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DESCUBRIMIENTO DE UNA NUEVA ISLA EN LOS 
MARES ARTICOS.— Un ingeníelo esp»ftol, D  Francisco 
se  Uisbeci, i  quien acompañaba en su expedlci6n el du­
que de Medlnacell, ha descubletio una nueva Isla en los 
nares árticos. El Sr. Oisbert zarpó del puerlo noruego 
Trom soel 11 de agosto, i  bordo del vapor >Fónix* con 
Sitección al Cabo Norte, y  a l paiar el cabo Helnes puso 
mijibo nada la isla Hope. A  l i s  75‘ 80 de latitud Norte 

| . .  tropezó con los hielos, los cuales el buque embistió de- 
■  sodadamente. A  la visia de la  Isla Hope tom aion el rum­

bo de la  tierra de Francisco Josí. Por dos veces la  ex-
. pedición llegó  á  la vIsU del archlp iíiago y  tuvo que re­

troceder, y  por Un hallaron uo canal que los c jn d a io  
directiiuente al Cabo Flora, donde desembarcó la  expe­
dición con el f l i  de estudiar Ja estación donde estuvo 

; to m p a d o  el la n o so  explorador Jackson. Avanzando 
■ luego por el estrecho de Miers, con la Intención de se-

E'l '' P®' Ca"*> B rliin lco, costeando la tierra del
rlnclpe Jorge, e l «Fónix» tomó el rumbo de ia bab/a 

Marcktiam, cuando, al salir del Estrecho de M lert, el 
Sr. Q iib ert columbró de pronto, á proa y  en las leja­
nías drl borltonte, unos puntltos negros que se destaca- 
Mn sobre la  aibana de hielo. A l principio los explora­
dores estaban de acuerdo en que aquellos puntiios ne- 
p o s  no eran otra cosa que grupos de morsas, pero á 
Hedida que el b iq u e  avanzaba en aquella dirección los 
puntos negros fueron uniéndose hasta formar nna línea 
conttnna. Según todas las apariencias se tiaiaba de una 
nueva tierra, pues todas las ca ru s  que llevaban á  bordo 
Bp señalaban en aquella parte de mar ninguna isla. D e­
cidióse desembarcar en ella para reconocerla y  marcar 
su posición, y i l  desembarcar vióse qne, en efecto, se 
trilaba de una Isla situada 1  los 80* 7' 20" lal tun Norte 
y a l o s M 'l O '  longitud Este del meridiano d e Oreen- 
*ich. extendií idose de Este A Oeste y  midiendo aproxi­
madamente dos kilómetros de largo por 800  metros de 
ancho Su nivel sobre el mar e s b i j o ,  78 metros en su 
M rle raós elevada. E‘ tA formada de détritus de roca b i-  
jaillca negra, con e! fango suave qne caracteriza ciertas 
Wimaciones glaciares. Con excepción de algunos límpa- 
M s que hibian encallado, A la >azón hallábase coraple- 

• lamente libre de hielos. El Sr. Oisbert dió cuenta ooor- 
tunamente d eau  descubiimlrnto Ala Real Sociedad Oeo- 
pARca. La nueva isla se llam ari de M edi-acell, en re- 
fterd o  de la expedición en que tomó parte el duque de 
Medlnacell.

L a u t il iz a c ió n  d e  l o s  s a l t o s  d e l  N iAq a r a . — 
No hace mucho tiempo que los ingenieros notteameiica- 
nos comenzaron á utilizar la fuerza h idrin llca de los 
•Altos del Niágara. Una sociedad Indus rial acaba de
y s ta lir  allí una potentefíbrica hidroeléctrica, que po- 
g i i  suministrar por término medio lOO.CXIO caballos de
nterza dentro de un radiode m ásde de 200 kilóm elroi. 
U  p ir le d e  la Instalación ya compleUmente en seivicio  
«m inistra en la actualidad 70.000 caballos d é lo s  85.000 
He que dispone, y  cuando toda la Instalación prOTCctada 

| (  « t é  lista se producirán 170.000 caballos.
"  .  Las csnaliziclones p tlB cipiles alcanzan 2  kilómetros 

. 5* lonaltud por 25,75 metros cuadrado* de y
)  conducen el a i^ a  á la veloc dad máxima de 5  metros por 

Hi^undo i  cada grupo de seis tuberías que cada turbina 
W iee. La Altura de los saltos de asua en las canaliza- 
jo n e s  es de 8,5 metros. Esta* cana)i2 %donea son de 
ten ch a  de acero y  de 5,^8 metro* de diámetro, comunl- 
Hndo las tuberías de plancha de acero con otras de ce- 
*<nto armado de 46 centímetros de espesor. El diáme- 
JO de estas tuberías es de 2'74 meiros y  la  altura del 

de agua de 53'4 metros.
Lm  grupos genetidorei consisten en dos tuibinus 

f ^ ' ’Ta* Sistema Prartcls, e je  horizontal, de una fuerza 
caballos cada una, con un consuno de agua 

I raetros cúbicos por segundo y una velocidad de 
l |  revoluciones por minuto, anida cada una á un al- 

^ n a d o r  trifásico de $ 000 voltio* y  25 períodos por se- 
W n to . U  corriente continua necesaria A la excitación es 
•BmlnUlrada por dos dinamos de 375 kw . á 250 voltios, 
■ wtonadas por dos motores síncronos. I os cuadros de 
estribación  se hallan en un local separado de la  u la  de 

I y  situado en el edificio de loa transformado-
S?i , 2  •! personal afectado A este le r v ld o

u  irfluencia de loa corto<ircultos.
de laa redes tiene una lnngl(udde450m . 

g¡oxim idainente, A loa cuales veadrAn A afiad Irse loa 
“  de 11 linea en proyecto.

C o n c u r s o  d e  c a u c h o  n o  r e s b a l a d i z o .— En u  
«POílctón drl cíueho que »e Inaup iriiri en Nueva Vork 
^ •«Ptieinbte próxim o, le  Ajarán dtfinitlvamente laa 
¡B ¿ ú f  . ” ** en el que un premio de
. -NX) francos será adjudicado a] Invcrtnr de un proce- 

• P*''* caucho no reabaladizo {non ilip-

' * "  « p e tiá l la u llllza-
a . h fr* «Ancho como pavimento, y  para todo uao en que 

i  E  .  1«  ” P“ «*‘o * lA* InAueaclaa atmosféricas y i  las de 
f ”  tránco muy intenso.

