica (3 y Alemania (2 «/"

DE LOS CAMINOS DE HIERRO

AN AMERICA.— Se ha comenzado la dectriflescion de la

1 Mea principal de la red de Pensilvania, yestalrans-

»Morlén estaen vias de ser un hecho enlas dlver-

M linfas de los alrededores de San Francisco. Pre-

jaraseUmblénen las de Nueva York y Chlcagov se
udlan las de Boston. vy

1Safffl."A"®. ", **000 DE FABRICACION DEL DIA-
-Contrariamente & los métodos experimentados
jaitaddia, que se basan, en su mayor parte, en el
«hpIM de urburos metalicos, el Inventado por un oul-
1 lco laSMiedad Siemens-Haiske (von Boltonj, se ba-
! J* ol>»«t"»<lbn hecha por él deque los gases del
Mumbrtdo descompdnense en presencia délos vsoores
« mercurio. Parece ser que en presencia de cierUs
~1gim as mercuriales el resulUdo de esta descomposi-
« n consiste en carbono en parte amortoy en parle crls-
“iizado. Los experimentos realizados con amalgama de
_g«o dieron primero crliules microscopicos; pero ha-
E «**«” *«lo «l Inventor que los cristales se enri-
f na reemprendido sus estudios obrando en ote-
) ‘® f«ulUdoB,después de
"mM de tratamiento, han sido lo suflcieotemente ha-
I P * e “IIf *1 Inventor & proseguir sus expe-

LA TELEGRAFIA SIN KILOS EN FL MUNDO.— Exlf
Jhm Is actualidad 1400 estadones tijas de TUS. “

Estados Unidos.
Gran Bretafia
Alemania.

Rusia,

Canada,

Marina mercante.

JUNESS ""ONOEAR MINAS.-Lama-
A rusa que tiene gran practles en minas subma-
[?' 7 xukBUMEM, 4 NS 'y Interesante con un sub-
“ Srtno especial para fondear minas, que estan constm»
los aatlllerot de Nicolaief, ~
| Tendra 52 metros de largo y desplazard 5004 700 to-'*

SUPLEMENTO

EL MUNDO aKNTTFTrn
alNVENTOS MODERNOS

nejadas; recibird un motor «Curllss. para la marcha en
sumeigldS!" N « ““ “*<I®«s eléctrlcM para la marcha

>“b'n»rino, de combate tendra
solamente dos tubos y cuatro torpedos

bu papel de colocar minas en el fondo del mar sera
muy impgqrtinte. A este fin, encimadel cs™o se cuclm -
tra un rajon que ocupa toda su longitud, dividido”
dos paites en el sentido longitudinal.*Cada una de estas
par” contiene 35 minas, 6 sea un total de 70 Lo
lejK~erlor de este cajon se encuentra una puerta por Is

~  jorpedos seran conducidos &

la puerta sucesivamente, por medio de una especie de
cadena sin fin. maniobrable desde el interior ~

ma'liro 1 i*I® & «te siste-
If. 17 *2*|'i* 7 « “ Perl«neniado. En ca-

f al submarino gran seguridad contra los

Speradéi & PRI*T diflcultar la

Exposicién internacional de las artes dpi
T~ABAjp, PARIS, 1912 .-L. Cir=.r,\~ ,nltiv?de r,i

fuT organiza una expo-
fi II|r J 5 Tk trabajo que tendra
fi wp kgoRK@ * °'x e de 1912, en el

DA 8
Crand Palals de los Campos Eliserss.

"ilif«yga Ero/e]lonal -En esu seccién

«* «“»<iro”, graficos y memorias,

Im iU2* AT ®'8«nlt ®ld" material de

" 1 'S* *®®® P""'t® «e visU del trabajo,

"1 F* P«t™'f*«' Iniiustrias,

?®!8 r*neomercio; organizacion prolesm—

MI contratM de trabaja y remuneracion y cooperativas

* pr~uccléon  En el grupo Il de esU secacion «1an «1

puestM, bajo forma de planos 6 por raedlo de modelos

todos Irmiparitos 6 Instalacinnes concernientes i la hi-
glene y lasemridad de las fabricas y ilmacenes.

aelif.n

dasUs™nr.Wal1“EISISI"t

.0d.Asg. 7Arm« "1 p Niyt4*l razal'™

/un '+~ 1l —La Aod/farM/i— Loa grupos VI. VH v

V \ L ief ra» «jela «nstruedén
™ ™ ®P*va loa individuales.

El grufio 1X contendréa todos los datos sobre las con-

«*®® ftuodaiidl.

nienril, 7 Moo28 ikt 2 S '«Bl*mentos para la bue-
@1 * habitaciones, etc. EIl grupo X, e*

tralcmn/‘ todas Ias mdustrlas de moblliMioy decs
"««*"* % «Someéstlca, servidolia-

Pandas de vestir y lenceria, alimentos y be-

no ii'S1i'®? '"“®@®&*“ “"«ltulrial erupo X!, P/elgru»
'®"«rijiente & la allmenUdISn; “ali-

mentos qudos EPateriil, etc.
Seccién 1U.—£conom/a joefa/.— E«la ultima sec-
clta comprenderd tr« grupos, XIV, XV y XVI; ense-

T1221M@0f * rexxx @ * ' recreo, hibfladones ba-

r.«l

ns? matailcros alambrado munlcl-
. ®*** “horrgB, sociedades de

Sw iM mutuos, sobre la vida. Incendio, robo, legnroi

igr~olis, conlri scddentei, invalidez y vejez.
D. T.— c° “»9®mcrdo é Industriay el del Trabajo
Uron/flIni*’ ‘ nu exposicion su

M- Brisl, Sé-
cretiire de la Chambre consultaflve des Associattons

Piris "* °* boulevard de Saastopol,

Exposicién anqglolatina en Londres.—En el
“ «Jjo,P»*<>0 se Inaugur6 en Londres una expo-

xImo "R'®* " * ** clausurard en octubre pro-

El ri"| ™2 i PtOYECTADAS EN HOLANDA EN
LCURSO DEL C 'RRIENTE aRo —Dvaersos cel'{-\lme—
nes se orgiiiliai) en Holanda para el curso de J912. Du-
|I|’\|n rv " |*®" A®i“™® * “ Ptlrmbre una exposidén lo-
"""« ‘recbt. comprendiendo lodo lo que se produ-
«, cOTstraye 6 fabrica en esU ciudad y poblaclonesde
los alrededores, ocupando un terreno de 4 hectireu
los «""®"*rl«> de la Independencia de
' _ . y®=* ~ ' j"*yeurad6én del Palada de la

ddaw iS: «P®*Icliu<leeleclri-

En Sneck, exposidén nadorul de Industrias domét-
tlcis, con uni Mccién reservada al arle Industrial.

tn Delté Oouda, en 1913. exposidon de objetos de
Mrro cocidoy f.vanees; exposiciéon agricola en Scheve-
lih2 dentlflca en Leyda y en Deft, expo-
ddén rttiMpecllva de arte Indusirlal de teenoloSa
mecanica y de trubajoi hidraulicoa neerlandeses *

Julio 1912. « 54m. 7

PUEdOS HB SiiSi RIpnO.N

{ Afio 12 pts.
Semeitre b >
Trimestre 3
Eljarjii el precio
los sifiores co-

i
EXTRANJSHO
I rresponisles.

TEs~"pYM~lom M Navegaciéon (Ams-

Uncia~de*la

saassiSniP

IM A fr=timss* iy PJem io / k, di
“"»do al Inventor de un sistema que
la Qre'lifwe,S™™ 1" @& '“* f®""* ® '«H**

moirth dew if - “?”7J; “"® d®P*«l«lington-Ply-

i ek ¢
788 81 uttwtite de Chartf» i Tliouert 2" @GN {4n
Alemin”I* de Berlin i Handver (253 km.i.~La”™"iocicUd

N ? ix 1 o A
IQI' et 1g°“ l7| "'ellt@e)@ra@ en FbKde niMnT
9N« H"- g

|'f) ™ gy ™

sasiiril'»

SSSSS

de fe M «®>53 1».
lonihi®@* » '* >3« "-Hille, del6lkm .de
DRES'-'u °® TUNELES DE LON-

i jI3SEI?25s=
SN SKSiss£75 T

Exposicién intern.'cional dpi rAmm r.
j*'Cera exMsldén se Inaugurard en Nueva York en el

AN"b?/de”l® fi?i 33 -..epTerib~iala".~
N

Hoitara. *" >-%»«fv«. 35 Ctupeery Une
do ‘N >»'>"-E> *flo Pa»-
ilahMualH .?£i.". ®««®iTN"»r'* actividad Impresa
coBI'h- « In~Li ij'”K“‘®‘°"** A Un de afio
que.degier., <N iSte @YYV o
Buqua  'Tooeladaj
Alenuiiit .. , 780"
Eatadoa Unidos. ' 59 ?(5)2888
Francia.... . '
120.000
Inglaterra. . 335 1530.000
¢ (armadores de
0tros paises).....ccovverveens i« 210.000
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Los estabilizadorea automaticos

Bl sistema D outbb

(Conclusién)

Si en vez de un paro brusco suponemos un debilita-
miento del motor, se producird la misma sucesion de fené-
menos que antes, con la diferencia de que, siendo la ace-
leracién menor, el aumento de la incidencia, y por consi-
guiente el aumento de resistencia en la unidad de tiempo,
serdn menos grandes que precedentemente.

A medida que el aeroplano se incline hasta atras, el es-
fuerzo Rvy tenderd & hacerse preponderante. Logrado
esto, el aeroplano recobrara su primera inclinacién. Las
consideraciones que preceden no se aplican Unicamente
al kempennage» propiamente dicho.

Recuérdese que, cuando buscamos Jas consecuencias
de los desplazamientos dei centro de impulso general en
funcién del angulo de ataque, nos vimos compeliéos a
examinar sucesivamente tres hipdtesis, en las cuales: i.°
P retrocede cuando el angulo C disminuye y avanza cuan-
do el angulo aumenu; P retrocede cuando el angulo
aumenta y avanza cuando el dngulo disminuye; 3." la po-

«

sicion de P perminece invariable para varios valores del
angulo de ataque.

La segunda hipotesis es realizada para todo aparato
provisto de un «empennage» suficientemente potente.

Conviene investigar cuales son los dispositivos propios
para realizar cualquiera de estas tres hipotesis.

Un aeroplano posee generalmente dos superficies sus-
tenutricesde desigual superficie, situadas la una detras
de la otra, la segunda mas pequefiay denominada vulgar-
mente «cola». Sobre cada una de estas superficies, el cen-
tro del impulso desplazase en funcidén del angulo de ata-
que, Lacurva 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
latrayectoria, el &ngulo de auque de estas dos superficies
sustenutrices es exacumente el mismo, el centro general
de impulsése desplazara exactamente en las mismas con-
diciones é igual proporcion que el centro del impulso de
cada superficie. Facil es ver que no sucederia lo mismo si
las dos superficies tuviesen angulos de ataque diferentes
para la misma trayectoria.

Supongamos que la superficie principal tenga un an-
gulo de ataque de 6', mientras que el &ngulo de ataque de
la cola sea de 3® Si el Aangulo de ataque de la superficie
delantera se transforma en un valor de 3», la superficie tra-
sera formaré con la trayectoria un angulo igual 4 0' y per-
dera su eficacia. Asi, pues, el centro general de impulso se
llevara hacia adelante.

Inversamente, existird una tendencia a desplazarse ha-
cia atras cuando el &ngulo de ataque de la superficie prin-
cipal se haga superior & 6°.

Supongamos, por el contrario, que la superficie princi-
pal tenga una incidencia igual & 6® cuando la incidencia
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de la cola sea de 7». Facil es ver que, en este caso, el centro
general de impulso tendrd tendencia & desplazarse hacia
adelante cuando el angulo de atague disminuya.

Se ve, pues, que, apropiando de un modo conveniente
la forma de las superficies y sus incidencias respectivas,
puédese practicamente realizar cada una de las tres hipote-
sis sefialadas anteriormente.

La estabilidad automética, en vez de depender de un
dispositivo que forme pane integrante del aeroplano mis-
mo, puede ser obtenida por medio de un aparato auxiliar
llamado «estabilizador», que maniobre de un modo auto-
matico el timén de profundidad como lo hace el piloto.

Se han experimentado estabilizadores emplazados bajo
la dependencia de un péndulo 6 de una veleta funcionan-
do al impulso del viento relativo, tal como lo hace la cola
que forma el <kempennage» del aeroplano.

Estos dos dispositivos, incorporados al aeroplano 6
aplicados & un estabilizador automéatico, gobiernan la ma-
niobra del timén de profundidad, pero, en ambos casos,
sus indicaciones son exacumente las mismas. En loséos
casos, laaccion sobre el equilibrio del aeroplano se obtiene
por la modificacidon del esfuerzo Rvy Pg, modificacion pro-

vocada por el dispositivo de esubilizacién automéatica. Pero
la eficacia del dispositivo es aparente cuando se trata de un
estabilizador que maniobre automaticamente el timoén
mientras que es real cuando el dispositivo es incorporado
al aeroplano.

Las ventajas y los inconvenientes no pueden ser nota-
dos en esus condiciones mas que en el primer caso De ul
suerte, las contraindicaciones y el «retardo», que constitu-
yen los inconvenientes del péndulo y del «empennage»
aparecen un pronto como se han aplicado los eswbiliza-»
dores automaticos.

Como esus contraindicaciones y este reurdo no son
perjudiciales mas 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 err6neamente & una falsa é inhabil
maniobra de) piloto. Una maniobra oportuna del timon
de profundidad es evidente hubiera eviudo el accidente
pero los movimientos del piloto que gobiernan esus ma-
niobras son asu vez colocados bajo la dependencia de sus
«refiejos»; y como el reflejo no se adquiere mis que coa la
costumbre y la préactica, es imposible adaptarlo & circuns-
tancias excepcionales, en especial cuando el aviador no
tiene otragula é indicacién que la que le dan sus senti-
dos. Por esto nos vemos abocados & buscar como una con-
dicion de esubilidad la «<superabundancia» del motor.

Para todo aeroplano que recorra una trayectoria hori-
zooui hay una velocidad correspondiente al minimum
del valor de la fuerza PA. Si esta fuerza PA corresponde al
maximum de fuerza propulsiva del sistema motopropul-
sor, dlcese que este Ultimo es «tangente», y la trayectoria
horizontal, en estas condiciones, no es posible méas que
para una incidencia perfecumente definida.
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Tan pronto el aeroplano modifica su inclinacion la tra-
yectoria nacese 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 me. Por encima y por bajo de eslos dos valores
limites, la trayectoria hacese descendente,

Si la diferenuia entre estos dos limites es considerable,
que es lo que sucede, por ejemplo, cuando se dispone de
una fuerza propulsiva dos vece> superior a ia esirictamente
necesaria, el piioio, practicamente, no tiene otra cosa que
hacer, para evitar la calda, que mantener la inclinacién del
aeroplano en el grado permitido. Pondré el timén en for-
ma para ascender cuando el aeroplano se incline hacia
delante y viceversa cuando se incline hacia atrds. 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 modo. Cieno es que el viento relativo hallase sujeio,
en estas condiciones, & variaciones' relativamente menores
y mas rapidamente corregidas cuando uno de los factores
que lo determinan (es decir, la velocidad propia del apara-
rato) héacese preponderante, Pero por esto mismo se da
igual preponderancia ai valor de las aceleraciones cuyo
efecto es, como se ha visto, perturbador.

Y, si consideramos un remolino, es decir, un fenéme-
no atmosférico extremadamente localizado que el aeropla-
no abordard casi sin transicion del mismo modo que un
vehiculo aborda un bache del terreno igualmenie muy
localizado, el efecto perturbador seid en los dos casos tamo
mas violento cuanto mayor sea la velocidad que anime el
movil, aeroplano 6 vehiculo. Si la duracién del fenémeno
fuese mayor, las ventajas de la velocidad tenderian & ha-
cerse preponderantes.

El efecto perturbador mismo sera, en todos los casosy
en todo momento, medido por el valor de ia aceleracion,
y, en todo momento, puede ser corregido por una manio-
bra apropiada del timén de profundidad,

Las posiciones sucesivas del timén de profundidad de-
ben, en estas condiciones, seguir la m’'sma curvaque lade
las aceleraciones. Bastara, pues, establecer préacticamente
los efectos de las perturbaciones atmosféricas sobre el equi-
librio del aeroplano.

Para obviar este inconveniente nos hemos vistoinclina-
dos & adoptar faialmeme una construccién 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 tendrian aqu! un valor preponderante.
Pero como, por otra parte, puédesele desplazar por una ma-
niobra del equilibrador, el aparato ser.i mas manejable,
pero no tendrd ninguna estabilidad aute natica, lo mismo
en el sentido longitudinal que en el latiral. Estaesubili-
dad se hallar4 entre las manos del piloto. En suma, se
habran 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 inclinacién del aeroplano en el sentido longiiudi-
nal yaun masen el sentido lateral.

En la préactica hay que tener en cuenta la consideracion
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 automatico sistema Doulre.-—E\ aparato
ideado pwr Doutre estd destinado & hacerse sensible & las
aceleraciones tan pronto ésus loman un valor preponde-
rante, para corregir las ventajas del dispositivo pendular.

Como, por otra parte, toda moJificacién del &ngulo de
ataque y de incidencia tiene como consecuencia instan-
tanea una aceleracion, ésta puede ser una indicacion util
para la maniobra destinada & enderezar el aparato.

Un dispositivo de esta suerj concebido vendrd en au-
xilio del dispositivo pendular 6 del «empennage» precisa-
mente en el momento en que las variaciones de inclinacion
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 dngulo de ataque constante es pre-
ciso, por las razones expuestas precedentemente, que el
dispositivo de estabilizacion automatica obedezca & la ve-
locidad mejor que & la trayectoria. De este modo comién-
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zase acorregir la perturbaciéon en el momento preciso en
gque ia misma comienza & producirse.

El dispositivo ideadc , Douire es muy sencillo. Con-
siste esencialmente en un servomotor que, sobre las indi-
caciones combinadas de un anemémetro, gobierna de un
modo automatico los movimientos del equilibrador. Cons-
tituye el anemdémetro 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 & apoyarse sobre un tope. Asi que el viento re-
lativo disminuye, los resortes R' rechazan progresivamente
la prla, la cual, por la intermediacién del servomotor,
pone el equilibrador en descenso. Cuando la velocidad del
viento relativo llega & la de régimen, la pala es llevada pro-
gresivamente a su posicién primera.

El acelerémetro es constituido por dos rebabas N, maé-
viles cada una sobre una varilla colocada en la direccion
del vuelo, para poder desplazarse tan pronto se produ-
ce una aceleracion positiva 6 negativa. Son mantenidas
por dos resortes R colocados delante y detras. Estos resor-
tes tienen ia mision de volver & llevar las rebabas & su po-
sicion 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 aceleracion es
positiva, las rebabas retroceden y ponen el equilibrador en
ascenso para impedir que el aparato se incline hacia ade-
lante. Cuando la aceleracién es negativa las rebabas avan-
zan y ponen el equilibrador en descenso para impedir al
aeroplano inclinarse hacia atras.