Los derechos de propiedad del Invento se reservarán

á  los inventores, y  los prenrios se adjudicarán sin res- 
tricción alguna. D eesiem od o , loa inventores recibirán 
una recompensa y conservarán en provecho pronio 
el fruto de sus tr a b íjo í. pivpio

Rueden pedirse dalos y  condiciones i  los señores I 
Q evets, 70. rué Saint Jean, Anvecs. ^

Ex p o s ic ió n  d e  aparatos PRiooRlprcos en 
BOUHQES. E l Automob.le-CIub del Centro de Francia 
organiza en B ourgei una Exnosidón Internacional de 
aparatos IrigoriBcos, que tendrá lugar en el recinto de 
Ja exposición de AutomaviUsmo agrícola del 25 de seo- 
üembre al 8 de octubre de 1912. U s  aparatóse Instalé 
clones serán clasiAcados en las ca teg orlu  siguiente,- 

!.■  clase — Máquinas frigoriflcni, *
I 2-‘ cU se.-In sta lacion es para la refrigeración d é lo s  
localea de babiUción y  establecimientos públicos (mala- 
deros. hospiule», «tc.J,

3- ‘ d ase .— Inital adon es frig o rfflcu  para la  conser. 
vacion de los productos alím eoticlos.

4- * d ase .— Muebles-nevera*.
5 .-cU se .-V a g o n ea , coches, cajas, embalajes, reci­

pientes de paredes aislantes.
ó .'c la se  — Aparatos y  productos diversos relaciona­

dos con la  industria del trio.
Cada categoifa podrá ,er  divididá en seccionee.
En la segunda clase serán acepudos planos, proyec­

tos é Instalaciones reiiucidas. ^ ^

E.WOS1CIÓN DE LA INDUSTRIA DEL I IBBO V DE 
LAS A r t e s  o r a p ic a s . L c ip z iq , i g i a . - D e  mayo A oc­
tubre de 1914 se celebrará en Leipzig, cemro t.adirlonal 
de las industriaa de! libro de Alemania, una Exposición 
inlernaeional d ela lR d u ahia del libro, de las arles g ii-  
Beas y  de la f itografla. Organizada por la Sociedad 
alemana de las Indmtrlas del libro, esta Exposición está 
destinada i  conmemorar el 150* aniversario de la funda- 
d ó n  de la  Academia rea! de las Artes gráficas y  de la  la- 
dustrla libro Lzlpzig,

Esta Exposición, organizada con la  prolección dcl 
gobierno Imperial alemán, del gobierno real de Saionla 
y  de las autoridades de la ciudad de Leipzig, ha obienl- 
3® í!32 •¡¿ ''« "« 'fin  de 200.f«l marcos del EsUdo sajón, 
de 200.000 marcos de la ciudad de Leipzig y  de 20.1 000 
marcos de los industriales. Adem ís, la municipalidad 
de Leipzig ba puesto á su diiposición un terreno de 
400 0 »  meiroa cuadrados de superficie. La exposición 
comprenderá nueve grupos, á saber-

1. Artes gráficas y  arles del libro,
2 . EnseRanza técnica en la  industria del libro.
3. Fabricación del papel.
4. Fotografía y  técnica de la reproducción
5. Procedimientos de Impresión, edición, encusder-

nsdón.
Ó. 6lbllo>ecu.
7 . M álerisl de enseñenz*.
8. MAqulnts, aparstos, herramientas.
9. Higiene y seguridad de obreros, protección y

obras de beneficencia obreras.
Cada grupo será cor>atl'ufdo por una dnble sección*

I* una histórica, la  otra drm oítrail va, ambas Instructi­
vas en el más alto  grado para los visitantes.*

A p rovechan do esta Exposición se cel ebra r Aa di versas 
Asambleas y CongreFoi.

El ^ b iern o  francAa tomarA parte oficialmente en la 
exposición de L eipzig, A la cual ba prestado su adhe­
sión.

Estad ístic a  d c  la PRODUcerQN m u n d ia l  del 
PfTHOLEii CN 1911,— He aqufta e^tadísUca de la pío- 
ducclón mundial del petróleo en 1911:

Taoto por too 
d e ]a

produceJÓA 
Barriles geoeral

EstádoáU nidoi. . . 209 556 048 63,99
............................  70 336 574 21.46

P*llclu.........................  12 673 688 3,87
IndiH neerixndeáii». , 11 030 620 3 37
Rumuntz.....................  11 722 958 2,97
Indlus. . . .  . 6  137 990 1,87
M tjfco........................... 3 332 807 1,02
J á p ó a ...................... ] 930 661 0,59

..........................  I 330 105 0,40
Alenuni».....................  I 032 522 0,32
CiiiáiU......................... 315 895 0.10
Itulli.............................  42 388 0,02
O tro ip tfs e s . . , . 30 000 0,02

ToU l. , . 329 .47 2 ,2 » 100,00

L a  ra d io q r a fía  en In o la te r r a . — El «Libro
B u n c o . que icaba de publtcarue en Londrej conilene 
t*MOf lo i detalleu de un cnntr.to esleblecido entre el G o­
bierno británico y  U  Compafilu MatconI peía la cons­
trucción dc una cadena dc cataclones de telegrafía sin 
hilos, destinada á unir Inglaterra con todas sus colonias.

Los trabajos, que deberán com enzir inmedlalamenle 
^ p r e n ^ n  la construcción de estaciones en In g iS 'rra , 
t t íg t o ,  Zanzíbar, un punto del Africa del Sur, la  India 
y Singaooore, en donde una Instalación de p a n  polen- 
c  a com onlc-rá con otras « ta rio n e i en vía d l c o a i u u í  
ción «A AustrsJls y  ea  N aeva Holanda.

E l  AUTOMOVILISMO EN LO* ESTADOS U N ID O S,-
Tn í i  '®1 naHa actividad
en ios Eitad-s Unidos, Hace doce afina en dicho oais se 
fh r iV ^ "  P^oPil'lún mecánica. En
« í  L ?  efeclivo alcanza la enorme cifra de
M2.461 unidades. U  producción americana te  ha des- 
arrollado exir*ordinariamente por consecuencia de ello 
Según las estadística*, se han producido a llí 700 coches 
por día. La producción se ha aumentado aún en 1912 
en especial en camiones sutomóviles, de los que en esl¿ 
afio, se han construido 30.000. En 1* actualidad son 200 
los constructores que le  disputan el mercado

Ri*-,.* D'P'O'BI 8 ALPMÍN SCHVfABEN.
- E i  dirigible de! tipo Zenpelin StíiTaben quedódes- 
Iru ld oá fin de junio en Dusseldorf. Violenlam enle sa­
cudido por el viento, ys cerca del hangar, prodújose un 
calenUmlenlo en la armadura meiálica con la  consi­
guiente electrización, estallando al fin é hiriendo á  cua­
renta soldados.