Como es facil de ver en lafigura, se somete al servo-
motor de aire comprimido tan sélo la resultante de las in-
dicaciones suministradas por el anemémetro y el aceler6-
metro. La pala provoca el cambio de incidencia que exige
la diminucién de la velocidad relativa. Las rebabas se opo-
nen a todo cambio 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 carter de aluminio
F; la accién del aire sobre esta paleta es equilibrada por los
resortes R, montanos sobre estos tubos entre los manguitos
6 anillos y ei fondo del carter. Las rebabas V pueden des-
plazarse sobre Jos tubos A. Los resortes R los hacen solida-
rios de estos tubos cuando la pala retrocede 6 avanza, bajo
unaaccién mas 6 menos fuerte del aire, permitiéndoles no
obstante desplazarse & lo largo de estos tubos bajo la accién
de la inercia.

Los ejes 6 varillas E, solidarios de las rebabas, moviles
en el interior de los tubos A, hallanse rlgidumente ensam-
blados sobre la varilla T del cajéon del servomotor. Este
cajon hallase dispuesto en el eje mismo del cilindro motor
C; el aire comprimido llega & la camara D de este cilindro
y es distribuido por las cAmaras | 6 H, segun laposicion de
la varilla T que, desplazandose en uno U otro sentido, ob-
tura 6 deja libre la entrada de los canales Ny O. Unos
huecos practicados sobre la varilla T permiten al aire
comprimido esc”™arse de la camara H por las aberturas S
cuando la admision del aire se realiza por la camara |y
vicev rsa.

Todos los desplaztmientos del cajon T son de este mo-
do seguidos instantdneamente de un desplazamiento en
idéntico sentido del piston B. Este pistdn B se empalma de
modo conveniente con los timones.

Un esfuerzo de too gramos como maximo es necesario
para desplazar ia varilla T, y el pistén, segun la presion del
aire comprimido, puede suministrar un trabajo que varia
de lo 440 kg. y que es con creces suficiente en todos tos
casos.

Una pequefia bomba gobernada por el motor del aero-
plano suministra el aire comprimido al servomotory un re-
cipiente intercalado en la canalizacién permite tener siem-
pre una cantidad de aire suficiente para el caso de paro
del motor,

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

Toda maniobra del equilibrador provoca, en efecto, una
aceleracion. El estabilizador, con su acelerémetro, corrige,
pues, su propio movimiento de timén, limitando la dura-
cion al propio tiempo que el aparato le obedece.

El movimiento de timo6n dado por el esubilizador es,
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pues, en todo momento, medido en su amplitudy eo su du-
acelerémetré* «ccion combinada del anemémetro y del

Da. o. CROUZON.

d® gas pobre que permite
utilizadlos combustibles menudos.

Esta inven-
cién, patentada
ultimamenteen
Francia, se re-
fiero & un apa-
rato distribu-
tor de forma de
cono 6 pirami-
de suspendido
en la cuba de
un gasbégeno
con objeto de
recibir, dirigir,
distribuir sin
amontonamien-
to y disponer
en capas el
combustible;
de tal manera,
éste forma zo-
nas oxidante y
reductora bien
..divididas, asi
como un vacio en el centro, que‘permite la‘’coJd
leSi“n divergencia de laa”*corrientes ga-

Dlspositlvo y método p~a la fabri-
oactéa de ug metal compuesto de
varios metales superpuestos

daplex, triplex, cuadru-

. . . dureza

o calidad distinta, empleados para obteneile, pue-
de, por ejem-
pio, forjarse 6
laminarse, ya
en estado de
Sjacas do blin-

je 0 piezas
de fragua, ya
en el de palas-
tros 6 barras,
para ensegui-
da transfor-
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
colada, dispo-
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
gue debe constituir el nucleo interior, hasta la &
searla altura. Quitaae 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-

Fig, L. Flg- 2.

plex, llegando a la misma altura que con la caca
interior. Esta colada del metalse efectia des-
pués de quitar la lingotera c y antes de toda oxi-
dacion superficial del metal interior «. Durante la
colada del metal eni, se tiene cuidado de hacer
oscilar, por medio de la manivela m, el embudo i
sobre sus go: rofies, a fin de extender bien igual-
mente el rr.otal exterior en torno del nucleo e.
yuitase entonces el embudo i y se comprime el
lingote, 8l necesario es, empujando la lingotera

si6iordEa* ~
Este aparato y método han sido patentados
or la «Societé des Ponderies, forges et aoiereries
de Saint Etienne».

Nuevos tubitos de cloruro calcico.

Estos nuevos tubitos de absorcién encuentran
su principal aplicacion 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. Ademas de
su manejo facil y de su
irrompibilidad, presentan
estos tubitos la ventaja de
gue se pueden pesar en la
balanza con gran facilidad,
ya colocandolos de pie, ya
colgandolos de los tubos de
entrada y salida, que hacen
en este caso funcion de asas.
- . , adjunta figura es sufi-
cientemente clara para hacer ver el funciona-
miento de este apar”ibo, cuya aplicacion promete
extenderse mucho. Es de procedencia alemana.

NLevos tubitgs ce cloruro
calcico.

Autotransformador para lamparas
de filamento metélico.

Este nuevo tranformador, de fabricacion ingle-
sa, esta destinado & reducir el voltaje de la linea &
uno apto para las lamparas de filamento metalico

El coste de
las lamparas
de bajo volta-
je conel trans-
formador es
inferior al de
las lamparas
de alto voltaje:
solas, siendo'
ademas la du-
racion de las
primeras mu-
cho mayor, su
rendimiento
mejory el cos-
te de lasreno-
vaciones muy
inferior a las
segundas. Aulotrirsformedor paruiinparsj.

Todas las partes «vivas> del transformador es-
tan encerradas en una caja de fundicién, rematan-
do los extremos de los alambres en un bloque de
porcelana. Queda por lo tanto excluido por com-
pleto todo peligro.



MINAS SUBMARINAS

'V¢ase nuestro plano central}

Desde hace dos ¢ tres afios concédese escepcional importan-
cia & las minas submarinas, coincidiendo los técnicos de todos los
paises en considerar estos aparatos como llamados & ser un factor
de defensa de primer orden en las guerras futuras. Esta nueva
orientacion es una consecuencia directa en primer lugar de la
experiencia adquirida durante las Gltimas guerras, especialmente
lade Rusiacon eljapén, y, en segundo término, de la perfeccién
alcanzada en la construcciény el empleo de dichas minas.

Los progresos realizados recientemente en este ramo de la

técnica defensiva naval son debidos en gran parte & los perseve-
rantes estudios del capitan que fué de la marina italiana Giovanni
Emmanuele Elia, cuyos inventos desarrollaron y pusieron en
firéciica los constructores ingleses Vickers, que, en sociedad con
1 casa francesa Bréguet, realizaron el mejoramiento de las mi-
nas submarinas.

Los aparatos ideados por el capitan Elia han sido adoptadas
por las marinas de Italia, Holanda, Bélgicay Rumania, y actual-
mente los prueban los almirantazgos inglés y francés.

Una mina submarina consiste esencialmente en una carga de
materias explosivas, verdadera bomba, dispuesta para hacer
explosién al paso de un buque. Para que resulte eficaz, es nece-
sario que el mecanismo encendedor, cuyo funcionamiento es la
causa inmediata de la explosion, esté ajustado con gran ligereza,
para que entre en juego al menor choque 6 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 gravisimo peligro de que la mina hiciera
explosion anticipadamente, abordo de los barcos 6 en los mismos
arsenales Otro factor importante del éxito, en el empleo de las
minas submarinas, es la profundidad de inmersiéon oel aparaf:
ésta debe ser constante, sosteniéndose labomba & una distancia
previstade lasuperficie del agua, é independiente de la profundi-
dad del mar en el punto en que estda anclada lamina. Es menester,
ademas, que no exista solidaridad entre las varias minas colocadas
en determinado paraje, esdecir, que la explosién de una de ellas
no tenga por consecuencia la explosion de las demas; y esta con-
dicion es dificil de lograr, puesto que las ondas resultantes de
lasacudida impresa al agua por una primera explosiéon, pueden
ejercer sobre el mecanismo de percusién de las deméas minas una
accion can eficaz como el choque con el casco de un buque.

En la tdmina se ven, por orden de fecha, las etapas su-
cesivas de la invencién del capitan Elia. Las flguras iy a re-
presentan el tipo primitivo de la mina Elia, modelo en el cual el
mecanismo de percusion entraen juego mediante lainterven-

cién de una ingeniosa aplicacion de la fuerza hidrostatica. Las
figuras 3 é 6 representan una mina formada de dos bombas ge-
melas, unidas por un cable tendido & travésde la ruta seguida
por el barco que se intenta destruir. En ios ultimos modelos
ifgs. 7 & lo), la explosion depende de dos factores: la desviacion
angular de la palanca de contacto y la traccién ejercida por la

bomba sobre la cuerda de anclaje.
Enumeraremos con toda la brevedad posible las particulari-
dades caracteristicas de los principales inventos del capitan Ella.
En el modelo
antiguo (fig. i),
cuyas par tes
esenciales, céa-
mara de flota-
cion, depésito
para la carga y
encendedor, son
visibles en la sec-
cion (flg. a) dada
en lalamina, me-
rece especial des-
cripciénelmeca-
nismo mediante
el cual se origi-
na la explosiéon en el momento debido. Consiste en un
percusor horizontal. A, que obedece & la accién de un
resorte espiral. Mientras no concurran las circunstan-
cias necesarias para determinar la explosion, este per-
cusor permanece inmadvil, bajo la presion del resorte,
gracias & un freno B, unido por unacadena & la bala
C, que descansa sobre un asiento céncavo. Estabais
puede oscilar, como se ve, en todos sentidosy, al ser
desviada de su posicién normal, ejerce cierta traccion
sobre la cadenay por consiguiente sobre el treno B. Si
estasoscilaciones alcanzan suficiente amplitud, dicho
freno, arrastrado por la cadena, saldra enteramente de
la muesca en que esta encajadoy, quedando libre el
percusor, se producira el disparoy la consiguiente ex-

plosién.