H l'b e r t  LAt h a m .— El célebre aviador acaba de 
perecer victima de un accidente de caza en el Congo, 
t w i ó  en París, en 1883. Debutó como piloto aviador en 
29(19, con la  marca Antolnetle, y  ya desde un principio 
distinguióse por su audacia y  pericia. U tham  no fué 
más que un excelente piloto, pero á pesar de ello  el pa­
pel representado por él ba sido considerable.

En r iq u e  Po i n c a p é . - E l  sabio que tan de repente 
w " ? ' de desaparecer era el m is  alto representanle de las 
M alem iticss Mi- mbro de la  Sección de Q eom eliía de 
Is Academia de Ciencias de París, su muerte es irrepa­
rable y  sil sdlal quedará por mucho tiempo vacío. Neció 
en 1854. Se recuerdan lú n  las notas que publicó en 1881 
y 1883, que produjeron indescriptible emoción, noU i 
que de semina en semana fueron precisando los contor­
nos de -u  magna obra, h u ta  publicar la  última, en la 
q u e a e v ió  que el sabio tenía en le  mano U$ llaves del 
m undo < Ig tb r ico ,  á  saber la  represenUción por laa fun­
ciones nuevas de Isa curvas de lodo grado y  la de las so­
luciones de toda ecuación difereneial lineal de coeficien­
tes i'gébricos: era el coronamiento de todo un siglo  v  la 
apertura de un mundo nuevo.

En Mecánica y  en Física sus e lu d io s  no fueron me- 
n ^  n otab le; G ravedid, Calor, Termodinámica, Luz, 
Electricidad, Magnetismo, Teorías atómicas, Radi.cio- 
n «  antiguas y modernas... ninguna parte de I i  Física
quedó virgen para él; en todas deja su séllo  y el resulU- 
do de sna estudios.

Ha deeaparecldo uno de los más esforiadoá solda­
dos de la  Ciencia. D . E. P.

B, FIFCTBOIOOfA Y RADIOIOQÍA.-
S  ®; . 9 1 " ' ’,'■7 ,® l " ' f " á « i 0 ‘'a l se celebró en P iaga, del 
26 s i  3] de ju lio  pasado.

COKGRrSOlNTPRNACinNAI DP QUÍMICA APLICA- 
D A .-  Pi gobierno ruso ha h.cho público su de.eo de 
?J!,.  ' ?  Longre>o de Química Aplicada se ci I- b .e  en

P«'*;»h'i’ ao, proposición sobre la cual ha 
de diciamlnar el V l l l  Cámgreso, que se celebrará en 
N uíva Y ofk.

C o n g r e s o  ih t e b n a o o k a i  d e  Z o o l o g ía . - E I  
IX Congreso te  c e lr b r iii  en M ónico, del 25 t i  30 de 
mevo de I9 '3 , bajo la p iesid -nd - del Principe A  berto.
1 odas las comunicacioaes relallvat i  este Congreso de- 
^ n  diiígirae al profesor Joulin. lecrelarlo geretal del 
Congreso, Instituto Oceanográfleo, 195, rué Saint Iic- 
ques, París. . . .  ,

C r u c e r o  0 CEAN OQ RÍFICO .-EI príncipe Alberto
j  ^ 9n*co, icom pafiado de v sr lr*  sabios, ba embarca­
do en Tolón en r\ yate Hlrondelle paia reaUzar un nue­
ve  crucero petrel AtlAnüco, desde las lilas Azore* A las 
costas del Spitzberg.

En g r a n a j e s  d e  ALOO DÓ N.-H an sido empleados 
por j a  General Electric C.*. de Schenecl.dy (Esl <¡ot 
Unidos), sobre una póteme máquina de c o itir  meiale»,

* ÍJ** !®' 'n í f á n a ju  de fundición b scú n , al parecer, 
un ruido infernal. Después de diverfos ensayos, se  han 
• “ “ lilu ló '' las ruedas de fundición por otras hechas dc 
fieltro de algodón fuertemente comprimido. Loa pillo- 
n ei son enteramente d ealgo d ó " ap ie lid o  entre dos dis­
cos de aceroi pero para laa ruedas de gran l.m afln sólo 
la corona es de algodón, mientras que la llanta, los ri- 
d os y  el cubo no sufren modificación El algodón fun­
ciona embebido de aceite Los resultados dados por este 
material parecen ser satisfactorios.

Ayuntamiento de Madrid
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Sección Biblíográfíca

Indice de los artículos de carácter cientiñco-técnico-industrial publicados recientemente
en las más acreditadas revistas del mundo

— .Absorción de 1»* m*teri»s colorintes por los 
oeres>.— Revue générele des Mstiéres coloríntes, msyo,

***'^ÍAutoplanod« Fischer-.— L 'A trop hlle, 18 de ma- 
vo  P a iÍ}
’  '- .A p i lc íc ió i i  delosSB jeti-ciblea eléd rlco i» .— Elcc- 
Irical W orld, n  • 16, N ew -Yoik. , , ,  .

-  .Aisladores de porcelana en las lineas de alta ten- 
a lón *.-E leetrica l W orld , n.‘  16, Londres.

— .A islaclón en electrotécnica-.— L  D eclrlclen , 29

^  ”  A crtíación  de las celulosas y  fabricación de los
filma Ininflamables».— Revue Scientifique, 22 de ¡unió,

*’ “ ^!!;,Ala rou tiva Cytnos».— Revue Indastrielle, 1.‘  de

Acción de las fuerzas eleelro-mecánltas sobre las 
masas contenidas en los hornos de in ducclon.*-M etaii. 
and Chetn. Enjineering, mayo, Londres.

— .Aleaciones del vanadio».— Moniteur Scientifique, 
mayo, París.

- .A p a r a to s  de alU s frecuencias para la  le le g ™ '» .!  
telefonía sin hilos».— Electrotechnische ¿eitschrift, 27 
de junio, Berlín.

-« A ceros. Variaciones sonoras en función de su 
tem p etatura».-R evuede M étallurgie, junio, París.

— Biplano sin cola sistema Boland».— Oénie C iv il, 
22 de junio, París.

— Bomba-turbina vertical para pozos de gran pro­
fundidad».— Eiectrical W orld, n .‘  15, N ew -yotk.

- .B o m b a s d e  riego movidas por fuerza eléctrica».— 
Eiectrical W orld, n .’  15, New-York.

— Bomba caloriraéitica termo-eléctrica de lectura 
d ire c ta » .-Oénie C iv il, 25 de mayo, París.

— .C ables subterráneos. Localización de averias ó 
a j f jc to s » .- B a lle t tn  de la  Société Inlernailonal des 
Etectriclens. mayo, París.