Mientras la bomba esté fuera del agua no es de
temer que se produzca la explosion, porque los movi-
mientos de la balason, si no paralizados, a! menos
dificultados por lafriccién de la horquilla de tres brezos
F. Ademas, para alejar todo riesgo de explosion prema-
tura, la bomba esti4 provista de un aparato de seguri-
dad consistente en una varilla E, unida por uno de sus
extremos & la palanca D del freno y terminada por el
otro en forma de émbolo dispuesto en su correspon-

diente cilindro. Cuando la bomba no estd sumergida el émbolo
se halla, con respecto al cilindro, en una posicién tal que el ex-
tremo inferior de la varilla impide los movimientos de la palanca

% «.

D, y por consiguiente los del freno, aunque se produjera algunsj
oscilacion de la bala. Estas causas, que hacen imposible laeXM
plosién anticipada de la bomba, desaparecen al lanzar ésta *']
mar. En efecto, el cilindro en que se mueve el émbolo de segU’l
ridad estd montado sobre el diafragma hidrostatico H, sosienidol
por un resorte Mediante este mecanismo, la presion del agu*l
admitida sobre el diafragma por la valvula dispuesta en la parttj
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superior del aparato, modifica la posicion del cilindro y de la va-
rilla E, dejando la palanca Dy el freno en liberud de obedecer &
las oscilaciones de la
bala C.

Para que la colo-
caci6on de minas en un
estrecho, un canal 6
i laentradade un puer-
to resulte un medio de
defensa eficaz, es me-
nester que quede total-
mente cerrado el paso
alos buques enemigos.
Para lograr este resul-
tado poicamente por
medio de minas sueltas
como las que se aca-
ban de describir, se
necesitarla un namero
considerable de estos
aparatos. A fin de po-
der reducir la cantidad
de minas emplazadas,
sin perjuicio para la
N , eficacia de la WedHioR
se ldearon las minas gemelas, constituidas por dos bombas uni-
das por un cable tendido & 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 4 €
de la lAmina; da su
funcionamiento el
esquema 13,

Cada elemento
de estas minas ge-
melas comprende:
1.® En su parte su-
perior y enel cen-
tro de la misma, el
encendedory lacar-
ga explosiva; 2.'Al-
rededor de esta pri-
mera parte, la céa-
mara de flotacion,
una segunda cadma-
raque contiene una
devanadera en la
cual estd arrollado
el cable de anclaje.
En la figura 6 pue-
de verse el detalle
del encendedor, que
esta dispuesto en
un departamento
central de la bom-
ba y cuyo funcio-
namiento depende del mecanismo de anclaje. Este, que con
hgeras diferencias de detalle es el mismo en todas las minas,
consisw esenciaimenie en una cadmaya independiente de la de
floucién yque contiene, como se dijo, una devanadera provista
de un cable sujeto al fondo de la camara de flotacion. Com-
f camara inferior, 6 de anclaje, una
cuerda de 3 metros de longitud que lleva en su extremo un
plomo de forma anular. Este mecanismo funciona del modo
siguiente: Al lanzar la bomba al mar, el plomo de la sonda
se hunde hasu la profundidad que lo permite la longitud de
«a cuerda, 6 sea 3 metros, ejerciendo entonces sobre la palan-

P®" efecto levantar el gatillo que
wifiuf R | * £tievanadera mientras que, por mediacion de las
varillas B, la cAmara de anclaje se separa de la caAmara de flou-
Clon. b.n el momento en que principia esu separacion, las dife-
rentes partes de la bomba se hallan en las respectivas posiciones
que indica la figura 11, letra a. Luego, se hallan la cAmara de
wclaje y lasonda en las posiciones de la figurab. y un momento
mas urde, en las posiciones figuradas en ¢, cuantio ei plomo de
la sonda acaba de tocar el fondo del mar. En este momento, ce-
sandola traccion del peso sobre la palanca A, el gatillo de la
rueda dentada entrade nuevo enjuego é inmoviliza la devana-
aera. Parado el desenvolvimiento del cable, la cAmara de anclaje
conunua no obstante hundiéndose, hasta que toca también el
fondo del mar, arrastrando en su descenso la cAmara de flotacion
gue se sumerge asi & una profundidad de 3 metros debajo de la
superficie del agua (fig. 11, profundidad igual & la disuncia
%Létiaé%epara el plomo de lasonda del fondo de la camara de flo-

Fie. 18.—Camtri inferior de I< min», conte-
niendo el mectnlamo de anclaje,

Al lanzar al mar la bomba, el depésito cénico que contiene
I* carga se halla dentro la camara de flotacién, sostenido por las

Figi. 19, 20t 21.—Modelo perfeccionado d« miiwililcm» Elii,
mar. inferior de Ii mina, abierta, muestra el devanado del cab

clavijas ¢ (fig. 4). L« traccién ejercida por el buque sobre el cable
que une las bombas gemelas es suficiente para romper dichas
clavijas, quedando libre el depésito conico. El cable de unién de
las dos bombas pasa por un collar E y estd atravesado por otra
clavija, mofiuda sobre un resorte. Como medida de seguridad,
los diversos 6rganos de este mecanismo estan sellados por medio
de sal amoniaco, que imposibilita los movimientos de la clavija
y, porconsiguiente, los del cable. Pero, en el momento de la in-
mersion de la bomba, la sal amoniaco, 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 ia figura 12.

El depésito que contiene la carga esta unido por una cadena
al fondo de la camara de flotacion, & la cual se hallaumbién
sujeto el extremo del cable de la devanadera. El percusor se en-
cuentra, porconsiguiente, en relacion directa con el cable de
anclajey con el cable de unién de las bombas, de modo que 1*
tracciéon ejercida sobre este ultimo, contrarrestada por la resis-
tencia del ancla, es en definitiva la causa determinante de la
explosion.

El aparato encendedor consiste en un percusor montado
sobre un resorte cuyo disparo obedece, segin se dijo, a latrac-
cion 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 hallaen estado de
descanso, la explosién es imposible porque la clavija H impide
que la traccion del cable de anclaje se transmita & la cadena antes
mencionada. Para
que el esfuerzo de
aquel cable pueda
hacerse sentirsobre
el encendedor es
necesaria la ruptura
de la clavija H, la
cual se produce ba-
jo una presion de
400 libras inglesas.
Para mayor seguri-
dad, hay en el otro
extremo del pivote
central, cerca del
percusor, otraclavi-
ja, que desempefa
el papel de frenoy
capaz de resistir un
esfuerzo que no sea
superiora 200 libras
inglesas. Al pasar
deeste limite lafuer-
za de traccion ejer-
cida por el cable, se
rompe la clavija I,
produciéndose el
disparo. Bajo el gol-
pe del percusor, ha-
ce explosién un pis-
ton de fulminato y éste, a su vez, enciende la fafiga, mediante
una mecha arrollada en espiral, K. La combustion paulatina de
esta mecha permite regular el tiempo que ha de transcurrir entre

sseccién n." 10de I» litninnl tlf]n I|* Hr 101.-4

e deanclaje! a fig. ig laci-

Plg. 22.—Oabvra parala Imnersléo da tai minas,

el momento en que se verifica el primer contacto del buque con
el cable y el momento en que se produce la explosién, logrando
gue ésta tenga efecto cuando las dos bombas estdn en la posicion
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en que puedan ser majores sus efectos destructores, 6 sea cuan-
do, extraidas ya de sus camaras de flotacion, estan arrimadas &
los costados del buque (flg. 13).

Los Ultimos modelos de minas ideados por el capitan Elia
(figs. 7, 8, 9 y 10) difieren esencialmente de los tipos ya descritos
por la disposicion del mecanismo encendedor, mientras que el
sistema adoptado para realizar la inmersion de la bomba & deter-
minada profundidad es, en sus lineas generales, el mismo que
en los modelos anteriores. La bomba, en efecto, se halla provista
igualmente de una sonda, terminada en un plomo_ K, cuya lon-
gitud es precisamente igual & la profundidad de inmersion que
se quiere obtener. El eje de la devanadera tiene una prolongacion
en la cual esti 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 traccién que ejercia sobre la
cuerda de la sonda y el pivote dudo, la fuerza del resorte empu-
ja éste en la ranura del guia hasta que el gatillo O inmovilice la
rueda P. En eJ mismo momento, el freno Q, obedeciendo igual-
mente & la fuerza de un resorte, penetra en la cavidad del pivote,
sujetandolo en el punto mé&s alto de su carrera vertical, y suje-
i? 1 n modo seguroy permanente el pifiéon denudo
de la devanadera, de modo que resulu imposible que ésta se
vuelva en uno U otro sentido, aunque sea bajo la accién de las
comentes mas fuertes.

En las minas de este tipo el mecanismo encendedor entra
en juego bajo laaccién de una palanca proyectada horizonul-
menie al exterior del casco de la bomba, del modo que indican
los esquemas 16y 17. En las primeras minas que se construye-
ron la explosién era determinada Unicamente por la desviacion
angular de la palanca, laque no podia producirse sino bajéla
influencia de un choque bastante violento. En cambio, en los
ultimos modelos (figs. gy 10), si bien es necesaria también cierta
desviacion de la palanca para que pueda producirse el disparo, la
causa inmediata de la explosién es, como en las minas antes des-
critas, la traccion ejercida por el cable del ancla. Eae ingenioso
mecanismo obra del siguiente modo; EIl percusor A esta sujeto
por una pinza C, cuyo ajuste no puede aflojarse, por no permi-
tirlo el diAmetro del tubo en el interior del cual se halla encerra-

hacerse sentir la traccién del cable, cuando la palan-
ca de contacto ha sido desviada de su posicion normal, esta pinza
@“®*trada hasta la parte méas ancha D, en donde puede abrirse
ibremente; entonces deja escapar el percusor, sobre el cual obra
la fuerzade un resorte, y se produce la detonacién. 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 explosion pueda producirse antes de la inmersién de
la bomba en el mar, la palanca de contacto estd sellada con sal
amoniaco.