— Cables eléctricos. Estado actual de esta indus­
tria».— Bulletin de la  Société Internacional des Electii- 
cíeos, mayo, París.

- .C h o c o l i t e .  Estado actual de su fa b ric a d ó n » .-  
Revue Qénetale de Chim ie Puré et Appllquée, 16 de 
junio, París.

- .C a lc iro e tro  nuevo».— Revue Oénérale de Chlm le 
Puré e l Appllquée, 16 de junio, París.

— «Contribución experimental i  la aerodinim ica del 
cilindro».— Revue de Mécanique, mayo, París.

_«Coneclor de porcelana».— Eléctrica] W orld, nú­
mero 16, Ne»-York.

— .C o n lilb u d ó n  al cálculo de las redes de distribu­
ción eléctricas».— Lum iére Electrique, I. de junio, 
Paria.

— Cables telefónicos submarinos».— Lumiére Elec­
trique, 25 Junio, Parfs.

— .C ocin a eléctrica».— The Electrician, 21 de junio, 
Londres.

— .Conservación de los huevos frescos por esterili­
zación y  tefrlgeracl6n».-O énle C iv il, 4 de mayo,
París.

- .C o n trib u c ió n  al análisis de los colores minerales 
b lan cos..— Revne de Chimie Industrielle, mayo, París.

-.C em en ta ció n  del hierro por el carbono sólido».—  
Revue de M étallurgie, mayo, París.

- .C o r r o s ió n  de las hélices de bronce».-E n g ln e e - 
ring, 24 de mayo, Londres.

— Cristalización y  estructura de los aceros enfria­
dos lentam ente».-R evne de M étallurgie, mayo, París.

— «ConUdor de vapor Cum on».— Revue Industrielle, 
25 m ayo, París.

— Contadores de vapor».— Lumiére Electrique, 10 
y 17 de mayo, París.

— «CIncaJe del hierro y  del acero».— Revue de Mé- 
tallurgle, mayo, París.

— «Cerlo m etálico. Preparación y  p rop iedades».- 
Chem 'cal News, 21 y  26 de junio,

— «Concentración magnética del mineral de hierro». 
— Revue Industrielle, 22 « ju n io ,  París.

— «Casquete de la  lámpara eléctrica m agnélica».- 
Eiectrical W orld, n.’  14, New-York.

— «Compresor movido por correa». —  Eiectrical 
W orld, n.’  15, New-Yoik.

— «Corriente y  factor de fuerza en los motores de 
Inducción».— Eiectrical W orld, n . ' 14, Londres.

— «Clorosis de la  v ld > .-]o u r ia l d 'Agrlcultura, 30 
de mayo. París.

— «Caucho slnléüco, sus homólogos y  sus inálogos.» 
— Revue générale de Chimie puré et appllquée, 5 de 
mayo. Paria.

— «Deformación y coeficientes de seguridad de las 
hélices».— Tcchnique Aéronautlque, 1.’  de mayo, Paria.

— .D iferentes construcciones de loa motores Diesel». 
— Englneering, 3 de mayo, Londres.

— Estudio sobre el Usaje de los tejidos de Uno 6 
yute».— Industrie Textile, mayo y  junio, París.

— Estudio sobre la  fundición».— Fondetle Moder­
no, mayo, París.

— «Empleo de los metales en la  construcción de tur- 
binas á  vapor».— L a Techniqne Moderne, 1.* de junio, 
París.

— «Efecto de las corrientes directas y  alternas sobre 
los aisladores».— Eiectrical W orld, n.* 16, Londres.

— Estratificación y  capacidad del carborundum ».- 
Eiectrical W orld, u." 16, Londres.

— •Electricidad en la defensa de las costas.»— Elec- 
trical W orld, n . ' ¡3, Londres.

— «Economía en las máquinas modernas de arco».— 
Eiectrical W orld, u.* 15, New-York.

— •Elementos prácticos de calefacción central».— 
Cbaufiage, abril, Parfs.

— «El viento».—Technlque Aéronautique, 15 de ma­
yo, París.

— «Estado actual de la  industria del ce ln lo id e» ,- 
Revue générale de Chlm le puré et appllquée, 5 mayo, 
Parts.

-« E stu d io  de una instalación de calefacción y  ven­
tilación».-C hauffage, abril, París.

— .E studio sóbrelos nuevas métodos de ensayo me­
cánico d é lo s  metales».— Revue de M étallurgie, junio, 
Paria.

— .E fecto  girostático y sus aplicaciones.>— Bulletin 
Technoiogfque de l'Aasoclatlon des Ingenleuissortis 
de l ’ Ecote Polytechnlque de Bruxelles, abril, Bruselas.

-« E lectricid a d  y automovilismo».— Lum iére Elec­
trique, 22 de junio, París.

—  «Estudio gráfico y  experimental de la  estabilidad
del aeroplano e t  el aire tranquilo y  en el aire agitado» 
— La rechnique Moderne, I.” junfo, Paria.

—  «H ornos crematorios eléctricos». —  Eléctrica! 
W orld, n." 13, Londres.

— .H errim lrutas de aceto rápido».— Technlque Mo­
derne, 15 mayo, París.

—«Jaboues pata usos farmacéuticos».— La Science 
pralique, n.‘  12, Vevey (Suiza).

— «Empleo de los cables de aluminio en las lineas 
eléciticas de alta tensión».— CUnle C iv il, 25 mayo, 
París.

— «La calefacción por el agua callente», — Power, 30 
de abril, Nueva-York.

— «Las máquinas en el concurso gen eril ag ríco la » .- 
La Technlque Moderne, I.* de mayo, París.

— «Lim parasde tungsteno de alambre e s tlr id o » .-  
Eiectrical W orld, n.» 14, Londres.

— <La electricidad en los estudios astronómicos».—  
Eléctrica! W orld, n.‘  13. Londres.

—  «La influencia del calor sobre las herramientas de 
aceto endurecido».— Englneering, n . ' 2425, Londres,

— «Lámparas déclrlcas Incandescentes pats el servi­
cio de vehículos eléctricos».— Eléctrica! W orld, n,” 14, 
New-York.

- • L a s  grasas consistentes».— Revue ü é n értle  de 
Chlm le Puré et Appllquée, 2 de junio, París.

— «Las tierras raías». — Revue Oénérale des Scien­
ces, 30 de junio, París.

— «Lm  petróleos».— Revue Induelrlellc, 13 de mayo, 
París.

— «La Industria de los jabones».— La Technlque M o­
derne, 15 de mayo. Paria,

— «Máquinas eléctricas para ordeflar.»— Eiectrical 
W orld, n . ' 16, New-York.

-•M á q u in a  eléctrica pata lavar».— Eléctrica! Wurld, 
' • 14, New-York.