Los resultados de algunos de los numerosos ensayos realiza-

dos para determinar la precisién de) procedimiento de inmersién
antes descrito, se hallan reunidos en el siguiente cuadro;

BESOLJADOS DE EXPERIMENTOS SOBRE LA INMERSION DE LAS MINAS

INMERSION
Profandl-
FECHA M Inu dad
del mar

Obtenida

Prevlata

metroa metros

3.10
1S/7/11, mafiana. 3.20
3.00
3.10

3.05
18/7/11, tarda.. 3.00

3.13

1.00
1.15
100
1.10

1.0'
118
1.15
1.20

8.2)
8.05
8.00
8.00

8.05
8.30
8.05
8.15

4.90
5.30

19/7/11, mafiana.

19/7/11. noche - .

A~

25/7/11. mafiana. . j

—

26/7/11.

e

27/7/11.
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Del examen de estas cifras se desprende que el error obser-
vado entre la inmersion previsuy la inmersién realizada dismi-
nuye proporcionalmente & medida que auraenu la profundidad
de emplazamiento del aparato. Por ejemplo, este error llega hasta
un 30 °/o Pr»ra una profundidad de i metro, mientras que para
una inmersion de 8 metros, no pasa del 4 . .

En cuanto al volumen y peso de las minas é importancia de
la carga explosiva que llevan, pueden variar entre extensos limi-
tes, como lo indican las siguientes cifras;

Mina n.° 6. —Peso tota), 134 k.—Carga, 80 k.—Seccién por
un diametro, 60 decimetros cuadrados.

Mina n.“5.—Peso de la camara de flotacion, 5i k.—Peso de
la cAmara inferior, 350 k.—Carga, 30 k.—Seccién maxima, 33
centimetros cuadrados.

ARTURO GALCERAN, ingeniero.

(Extracto de Bngintertne).

Transformadoi* de corriente alterna trifasica

Nuestro modelo desmontable da una claraidea de la forma
y construccion de un transformador, aparato al cual se debe el
poder transportar la energia eléctrica & distancias considerables,
transformando,a dicho efecto, el potencial pequefio de lacorrien-
te & lasalida en cantidad considerabiemenie mayor, y viceversa,
4 la jlegada.

La corriente se transforma por induccién de las bobinas de
bajatension en las de alta tension, dada siempre la proporcién
que existe entre unasy otras en el nimero de vueltas del hilo en
ellas, y en la proporcién antedicha en la formula.

Los transformadores se construyen generalmente con nu-
cleos verticales de acero de planchas aisladas entie si y de una
calidad especial, para obtener la menor cantidad de pérdidas. Es-
tos nucleos, unidos por dos culatas de la misma plancha, son de
seccién escalonada para el empleo de bobinas cilindricas y for-
man con sus culatas un circuito magnético cerrado.

Las bobinas interiores, cercanas al nucleo, son las llamadas
de baja tension y las constituye una espiral de barra de cobre
electrolitico, cuyas espiras se mantienen & la distancia convenien-
te por medio de piezas aislantes, constituyendo asi un conjunto
indeformable. La bobina primaria estd constituida por hilo de
cobre aislado de seccion inferior al de la secundariay sumamente
seccionada, formada por pequefias bobinas aisladas entre si por
medio de unas arandelas de material aislante. Entre la bobina
primaria y la secundaria hay un tubo de papel comprimido es-
pecialmente para este objeto y capaz de resistir una tension conti-
nua de alto grado de trabajo. Unaenvoltura de plancha de hierro
con superficie ondulada encierra el transformador hermética-
mente, quedando éste dentro de lacaja 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.

Tienen generalmente ambos devanados conectados en €S-
trella, pudiendo desde luego conectarse en triangulo ¢ en es-
trella-tridngulo. Ademés de esta Gltima conexién puede emplear-
se para laalimentaciéon de 4 lineas de distribucién (una neutra),
la conexion de doble estrella, caso de que ésta fuese méas conve-
niente que la anterior. La potencia disminuye algo con esta
ultima conexioén.

En ~aral/e/o solamente podran funcionar varios transforma-
dores, si estan ellos conectados en igual forma.

La relacion de ja transformacion esta en proporcion directa
con el nimero de espiras de sus bobinas correspondientes.

Esto es;
?1 & ft
formula en que son :
e, — tension primaria.
«l ee > secundaria.

NUmero de espiras en la bobina primaria.

» » » » » secundaria.

SANTIAGO LOPEZ TAPIAS
iBgenleto E. y M.
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(Continuacion)

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

La figura 18 muestra 4 gran escala la diminucién del
espesor normal conforme nos aproximamos al menor dia-
metro de la pieza.

Comparando las velocidades limites de las herramien-
tas de filo rectilinTO, éc”~se de ver, por ejemplo, que,
para un espesor de 1 milimetro, la velocidad es dé a 96
metros por minuto; si la herramienta redondeada traba-

Flg. 18.

ja a esta velocidad, se desgasta en el punto enque el es
pesor de la viruta es de 1 milimetro, mientras que en

punto en que el espesor es sélo de un cuarto de milimetro
la velocidad podria ser dos veces mayor para producid
j en que el espesor de la viruta fuese
nferiora 1 milimetro resistirla, quedarla intacta ¢ por

(LI}

bado'pieVistr

HERRAMIENTAS PREFERIBLES

alaumento de la velocidad 6ble-
te * f °\riz redonda, durante afios empledse en los
tornos de la .Midvale Iteel Company» . paralos traL S
de desbaste, las herramientas figuras 19 4 22.

u herramientas de nariz de eran
lareladén dfl S iL

3 L general, pero esti su-
1 ta a cauMr trepidaciones, lo que seria intolerable y se

Pasada” ~tal°~° herramientas que se repartan la

POR QUE UNA NARIZ DE PEQUENO RADIO TIENDE
A EVITAR LAS TREPIDACIONES

La ausencia de trepidaciones en el trabajo tiene
tanta importancia, que debemos citar aqui por entero la

garte dé!]os eiperimenios d ctor Nicolson que eipli-
an una de las caneaa nrinr.,.”Qii.n c...

Estos experimentos, efectuados con dinamdmetros de
presion adaptados a disMsitivos especiales ideados por el
citado Nicolson, dan el esfuerzo directo sobre la hierra-

. . i l. 25,
pags. 6/2, 673y 674) del modo Slgu'lrgﬁglés:acmones (vo

Los resultados de los experimentos 725 & 732 presentan
especial interés con relacion: n

1 ® A la variacion de los esfuerzos cuando se efec-

tua el corte & pequefia velocidad;

2, ® A la variacion de los elementos esenciales del

corte con grandes variaciones de la velocidad.

La herramienta tenia un angulo de corte de 55° y un
angulo plano de posicion de 67®6. La viruta correspondia
a una profundidad de corte de 9,52 milimetros por 3 17
de eyiesor.

i . 726, la velocidad de corte
era de 304 milimetros en 5 horasiy se obtenia ajcionando
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el torno por un cable metalico arrollado en la poleay es-
tirado por untorno de mano.

Una aguja de 1,52 metros de longitud estaba fija en
la pieza, y se hicieron las lecturas & cada desviacion de
12,7 milimetros del extremo de esta aguja, lo que corres-
pondia préoximamente a 1 milimetro de corte.

Los esfuerzos verticales sobre la herramienta varia-

ban de 4117 a4 4044 kilogramos cada 9,52 milimetros de
produccidn de viruta. 1”s mismas longitudes de onda que
caracterizaran la variacion de los esfuerzos laterales y
transversales se hallan indicadas en la figura 23.

Se efectudé un experimento anélogo con un filo de
9,52 por 6.7~ milimetros, con angulo de corte de 60®y an-
gulo de posicion de 45®. EI ancho de onda de los esfuerzos
de la figura 24 es aproximadamente de 10,2 milimetros,
con variacion entre 4894 y 3627 kilogramos para el es-
fuerzo vertical. Echase de ver que este esfuerzo llega al
maximo cuando la viruta comienza & desgarrarse de la
pieza y pasa por el minimo cuando caen las pequefias par
ticulas de la viruta.

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

En estos experimentos Nicolson corté el metal & la

velocidad de 304 milimetros en 5 horas. Examinandola
figura 24, se ve que el esfuerzo tangencial de corte varia
en la relacion de 8 & 13 con intervalos casi iguales. Com-
parando el diagrama figura 23, referente a un avance dos
veces menor, se ve que las variaciones acortanse mucho.

Deducirse puede de esto que & cada espesor de viruta
corresponde una longitud de onda entre el maximoy el
minimo del esfuerzo sobre la herramienta.

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

rresponder en un instante dado con un periodo de vibra-
cion 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
variaran de longitud y, & cada instante del corte, los es-
fuerzos se equilibraran mejor para tender a un esfuerzo
medio y las vibraciones seran menos ¢ no se produciran.

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

.MOTIVOS PORQUE SE ADOPTAN CURVAS ESPECIALES
PARA LAS HERRAMIENTAS MODELOS

Representamos estas herramientas, con sus dimensio-
nes extremas, en las figuras 25a 28y 28 b. Concibese el

gue, conforme disminuye la seccidn del cuerpo de la herra-
mienta, el radio del redondeo del filo de la herramienta

Flgs. 27y 28.

se reduzca proporcionalmente (fies. 29y 30): las herra-|
mientas mas pequefias trabajan las piezas ds reducidas]
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dimensiones, arrancando pequefias virutas. EIl reducido
diametro de las piezas favorece las trepidaciones; para
evitarlas, es menester que el espesor de la viruta varie en
funcién de la profundidad de corte y del avance; lo pro-
pio ocurre con las herramientas de gran tamafo; ademas,
los grandes avances de estas herramientas imponen un
radio mayor si se quiere evitar la saliente helicoidal que
deja la herramienta poco redondeada.