— «Máquina lava-platos movida por m otor».-EIcc- 
trical W orld, n-* 14, Londres.

— «Monoplano Italiano Prana-Canova».-Technlque 
Aéronautique, 1 , 'd e  mayo, París.

—  «Método para unir conductores». —  Eléctrica] 
W orld, n . ' 14, New-York.

— «Medida de las longitudes de onda en telegrafía 
sin h ilo s » .- Bulletin de l i  Société International des 
Electriciens, mayo, París.

— .M artillo  mecánico». —  Englneering, n . ' 24fi, 
Londres.

— «Maquinaria para fundición».— Englneering, nú­
mero 2425, Londres.

— .M áqnlna de imprimir folográfict».— Electriciú 
W orld, n .’  14, New-York.

— «Máquina F e llo v s  para cortar los engranajes hell' I 
co idalcs» .-R evue Industrielle, 1 ,‘  de junio, P u l í .

-«M áquinas-herram ientas modernas para trabajar 
los metales»,— L a  Technlque Moderne, 1 ,‘  de junio, 
París.

— «Máquina de ensavos para los lubrificantes sólido! 
y líquidos».— Engineetíng, 28 de junio, Londres.

— .Fabricación deferro-siliclo  d eslta  tensión en el 
horno eléctrico .» -R evu e de Métallurgie, mayo, París.

— «Fabricación del ácido nítrico por medio de los 
elementos del aire».— Atti d ell'A ssod acion  Elettrica 
Italiana, 30 abril.

— «Potogiafíá y fotoraelria».-Eleetric«l W orld, nú­
mero 15, New-York.

—  Fijación del ázoe atm oslérlco por e l empleo de los 
n ltnuos de alum inio»,-O énie C iv il, II  de mayo, París.

-« F u n d ic ió n  del cobre por la  electricid a d ».-E léc­
trica! W orld, n .‘  14, New-York.

- .F e rro c a rr ile s  ligeros».— Englneering, n .” 2425, 
Londres.

— «Fijsción industrial del ázoe».— Revue Générale 
de Chim ie Puré et Appllquée, 30 de junio, París.

—  «Fsbrlcaclón de tela eucerads».— La Science pta- 
tique, n.* 12, Vevey (Suiza).

— < Fabricación de las cadenas».— Revue Industrie- 
lle , 4 de mayo, Parfs.

- •F o to g r a fía  ortocromálica»,— Revue Scientifique, 
11 de mayo, París.

— « Fabricación de los terciopelos».-Industrie Texti­
le, mayo, Parts.

— «Nuevo método de análisis de los diagramas de 
Indicadores».— Power, 16 de junio, N ew -York.

— •Nuevo procedimiento de Impresión para ciegos». 
— La Nature, n.* 2044, París.

— «Notas sobre la  constitnclón de las estaciones cen­
trales» .- Revue Electrique, 14 de junio, París.

— «Nota sobre el cálculo de manivelás y  árboles».— 
Bulletin Technologique de l'Associatlon des lugenkurs 
sortis de l'E cole Polytecbnique de Bruxelles, sbrll, 
Bruseiss.

— «Pátina artificial para bronces».— L a Science pra- 
tique, n.* 12, Vevey (Suiza).

—  ■ Procedimiento para la fabricación del cuero arti- 
Scial».— La Science pratlque, n.* 12, Vevey (Sniza).

— «Ihintos de fusión del tungsteno y  del tántalo».— 
Eiectrical W orld, n.* 16, New-York.

— . Principios generales de las industrial del blia*Íaeo».—Revue de Cblm ie Industrielle, mayo y  junio, 
aris.

—  •Permeabilidad del hierro por el hidrógeno»-— 
Revue de M étallurgie, mayo, Parts.

— .Q u ím ica fotográfica (Investlgadonei)».— Revue
Oénérale de Chim ie Puré et Appllquée, 16 junio, París.

— «Oenerador de corriente directa trifilar».— Elec- 
trical W orld, n.” 15, New-Vork-

— «Oeneración Industrial de las corrientes de alta 
irecuencli».— Lumiére Electrique, 22 de junio, París.

— «Regenericidn del caucho».— Revue Oéuérale de 
Chlm le Puré et Appliquéc, 30 de junio, París.

— «Regularidad y reguladores de los motores á gas 
y á  vapor».— Revue de Mécanique, abril, París.

— «Realización de un micrófono de gran potencia». 
— Industrie Electrique, 10 mayo, París.

— «Resonsneia acústica y  eléctrica de los trenes de 
ondas musicales en los receptores de telegrafía sin hi­
lo s» .-In d u strie  Electrique, 1 .’  de mayo, París.

— .Saponificación del petróleo».— L a Science ptall- 
que, n.» 12, Vevey (Suiza).

—  «Sobre el alabeamlento integral». —  Technlque 
Aéronautique, 15 junio, Paria.

— «Seguridad en aeroplano. Medios de obtenerla»,— 
Tecbnique Aéronautique, I.* junio, París,

— «Investigaciones sobre un modelo de aeroplano 
que mejor realice las condiciones de seguridad, visibi­
lidad, comodidad y  rendimiento*.— L ' A ríophlle, l.e  de 
iunio, París.

—  .Sobre las nuevas lámparas de filamento de tungs­
teno estirado».— Industrie Electrique, 10 junio, París.

— «Tractor de cuatro ruedas motrices y directrices 
slstcffii Paubard».— Oénie C iv il, B de junio, Parts.

-« T ran sm isión  por vlslntln aplicada á los csrruaje* 
automóviles».— Bulletin Technologique, m arzo, París.

— «Teoría y  práctica de los cálculos de desperdii^ 
en calefacción».— Revue Industrielle, 1.» de junio, París.

-«Transform ador sinaónlco». — Vertical W orld, 
n . ' 15, New-York.

'  -  «Teoría y práctica de los cálculos de desperdicios 
en ca le fa cc ió n » .-Chaulfage, abril, París.

— «Telares».— Englneering, n.*2425, Londres.
— «Teoría de los motores de combustión Interna».— 

La Tecbnique Moderne, 15 de junio, París
—  «Tejidos de amianto (Fabricación)».—Cautcbouc 

et Qntta-Percha, junio, P síis .
— «Teoría de los motores de combustión Interna» 

Technlque Moderne, I.* de mayo, París.
— «Teoría de lo s  cables submsrinos».— The Electri-: 

cien, 24 d e mayo. Londres.
-«Transform adores. Conexiones».— Power, 7 y 1* 

de mayo. Nueva-Yorit.

— «Velocidad del agua en tos tubos».— Power, 4 <*« 
junio, New-York.