Kl

Fig. 28 h

1~ variedad del trabajo exige asimismo un pequefio
radio, ya que se emplea continuamente herramientas de
desbastar para alcanzar los angulos de las piezas.

Las herramientas de nariz redonda col6canse con faci-
lidad sobre el soporte, especialmente cuando se necesita
un bello acabado.

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

10!

les duros un radio mayor que para los metales blandos.

Para la fundicién se adoptan grandes radios porque la
profundidad de corte y el avance son crecidosy si, en
ciertas piezas, la pasada es poco profunda, permitiendo
la rigidez de la pieza utilizar toda la potencia del torno 6
la cepilladora, hay necesidad de dar grandes avances.
Conveniente es, para este caso, tener en el taller Gtiles
modelos especialmente dispuestos para el trabajo consi-
derado, si hay que repetirle. La figura 31 se refiere & una
herramienta recomendada para este objeto; la nariz se
ensancha para presentar un radio mayor de curva en
una reducida extension del corte, 6 sea una pequefia par-
te rectilinea.

ANGULO DE AGUDE2A Y DE INCIDENCIA
DE LA HERRAMIENTA

Contra lo que se figuran casi todos los novicios que se
consagran al estudio del corte de los metales, los angulos
gue caracterizan una herramienta no son los elementos
mas 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 habil, 6 mejor con maquina de amolar, debe emplearse,
en todos los trabajos de desbaste, un angulo de incidencia
de 6°-

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

JJI2..
Al
Pig. 29. Fie. 3L Fig, » .
Herrdmi«nUa p*r* acero duro Herramienta para erandes avancet. Herramientas para aceros medianos
7 fuadiddn. Anenlo de Incidencia; 6* pen- y blandos.

dientes detria d en el pico 8% y

de lado U ‘.

mientas figura 29, empleadas en el corte de la fundicion
y el acero duro, poseen un radio algo mayor que las de la
figima 30, destinadas & los aceros mas blandosy al hierro
forjado, y esto porque las velocidades son mucho mas pe-
guefias para los aceros duros que para los blandos.
Sabido es que, cuanto mas pegnefia es la velocidad
menor es la tendencia a las trepidaciones; resulta, pues!
loégico, desde este punto de vista, adoptar para los meta-

por si mismo sus herramientas, el angulo de incidencia
debe variar de 9* 4 12®

Taylor no ha podido encontrar todavia un método ex-
periineutal que demuestre de un modo definitivo cuél es
el mejor angulo de incidencia.

Justificase no obstante el valor que se ha de dar aes-
te 4ngulo por diversas consideraciones.

Es evidente, por una parte, que un crecido angulo de
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incidencia facilita la penetracion del filo en el metal; pe 2. ® La viruta se desliza de lado y no toca el soporte Repe
ro, por otra parte, todo aumento de este angulo disminu de la herramienta, lo que se debe tener presente en los muestrai
ye en otro tanto el &ngulo de agudeza y la resistencia del  cortes rapidos; dad de C
pico de la herramienta, que puede romperse. 3. ® El esfuerzo sobre la_herramienta tiende a doblar-  |os may

No hay que olvidar tampoco que la herramienta de la por el costado, y una pendiente escarpada tiende a tipos son
tomo posee un movimiento rotativo helicoidal, y que, en mas obtt
el caso de considerable avance en un pequefio diametro de su pos
de la pieza, es apreciable el angulo de las hélices con re- tiempo ¢
lacién al eje de rotaciéon 0 las generatrices. No debela Podri
herramienta repicar de lado, mas blac

Muchos talleres adoptan un valor que varia de 5®a 8“. para los
En uno de ellos, habiase usado el de 8® durante afios, y tuye esto
después se adopt6 definitivamente el de 6®, con entera sa- traen lo:
tisfaccion. En otro taller, el empleo de un &ngulo de 5® Ahora bi
originaba el desgaste del costado de la herramienta méas blanda j
rapidamente que con el angulo de 6° de la herramienta siendo la
modelo adoptada. metales,

de 4,77 r
Angulo de agudesa para el &
. . .., agudo, a

Las herramientas tipos para cortar la fundiciony los debe ser
aceros duros, con mas del 0,45 por 100 de carbono y que Recor
acusen como minimo un coeficiente de tenacidad de 70 ki- dos con
logramos por milimetro cuadradoy 18 por 100 de estira-  5tenyar esta accion dirigiendo la resultante de los esfuer- En 16
miento, deben presentar un angulo de incidencia de 6g) p . ;

. - : . ; zos & la base de apoyo; velocidac
un angulo de corte de 8®en el pico C (fig. 32) un angulo 4® La pendiente lateral facilita el avance, pero favo- ba para

rece la penetracion de la herramienta. estas ser
La ausencia de pendiente detras del pico redondeado de |
tiende a repeler la herramienta, el acabado es menos se- una secci
-ﬁjro y se producen ligeras variaciones en el diametro de cién pose
pieza. de Iz
Los metales muy duros originan grandes esfuerzos en
la parte méas proxima al filo; la herramienta muestra ten-
dencia & romperse verticalmente.
Si elavance es grande el esfuerzo de penetracion tien-
de a romper el pico horizontalmente.
Son estos los dos fendmenos que deben regular el va-
lor del angulo de agudeza, que serd tanto mas obtuso
cuanto mas duro sea el metal. La figura 33 muestra una
herramienta de pendiente Unica de costado, y la figura 34
una herramienta de pendiente Unica & partir del pico. Las
figuras 35y 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 angulo de corte
de 60®y un angulo de incidencia de 6°, 6 sea un angulo
de agudeza de 54®, las herramientas arrancan el metal
con un esfuerzo minimo.
Se puede tener en cuenta esta condicién adoptando
para las herramientas tipos el angulo de corte mas agu-
de filo de 76®en D, lo que corresponde & una pendiente do, pero lo bastante resistente para evitar la ruptura
por detras de 8®en C y & una pendiente lateral de 14®en del pico. .
D, variando el angulo de agudeza entre 78Ry 708) No es dudoso, y los experimentos lo Qemuestran, que

Para aceros mas blandos, angulo de incidencia 6°y S€ puede cortar aceros extrablandos con angulos de corte
angulo de corte, en C, y de 68° en D, variando el inferiores a 60°y esfuerzos menores.
angulo de agudeza entre 76°, para A, y 82° para D. tu. al

Para la fundicién templada se debe adoptar un angulo Bli. a paé.
de corte de 86° & W® 618 es d

Los aceros duros, como los de los bandajes de rueda, para ung
exigen un angulo de corte que varie de 85°, para C, 481®, En_19(
para D. la siguien

Con aceros que contengan de 0,10 por 100 & 0,15 por
100 de carbono, resulta econémico emplear un angulo de
corte de 67° en D.

La consideracion principal para la eleccion del angulo
de agudeza, es asegurar una solidez suficiente para evi-
tar la ruptura del pico.

Con angulos de agudeza de unos 54°, se corta los ace-
res muy blandos, y también la fundicién blanda con es-
fuerzos mas pequerios; pero no debe darse & esta carac-
teristica sino un valor muy relativo en la eleccion del an-
gulo considerado.

Las siguientes observaciones se refieren, por orden de . . . Las |
importancia, al &ngulo de mayor pendiente de la cara su-  Conviene dejar sentado que los obreros que afilan por tenfan un
perior y al de la parte posterior del pico redondeado: si mismos sus herramientas emplean, para los metales Sgudeza

1® Preponderando el angulo de pendiente en el lado  duros un angulo de agudeza superior a 68°, porque ob Jinite. con
rectilineo, la herramienta puede afilarse mas veces sin in- Sérvan que cuanto mayor es este angulo mas facil es y avance

conveniente; afilar la herramienta en un tiempo menos largo.

Aiendo las
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Repetidos experimentos con aceros de dureza media
muestran que hay poca 6 ninguna diferencia en !a reloci-
dad de corte entre un angulo de agudeza de 6S°y angu-
los mayores. Dedulcese de esto que las herramientas
tipos son capaces de arrancar mayores pasadas que las
mas obtusas, con una maquina dada, marchando al limite
de su poder, es decir, arrancar mucho mas metal en un
tiempo determinado.

Podra admirar a alguien el que para las fundiciones
mas blandas se indique un angulo de 80®, al paso que,
para los aceros mas blandos, el angulo es de 61®. Consti-
tuye esto una de las extrafias anomalias que se encuen-
tra en los elementos multiples del corte de los metales.
Ahora bien; si se experimenta con una fundicidon muy
blanda y después con un acero muy blando también,
siendo la velocidad limite, para cada uno de estos dos
metales, de 45 metros por minuto, con una profundidad
de 4,77 milimetros y un avance de 1,59. obsérvase que
para el acero blando se necesita un angulo de 61", 6 mas
agudo, al paso que, para la fundicion blanda, el &angulo
debe ser de 68“ 0 superior.

Recordaremos algunos ensayos comprobados y repeti-
dos con frecuencia.

En 1894, antes del descubrimiento del acero rapido, la
velocidad limite, para la fundicidon blanda, se determina-
ba para cada una de dos series de herramientas: una de
estas series tenia un angulo de agudeza de bl° y la otra
de 68R. Estas herramientas, de acero corriente, tenian
una seccion de 22 por 25 milimeiros- La pieza de fundi-
cion poseia un diametro de b20 milimetros. Con el angulo
de 68°, la velocidad limite era de 20,42 metros por minu-

to, al paso que llegaba & 19.96 metros con el angulo de
61°, es decir, una pequefisima diferencia de velocidad
para una diferencia bastante grande del angulo.

En 1900 operdse con una pieza de acero muy dulce de
la siguiente composicion y las caracteristicas siguientes:

CarbonNO. ..o, 0,io5 7,

Magnesio... o0.aSo >
Silicio...... 0,008 »
Azufre. ..0,040 »
Foésforo... ..0,008 »

Coeficiente de tenacidad Rr.. é3,8 kg. por mm .’

Coeficiente limite de elastici-*

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

SEAAlES. .o 39,0 por 100
EXTricCion . .ccooceeeiiiieeciiiie e 6a,0 »

Las herramientas, de acero rapido Taylor-White,
tenian una seccion de 22 X 35 milimetros, un angulo de
agudeza de 61° y una incidencia de 6°. La velocidad li-

mtaite, con una profundidad de pasada de 4 77 milimetros

y,avance de 1,59 milimetros, era de 45,72 metros. Te-
niendo las herramientas un angulo de agudeza de 68°, se

estropeaban & la velocidad de Si & 39 metros, lo que cons-
tituye una pérdida del 20 por 100 con respecto & las ante-
riores EIl angulo de 68® daba una viruta mucho mas en-
corvada, mas abombada que la del angulo de 61°. Evi-

dentemente, la herramienta de 61° exigia mucha menos
potencia que laotra.

FORMA GENERAL QUE DEBE DARSE A LA HERRA-
MIENTA POR EL FORJADO Y EL AMOLADO, Y
OBSERVACIONES GENERALES.

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

Debe tener la barra de acero una seccion rectangular
mas bien que cuadrada, siendo el lado vertical igual &
vez y media el lado horizontal.

Para evitar la tendencia a la inversion bajo el esfuer-
zo del corte, debe echarse el filo de costado.

Los constructores debieran bajar algo mas los so-
portes.

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

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

El forjador empleara un calibre para obtener una for-
ma exacta.

Estropea el amolado méas herramientas que ningu-
na otra operacion y cualquier trabajo. Importa mucho
efectuar este amolado rapidamente, 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 rapido, el despojo bruto de
forjado debe ser de 20 grados, dando el amolado 6°.

Resulta economico emplear una maquina de amolar
aun en los pequefios talleres.

Las figuras 36 a 38 muestran tres modelos de herra-
mientas que hacen resaltar la ventaja del modelo figura
38, el cual asegura toda estabilidad contra la inversion,
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.

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

En los modelos figuras 39 4 45, un reducido ndamero
de amolados determinan una gran presion 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 més veces con menos dificultad.

REGLAS QUE HAY QUE SEGUIR PARA EL FORJADO
DE UNA HERRAMIENTA DE ACERO RAPIDO

Conviene no romper el trozo de acero tomado de la
barra en frio 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 palido para el forjado, que no
debe prolongarse & una temperatura inferior al rojo ce-
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reza. Es preferible el coque al carbon graso, porque con

el coque es mas facil obtener un hogar de temperatura

uniforme. Un calentamiento demasiado rapido 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, a fin de

gue 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
pequenias irregularidades, la forma general.

LOPEZ TAPIAS,

{Conlinuarad. S. Ingeniero.
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Pulimentacion de los metales
labrados

La pulimentaciéon de los metales labra-
dos es la operacién que consiste en alisar-
los, suprimiendo sus 6xidos y asperezas.

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

As!, para dar al acero un buen brillo ne-
gruzco, se frota con cinabrioy arsénico
pulverizados Unamente y en la propor-
cion de seis partes del primero por una
del segundo. Si la superficie por pulir es
muy angulosa, se emplea una maéaquina
compuesta de un cilindro movido 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-
sey el primero de jos cuales se impregna
de aceite y esmeril, el segundo de aceite y
blanco de Espafiay el tercero de 6xido de
estafio y vinagre.

También da buen resultado el rojo f«r-
do inglés, la cal viva y el colcotar reducido
a polvo muy fino.

El oro se pule con hueso y asta de cier-
vo, calcinados y reducidos & polvo fini-
simo. Para la operacién se emplea un ce-
pillo de piel ¢ fieltro, que se impregna del
polvo citado y con el cual se frota el cuer-
po por pulir.

Para el latén y el acero se usan discos
de nogal & modo de piedra de afilar y que
se cubren con hueso en polvo 6 con esme-
ril muy fino y aceite, 6 con 6xido de esta-
Ao humedecido con alcohol, 6 bien arsé-
nico 6 cinabrio bafiados también en al-
cohol. Y se obtiene ain mapr rapidez en
el pulimento usando un disco de nogal
cuya periferia rodee una lamina de anti-
monio 6 de estafio, empleando esmeril en
polvo y aceite 6 escorias de hierro deriva-
das de la fabricacién del estafio y agua.

Cuando se trata de pulir pequefios obje-
tos de hierro 6 de acero se emplea un tam-
bor oue gira sobre su eje con cierta velo-
cidad, movido por manubrio 6 maquina
de vapor. Se introduce en el cilindro una
papilla de piedra arenaria, 6xido 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 movimiento debe du-
rar cuatro dl!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 6xido negro

e hierro, rojo inglés y estafio calcinado.

De no emplear este procedimiento se
acude al brufido, que consiste en limar
los cuerpos con lima fina y lavarlos des-
pués con aceite y esmeri Ifino, frotandolos
repetida y fuertemente, tras lo cual se bru-
fien con un brufidor de acero, aparato
compuesto de una varilla cilindrica de es-

:to sustancia templada muy duray uno de
cuyos extremos tiene un mango de made-
ray el otro, de forma de aceituna, brufe
el metal. El tamafioy la forma de los bru-
Aiidores son muy variables.

Longitud que debe darse & los
roblones
Para establecer la longitud del vastago
de un roblén de cabeza redonda 6 cénica,
mafiddeseal espesor que hay que roblonar una
"longitud igual & vez y media el diametro,
mas un milimetro por cada espesor de pa-
lastro superior & dos.

Pulimentaolon de loa objetos

de aluminio
Lavense con agua caliente,
*nérgicamenie y sequense luego.

frétense

Formulario

Otro procedimiento consiste en hervir
los objetos en una solucién de 8 gramos
de clorhidrato de amoniaco y too gramos
de agua. Se retira & los pocos minutos, y
después de secos se frotan con piel de ga-
muza.

Modo de conocer facilmente el peso
de loa hierros cuadrados

MultipliqUese su lado, expresado en mi-
limetros, por s! mismo, y multipliquese el
producto obtenido por 7,8. EIl resultado
sera el peso del metro lineal, expresado en
gramos.

Modo de establecer facilmente el peso
de los hierros redondos

MultipliqUese el diametro, expresado en
milimetros, por si mismo, y multipliqlese
este producto por 6,1a. El resultado serael
peso del metro lineal, expresado en gra-
mos.

Modo de establecer rapidamente el
peso de los hierros ezagonales, co-
nociendo la dimensién de la parte
plana.

Multipliqlese esta dimension, en mili-
metros, por si misma, y el producto obte-
nido por 6,75. Se obtendra el peso de un
metro lineal, expresado en gramos.

Modo de establecer rapidamente el
peso de los hierros exagonales, co-
nociendo la dimensiéon de sus an-
gulos.

Multipliguese estadimension, expresada
en.milimetros, por si misma, y el producto
resultante por 5,06 Se obtendra el peso
del metro lineal, expresado en gramos.

Modo de establecer el peso de una
pieza de hierro, fundicidn 6 bronce,
tomando por base el peso de otra
de distinto metal.

Sl la pieza cuyo peso seconoce es de hie-
rro y se desea saber lo que pesa una pieza
idéntica de fundicién, multiplicase aquel
peso por 0,933.

Si la pieza cuyo peso se conoce esde
fundicion 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 bronce, multiplicase
aquel peso por 1,083.

Si la pieza cuyo peso se conoce es de
fundicién y se desea saber lo pue pesa una
pieza idéntica de bronce, multiplicase
aquel peso por 1,366.

Si la pieza cuyo peso se conoce es de
bronce y se desea saber lo que pesa una
pieza idéntica de hierro, multiplicase 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 fundicién, mul-
tiplicase aquel peso por 0,867.

Modo de eetableoer facilmente el pe-
so de los hierros mas anchos que
gruesos.

Multipliquese el ancho, expresado en
milimetros, por el espesor, expresado en
milimetros también, y el producto por 7.8,
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El resultado ser4 el peso de un metro li-
neal, expresado en gramos.

Bronceado del hierro

Introdldzcase algunos minutos en una
solucién acidulada de percloruro de hierro
y lavese luego con agua caliente. Después
de secos los objetos, frétense con aceite de
linazay coa cera.

Bronceado del aluminio

Se trata el aluminio con una solucién de
amoniaco al 3 por 100, ya sola, ya en pre-
sencia de sales amoniacales. En el primer
caso, el aluminio se desprendey el hierro
y el silicio (metales que siempre contiene
el aluminio) queda formando una capa
adherente parda amarillenta 6 azul grisa-
cea en la superficie del metal; el color de-
pende de la cantidad de impurezas que
contenga el aluminio. En el segundo caso,
s6lo permanece el silicio; el hierro se se-
para; pero las combinaciones que forma
reaccionan en las sales amoniacales, for-
mando un dep6sito de hidrato de alumi-
nio y 6xido de hierro que contribuyen &la
formacion de lacapa protectora.

Este procedimiento modifica de tal mo-
do las propiedades fisicas y quimicas del
metal, que éste resiste 4 la acciéon de la
humedad, al agua y & los &cidos débiles, y
presenta mayor adherencia & los depésitos
electroliticos.

Bronceado de las armas

Las armas y otros objetos analogos de
hierro y acero se broncean frotandolos
fuertemente con cloruro de antimonio

fundido, operacion que ha de repetirse
varias veces, calentando ligeramente el
objeto.

Oincado del cobre 7 del latén

Después de bien lavados con acido clor-
hidrico los objetos por cincar, sumérjanse
en una solucion de sal amoniaco quecon-
tenga cinc granulado. Se desprenden el
amoniaco y el hidrégeno y el cinc queda
adherido i los objetos.