— •Vagones da gran capscldad>.— EngliK etlng, 24 de 
mayo, Londres.
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MÉTODOS DE BLANQUEO

BLANQUEO DE LOS T E X T IL E S VEGETALES Ó 
M ATER IAS FIBROSAS VEGETALS

Debemos considerar los tres casos siguientes: 
i .° Los textiles son de naturaleza puramente celulósi­

ca y  encierran poca cantidad de lignooes ó  de pectinas.
2.° Los textiles son de naturaleza pectocelulosa y en­

cierran en especial com puestos pécticos.
3 °  Los textiles son de naturaleza ligoocelulósica, y 

encierran, por lo tanto, una mayor proporción de lignones.
Al lado de estas tres clases de textiles, existe c ien o  

núm ero de fibras celulósicas naturales conteniendo mate­
rias extractivas diversas (taninos, resinas, gomas), en pro­
porción mayor ó menor,, y que pueden ser descoloradas 
por los métodos habitualmente en uso, es decir, por la­
vado con lejías débiles de sosa ó  de carbonato de sosa y 
cloraje con lejías débiles de hipocloritos ó  de cloruros des­
colorantes. Algunas veces hay que operar extracciones por 
medio de disolventes apropiados (alcoholes, éteres, aceto­
nas, etc.), antes de efectuar los lavados alcalinos; el lava­
do siguiente tendría por objeto colorear más las fibras y fi­
jar el compuesto coloreado más íntimamente. Producirisse, 
por último, el efecto contrario; en vez de una descolora­
ción , tendríase una coloración más intensa.

Este hecho se produce cuando las materias fibrosas se 
hallan fuertemente impregnadas de materias tánicas Las 
lejías, extrayendo una cierta cantidad de taninos, fijan otra 
parte de un m odo tenaz, casi im posible de descolorar 
completamente por los tratamientos ulteriores.

Ya veremos, por otra parte, en cada caso particular, es­
tudiando la naturaleza de los textiles por descolorar, el 
método racional que podem os adoptar.

I- —Blanqueo de los textiles de naturaleza celnlóslca 
propiamente dicha.

El tipo de estos textiles es e /a /#oi/ófi. Ya en este tipo 
hay que distinguir según sea la procedencia d é lo s  algo­
dones.

Los llamados Luisiana ó  americanos, por ejem plo, trá­
tense más fácilmente que los algodones jumeles. Entre 
estos últimos, ciertas calidades son difíciles de blanquear 
por completo (blanco absoluto ó  blanco de nieve), Es evi­
dente que se puede obtener siempre una descoloración 
más ó  menos pronunciada, pero en muchos casos la obte­
nida no convendría para la venta industrial; es necesario 
un blanco industrial lo más puro posible, conservando las 
cualidades de flexibilidad, de resistencia, de tenacidad, de 
elasticidad y de tacto de las fibras y tejidos, sin perder de 
vísta el precio de coste de la materia.

Sabemos que para obtener un blanco absoluto sobre al­
godones jurnel los métodos son muy prolongados; exigen 
grandes precauciones para que las fibras no resulten ata­
cadas por los lavados y clorajes repelidos que se les debe 
hacer sufrir. Con el empleo de lejías de silicato y perbora- 
to de sosa llégase á suprimir los prolongados tratamientos 
habituales.

Las operaciones pueden resumirse com o sigue;
1 ° Hervicíón al aire libre ó  bajo presión con  una lejía 

de a ' Baumé que contenga, por looo  litros de agua dulce, 
rSá ao kg. de alkasil (m onosilicaio desosa),— La hervicíón 
se opera com o de costumbre, prolongándose durante 6 á 8 
horas. Lávase con agua dulce y templada sobre el recipien­
te y déjase escurrir; se añade en seguida la lejía de perbo- 
rato de sosa.

En looo litros de agua dulce y fría, hácese disolver 
5 kg. de perboraio de sosa (la disolución del perborato 
débese siempre operar á baja temperatura, es decir, á a o  
ó  aS° C. com o máximo). Cuando esta solución baña por 
com pleto el algodón, caliéntase dulcemente por medio de 
un serpentín cerrado dentro el cual circula vapor.— La 
temperatura no debe exceder de 6o® C., para no hacer des­
prender el oxigeno bruscamente. Déjase los algodones en 
contacto durante 6 ú 8 horas á esta temperatura; luego

(2) D e un n tu d lo  publlcido recientemente en la R ev u t  d e C h im it I n -  
d a str le lle , de Parle, por M . Francia y  O . BalUer,

se vacia el recipiente y se lava con agua templada. Se acla­
ra finalmente con  agua fría, y se deja secar.

Nota. -  Los baños de perborato ya utilizados son con ­
servados para preparar las lejías de las herviciones. Añádese 
la cantidad de alkasil necesaria para la preparación de estas 
lejías y se completa el volum en con aguadulce de c o n ­
densación. De este m odo las operaciones de heivición  y 
lavado son metódicas y se utiliza la totalidad del perborato 
de sosa.

El cloraje se efectúa com o de costumbre, con  licores de 
hipoclorito de cal ó de sosa.

Anticloro.— Cuando los clorajes y acidajes habituales 
terminan, fuédese emplear el perboiato de sosa com o 
anticloro, es decir, reemplazando el hiposulfito ó  bisul­
fito de sosa. A e»te efecto, después del acidaje fina! se pre­
para un baño de perborato de sosa de a kg. BO*Ne 4 A j 
por 1000 litros de agua. Fórmase la solución ligeramente 
ácida al papel tornasol con  ácido sulfúrico y se hace lue­
go circular este baño de anticloro sobre los algodones, á la 
temperatura de 40 á 45° C. aproximadamente, durante dos 
horas. Los algodones desdorados por medio del perborato 
condúcense al blanco por esta última operación; finalmen­
te se aclaran en agua abundante, y se escurren y secan al 
aire ó á una temperatura suave. De este modo se obtiene 
un blanco muy perfecto, mate, muy puro Para obtener el 
blanco azulado basta emplear los métodos corrientes.

Los blancos aprestados también gustan; sabido es que 
los aprestos se obtienen con engrudo de almidón ó  de 
fécula, gelatina, caseína, goma arábiga, etc., ó  cualquier 
otra materia mucilagínosa empleada á este fio . Sucede 
con frecuencia que las preparaciones de estas gomas fer­
mentan á la larga, por lo que se hace imposible conservar­
las largo tiempo; por otra parte, puédese formar sóbrelos 
algodones de este m odo aprestados ó  encolados aglomera­
ciones que atenúan el brillo del blanco y que incluso pue­
den llegar á deteriorar las fibras: es útil en estos casos, 
añadir á los baños de apresto una pequeña cantidad de 
perborato de sosa, que interviene aquí com o materia con ­
tra la fermentación, im pidiendo se echen á perder las pre­
paraciones y tamoién la formación de las aglomeraciones 
á queantes hemos aludido.