Dorado con merourlo

Caliéntense al rojo los objetos por dorar,
para suprimir los cuerpos grasos. Lavense
luego y séquense con aserrin. Si se quiere
obtener una puiimenucién mas perfecta,
sumérjanse los objetos un momento en
acido nitrico concentrado.

Luego, con una pequefia escobilla de
alambres de latén, se da al objeto una so-
lucién de nitrato de mercurioy luego se
le cubre con un poco de una amalgama
compuesta de i parte de oro y 8 de mer-
curio.

Caliéntase desj)ués el objeto y asi se vo-
latiliza el mercurio, quedando el oro adhe-
rido & aquél.

Retirese el objeto del fuego y hiérvase en
agua 6 en un cocimiento de harina de cas-
tafias 6 de raiz 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,
lavandolo con agua y secandolo. Luego se
brufie con un diente de lobo.
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Dorado en cobre 7 latén

Prepéarese una solucién 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 solucion el objeto por dorar y al cabo
de un rato sacase de ella, lavase con agua
y luego se oscurece.

El objeto por dorar debe pulirse previa-
mente con pizarra 6 carbon.

Dorada & la griega

Sumérjase mercurio en 6xido muria-
tico; afadase sal amoniacoy mézclese todo
con &cido nitrico. En esa mezcla se intro-
duce eloro. Al dorar la plata, se ennegrece
primero, pero luego adquiere el color.

Dorado de la plata enfrio

Sumeérjese oro en agua regia 6 en acido
nitromuriatico; luego se introducen en es-
ta solucién los trozos de tela necesarios
para absorberla toda; se quema esta tela'y
se recogen las cenizas, que son mas negras
y pesadas que de ordinario.

La plata por dorar debe estar bien puli-
mentaday oscurecida. Paradorarla se bafia
un trapo de hilo en agua saturada de sal
comén, se empapa el trapo, estando aun
himedo, de cenizas, se frota la parte de
plata que se quiere dorar y luego se oscu-
rece cuando se ve bien impregnada.

Dorado con cinc

Mézclese una parte de cinc con cloro de
mercurio y afiddase oro a voluntad. Pén-
gase esa amalgama en regular cantidad de
acido muriatico y afiddasele tartaro crudo.
Hiérvase en la mezcla el cobre 6 latén por
dorar, previamente pulimentado y lavado
con acido nitrico extendido con agua.

Dorado del acero

Mézclase éter sulfdricocon unasolucién
de muriato de oro. Luego, en el éter car-
eado de oro, seintroduce un trozo de acero
bien limpio. Evaporandose el éter, queda-
ra adherido el oro.

Lavado de loe objetos dorados

Para quitar de los objetos dorados las
manchas de cera 6 grasa, se les lava con
una pequefia cantidad de sosa 6 potasa
caustica disuelta en agua. Luego se pasa
por el dorado un pincelito bafiado en una
solucién compuesta de:

Addo nitrico.
Snibto deilumbre

Finalmente se secan los objetos expo-
oiindolos i un fuego moderado.

Cobaltado de los metales

L: obtiene haciendo pasar la corriente
de una pila eléctrica por un bafio formado
de una disolucién neutra de sulfato doble
de cobalto y amoniaco.

_Niquelado de metales
sin Intervencién de electricidad

Disuélvase una sal de niquel en una so-
lucién de cloruro de cinc t 8 6 10 por too,
hasta obtener la coloracién verde dei bafio
de niquel.

Bafense en el liquido durante una hora
los objetos por niquelar, afiadiendo conti-
nuamente agua para renovar la evaporada.

FORMULARIO INDUSTRIAL

Plateado del cobre 7 del latén

Se mezclan zogramosdel polvo metélico
plateado resultante de la disolucién de la
plata en agua fuerte y laadicién de un poco
de cobre, con dos dracmas de tartaro, otros
2 de sal comun y Vidracma de alambre.
Antes de dar al latén 6 al cobre el plateado
por este método, hay que bafarlos ligera-
mente en agua fuerte, y restregarlos lue-
go con una escobilla de alambre empapada
en sal de tartaro.

Plateado en frio del cobre

Mézclense en un mortero que no sea de
cobre dos partes de mercurio con una de li-
madura fina de estafio 6 con hojas muy su-
tiles de este metal. Afladase & la amalgama
una parte de plata precipitada del nitrato
de plata por el cobre, y lavese bien. Agite-
se la amalgama,ycuando se adhiera bien ja
plata, incorpérense 6 U 8 partes de hueso
calcinado reducido & polvo ligero. Froéte-
se el cobre por platear con un pafio empa-
pado en la amalgama.

Plateado del alambre de hierro

Se sumerge el alambre en un bafio de
acido sulfarico que tenga en suspension
una lamina de cinc. Retirase después de
ese bafio el alambre, y se pone en contac-
to con otra lAmina de cinc, introducién-
dolo luego en un segundo bafio compuesto
de una solucién de 2 partes de &ddo tarta-
rico y 120 partes da agua, a la cual se afa-
den 3 partes de peicloruro de estafioy 3
de sosa. Se deja el alambre en ese bafio
por espacio de algunas horasy luego se la-
vay se pasa por la hilera.

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

Mézclense tres partesde cloruro de plata
limpio con dos de tanrato de potasay otros
dos de sal comudn pulverizada y muy blan-
ca. Aiadase & la mezcla una pequefia can-
tidad de sulfato de hierro y humedézcanse
4 medida que lo requiera su aplicacion. 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.

Orna P&aMULA

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

Polvos para platear

Mézclense intimamente las siguientes

sustancias en polvo fino:

Nitrito de pUti.
Sil comuo.
Addo Urtrlco.

Deaplateado de loe metales

Cuando haya que quitar el plateado por
haber salido imperfecto, empléese para
para ello la siguiente composicion:

Addo nlférico. 101tri».
e nitrico. . . . 1 >

Para efectuar la operacién conviene ca-
lentaranteslos objetos, a fin deque estén
bien secos.

Platinado de los metales

Sumérjanse los objetos de platino en
agua regia, afladiendo 1 la solucién hir-

viente otra solucion muy extendida de
carbonato soédico abasta obtener reacci6.i
alcalina; aflddase luego el agua necesaria
para que el liquidoadquiera color amarillo
anaranjado palido; caliéntese & 50° 6 60°y
sumérjaseel metal que quiera platinarse.

Ennegrecimiento de la plata

Se da & la plata color negro con azufre y
cloro. El negro azulado se obtiene bafan-
do los objetos de plata en una solucion de
sulfato potésico. EIl color pardo se consi-
gue bafiando los objetos de plata en una
solucién de sulfato de cobre y cloruro de
amonio.

Soldadura para el ao«'ro

Mézclese;
Limiduri d<icero. 1 kilog.
Sal amoniico. too gram.
Bérax. . TOO >

Soldadura para bojalateroe

Mézclese:
Estafio. . 45 partas.
Plomo. 55

Soldadura para plomeros

Mézclese:
Catafio. 36 parles.
Plomo. 64 >

Soldadura blanda para el oobre
7 el laton

FUindase en un crisol;

Cobre imirUlo.
Estafio.

Echese esta aleacion en un bafio con
aguay procédase & aplastarla. Para utilizar
la composicién agréguesela bérax.

Soldadura para el oobre rojo

.Mézclese:
Cobre. 50 psrtes.
Cinc. 50 -

Liquido para practicar iscieioueB ea
acero 6 en cualquier otro metal

El mas adecuado se compone de subli-
mado disuelto en buen vinagre, y se vierte
sobre el dibujo que se haya practicado en
la capa de cera 6 barniz con que se recubre
el metal por adornar. Una vez obtenida la
protundidad deseada, sumérjese en agua el
objetoy se lequita el barniz 6 la cera.

Liquido para practicar inolslonea
en las planchas de acero

Toémanse 4 partes en volumen de addo
acético muy concentradoy i parte de al-

cohol rectificado, afiadiéndoles, una vez
bien mezcladas, i parte de acido acético
puro.

Se vierte la mezcla por la plancha pre-
parada, dejandola obrar minutoy medio
en ella. Asi se producen ligerassefialesque
se vuelven méas profundas tratando un
cuarto de hora con el liguido Después se
debe lavar la plancha de acero con una
mezcla de i parte de alcohol y 4 de agua.
Puede también disminuirse la accién co--
rrosiva aplicando sulfato disuelto en aceite
volatil de trementina.

Afio

Dlreccléi

RONDA D

b;

DESCUBR
MAKES ArTK
lie Cisbetl, i
que de Medir
aires Irtlcos
Tromsoel 11
direccion al (
nimbo hdcta
tropezo con t
nodadamente.
bo'de la ticrri
pedicion llegi
troccder, y j
directamente
didén con el
acampado el
luego por el e

nr por el
ilnclpe Jor)
Marcktiam, ci
Sr. Qnbett ce
nias drl harta
bin aobre la a
dores estaban
gros no eran
medida que el
puntos negros
continua. Seg

llueva tierra,
Bo sefialaban |
cidiése desem
tu posidoR, )
trataba de una
_yilosSO' 10
I'Vich, extendio
| utadaicente dn
~ancho. Su nivi
parte mis dev

, Ulllca negra.
I formaciones gl
Bos que b’ btai
' tamente libre |
afonamente dei
(rifici. La nu
foerdo de la ei

Hedinacell.

. Laui
No hace 1
Bos come
faltos de
IBsialar a
dta sumli
tuerza di
La oariei
1 uminlstr
I deque di
(.<=10 lista
~ Lasca
de loneli
~conducen
r tegundo i
; »see. Li
t Sones es
, Blancha d
«ando las
1Senté irr
tro de esl;
«alto de a
,.Lgse
Id]li&B
« 11.600
« 20 meti
K reve
£ lernadort
W f tundo. Li
1 ti-fomintairi
B f Bteionada
dletft],u5i,
1 dquinai
<t i fln i
déla ipflu
i. Elcon