Empleando una solución de perborato de sosa á razón 
de I gramo por litro, por ejem plo, para la preparación de 
los baños de apresto, éstos pueden conservarse indefinida­
mente y los algodones aprestados no amarillean n¡ se alte- 
rán á la larga.

Entrelos Uxiiles naturales de naturaleza puramente 
celulósica que pueden tratarse exactamente com o el algo­
dón , cabe citar diversos vegetales algodonosos que ahora 
se utilizan en la fabricación del papel. Los trapos y los 
tejidos residuarios de algodón, lino ó  ramio pueden tra­
tarse igualmente del mismo m odo. Se obtiene de esta 
suerte un blanco muy puro sin alterar las fibras.

El algodón hidrófilo trátase igualmente con  perbo­
rato.

II —Blanqueo de loa textiles de naturaleza pectoceln- 
lósica, qne contleueu eu especial compuestos péc- 
tfeos.

Los tipos de estos textiles son en especial el lino y el 
ramio. Puédese añadir á esta clase de pectocelulosas ciertas 
borras algodonosas que contienen gran cantidad de pecti- 
nas- La borra de semilla de algodón, que es muy colorea­
da, por ejemplo, con el lavado en lejías de sosa de i '  ó 
3® B., tejías residuarias m uy pardas y casi negras. Estas le­
jías, evaporadas hasta cierta concentración, se cuajan 
al enfriarse, acusando de este m odo la gran cantidad de 
materias pécticas que contienen. El cáñamo y otros va­
rios textiles pueden también clasificarse entre los textiles 
pectocelulósicos; los residuos de concentración de las lejías 
de hervicíón de estos textiles cuájanse también al enfriarse. 
La materia que se coagula la representan los cuerpos péctl- 
cos contenidos en estos textiles (pecioia, pectinas, ácidos 
pécticos, etc.).

Gran núm ero de textiles pertenecen á esta clase. Pué­
dese aplicar á los textiles com o el ramio, el lin o , etc., 
de origen pectocelulósico, los mismos principios generales

3ue los empleados en el blanqueo de los algodones ó  resí- 
uos de algodón. L«s materias pécticas que impregnan 

estas fibras se disuelven fácilmente en las lejías alcalinas y
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son elimÍDadas por los aclaramientos que siguen al lavado. 
Los clorajes dan cim a á la descoioracidn y el blanqueo se 
prosigue de un modo análogo. A pesar de ello, bay que 
observar que según la cantidad de materias pécticas con ­
tenidas los lavados con  álcalis deberán ser más numerosos.

El ramio ¿«cor/ej^ado deberá sufrir por lo menos dos 
lavados:

I . '  Un lavado hirviente con  una solución de carbo­
nato de sosa de i° B., seguido de aclaramiento.

a.° Un lavado con una solución  de alkasü de 2” B , 
preparado del modo precedentemente indicado para el la­
vado de los algodones.

3.° Un baóo en una solución de perborato de sosa de 
do° C. aproximadamente, durante 6 horas, seguido de la­
vajes y aclarando en agua abundante.

Después de estas operaciones procédese al cloraje si­
guiendo los métodos habituales y se termina por un paso 
por el anticloro ó  perborato, seguido de baños en agua 
pura. Se deja escurrir y secar al aire libre ó  á baja tempe­
ratura. El lino, que contiene mayor cantidad de materias 
pécticas, deberá sufrir mayor núm ero de lavados de car­
bonato de sosa é incluso de sosa cáustica y de alkasil. 
En este caso hay que vigilar la temperatura, que no debe 
ser excesivamente elevada, pues las pectinas calentadas 
muy fuertemente en las lejías se cocerían, haríanse insolu­
bles y permanecerían ñjadas en las ñbras, sin que se pu­
diesen eliminar luego.

Para operar en buenas condiciones, á ña de no cocer 
las ñbras, no se debe llevar jamás la temperatura más allá 
de los 80° C. se dan varios lavados de carbonato de sosa 
entre 70 y 80° C ., seguidos de aclaramientos, para eliminar 
lejías pardas. Cuando estas lejías salen suficientemente 
claras, se da un último lavado con la sosa cáustica y alka­
sil (lejía de I ó a’  B. obtenida con agua dulce) y se aclara 
finalmente.

El cloraje se efectúa com o para el algodón, con  solu­
ciones de hipoclorito de cal ó  de sosa. Se aclara, se da áct< 
do, y se pasa por el anticloro-perborato, que realza el blan­
co, lavando nnalmente.

El cáñamo, el form ioy, gran núm ero de otros textiles 
pectocelulósicos, trátanse del mismo m odo, cuando no se 
pueden emplear ios métodos de blanqueo sobre prados co­
mo para el lino.

Las borras algodonosas que se escapan de las semillas 
de algodón pueden blanquearse y purificarse siguien­
do los mismos principios; pueden utilizarse en la fa­
bricación de una pasu de papel muy pura y, por consi­
guiente, de primera materia para las fábricas de papel, de 
sedas artificiales y de materias plásticas á base de celulosa. 
El precio de coste de estas pastas es más bajo que el de las 
pastas de madera ordinarias, toda vez que las borras pro­
cedentes de la semilla del algodón son residuos obtenidos 
en cantidades considerables y poco utilizados en la actua­
lidad.

BLANQUEO DE LAS M ATER IAS NATURALES 
CELULÓSICAS DIVERSAS NO T E X T IL E S

Las celulosas del reino vegetal pueden agruparse del 
m odo siguiente:

1 .* El grupo del Upo algodón, incluso los textiles lino 
cáñamo, ramio, etc , cuya resistencia á la hidrólisis es má­
xima y que no contienen grupos {C O )‘ ó  (O H )‘ activos.

En la práctica, examinase esta celulosa desde el punto 
de vista de su com posición centesimal y de su resistencia á 
la hidrólisis. El modo com o se porta; i.° con los álca­
lis (mercerizándose stmpleminte sin gelatinarse); 2.° con 
los ácidos (disolviéndose ó gelatinizándose en el ácido su l­
fúrico, más ó  menos concentrado, sin ennegrecimiento); 3.° 
con la mezcla nitranie SO* H* -J- NO’  H (procediendo á la 
nitración sin oxidación y dando un rendimiento elevado 
en nitrato: de 16 á 18 por 100 según las condiciones), etc., 
suministran á este particular algunos datos empíricos.

(Las celulosas de este grupo dan dextosa com o producto 
final de la hidrólisis).

E l grupo del tipo yute, com prendiendo incluso las

Este tercer grupo suministra otro; gelactosa y dos pec- 
tosas (la xilosa y la arabinosa. Las paredes de las células 
entran en este grupo.

4 .“ El grupo de las celulosas animales, com o la lu n i- 
cina, es de constitución diferente de la celulosa normal; 
ha sido identificada como constituyente de los protoi^oaríos. 
Estos grupos celulósicos están contenidos en más ó  menos 
cantidad en las celulosas naturales. Según su proporción, 
débese adoptar métodos de blanqueo diferentes.

Las celulosas de los cereales (paja, alfalfa, esparto, por 
ejem plo), tratadas con el ácido fluorhídrico, abandonan 
gran cantidad de sílice. Por ebullición con soluciones 
de sales de anilina, dan una coloración roja característica, 
que sirve para identificar su presencia en las celulosas na­
turales (J.Perso^ y  F. Belt!;er.— \,ti matiéres céllu losi- 
ques.— Papier et textiles artificiéis, pág. 271-282).— Trata­
das con  soluciones de Blankit ó  de hidrosulflio de sodio 
^Badische Anilin Soda Fabrik) estas celulosas se reducen 
y descoloran. El rendimiento en Jurfurol, que da el grado 
de oxidación, se reduce de i2 ‘6 por ic o  á 8‘g por 100 en 
la paja de China.

Sabido es que ¡os productos de oxidación de las celu lo­
sas normales suministran furfurol por la acción hidroli- 
zante de los ácidos diluidos.

Cuando se trata las pajas con una solución  al 5 por 100 
de ácido sulfúrico, previamente saturado de ácido clorhí­
drico, las oxicelulosas se disuelven en este reactivo. Si se 
destila, obtiénese cantidades de furfurol que son una me­
dida de la cantidad de oxigeno contenido en la fórmula 
C«H O».}

En las celulosas de las pajas y de los cereales, la propor* 
ción de los grupos del orden del furfurol (grupos furfuroi" 
déos), no es alterada por la hidrólisis alcalina. Por otra par­
te, las peniosanas se disuelven y se hidrolisan fácilmente 
en las soluciones alcalinas.

Los grupos furfuroideos son hidrolisados y disueltos 
por diferentes procedimientos ácidos y las soluciones po­
seen propiedades diferentes de las de las pentosas. Pueden 
fermentar con  la levadura de cerveza.

Las soluciones de estos cuerpos, obtenidas en ciertas 
condiciones, se oxidan con agua oxigenada á fio* C., li­
berando CO*. Sabemos que esta reacción descolora las pa­
jas; indica, por otra parte, la presencia de un residuo metá- 
n ico. Las celulosas de la madera, de los tejidos lignosos y de 
los cereales, poseen grupos furfuroideos, cuyas proporcio­
nes no se alteran por la hidrólisis alcalina. Por otra par­
te, las pentosanas se disuelven y se hidrolisan fácilmente 
en las soluciones alcalinas.

(Los grupos furfuroideos son hidrolisados y disueltos 
por diferentes procedimientos ácidos y las soluciones po­
seen propiedades diferentes de las de las pentosas).

Con la fenilhidracina se obtiene pentosazonas.
Los compuestos lignosos son muy vecinos de las penlo- 

sas y los constituyentes de estas celulosas podrían ser éte­
res metilénicos, forma com pleja ó  celulósica de un form ol 
de pentosa:

C* O’  O* < o >  C H*

Pormol de p eotou.

La hipótesis de una transformación molecular de una 
hexosa en éter m etilénico de una pentosa es probable.

Las pajas y las fibras del tipo yute (lignocelulosas), obe­
decen prácticamente á las leyes generales antes enuncia­
das. El técnico debe constantemente tener en cuenta estos 
datos, á fin de orientarse al adoptar un procedimiento de 
blanqueo.

Cuando las celulosas son del tipo algodón ó celulosas 
normales, puédese emplear el cloro  naciente, en cuyo pro­
cedimiento la cloruración no tiene otro efecto que desco­
lorar las impurezas de estacelulosasin disgregarla. Cuan­
do las celulosas son del tipo yute ó  lignoceTulósicas, la clo­
ruración es nefasta por consecuencia de los cloruros de 
lignones que se forman, que son solubles en los licores y 
que, por consiguiente, disgregan las fibras.

pajas y lignocelulosas diversas, difiere del precedente gru­
po por su com posición centesimal. La proporción de oxi­
geno es más elevada, y la presencia de los grupos (CO )‘ y 
(OCH’ )‘ existe com o en las oxicelulosas.

Este grupo da en la hidrólisis final, junto á la dextrosa, 
mannosay también otros cuerpos.

j.* E l grupo de las seudo-ó hemicelulosas, es fácilmen­
te cíescompuesto en hidratos de carbono por la acción elec­
trolítica de los álcalis y de los ácidos diluidos.

Procedimiento perfeccionado para la fabricación 
de panes combustibles

El procedim iento consiste esencialmente en combinar 
coque pulverizado con antracita u m bién  en polvo, brea y 
nitrato de sosa ó de potasa y también, eventualmente, car­
bón de madera. La mezcla de estos diferentes com busti­
bles es calentada á 85-go* C. en el aparato amasador. En el
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PROCEDIMIENTOS INDUSTRIALES
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caso en que se emplee carbón de madera pulverizado, esta 
ühima sustancia puede ser mezclada previamente con el 
nitrato. El em pleo de coque de petróleo que contiene más 
del 90 por too de carbono aumenta considerablemente el 
poder calorífico de la mezla, facilita la agiomeración j  ar­
de mejor. Aconséjase emplear la brea dura solamente en la 
proporción necesaria para asegurar la aglomeración. La 
adición del nitrato tiene por objeto suministrar el oxígeno 
necesario para obtener una inflamación fácil y, por otra 
pane, cuando se le mezcla antes con el carbón de madera, 
contribuye á la disociación de los elementos del com bus­
tible aglomerado y asegura de este m odo la combustión 
completa del mismo El amasado del nitrato y dei carbón 
de madera debe ser íntim o. La mezcla final es colocada en 
un horno y sometida á una temperatura de taS á i5o“ C. 
para eliminar el exceso de sustancias volátiles. Las propor­
ciones de los diferentes elementos que entran en el co m ­
bustible aglomerado pueden variar entre ciertos límites 
según el empleo al cual se destinen los panes y según las 
propiedades de las sustancias empleadas. En principio, de­
be aproximarse cuanto sea posible á la antracita y no con ­
tener más allá de 6 á 7 por too de sustancias volátiles. Se 
mezclará por ejem plo:

Antracita pulverizada. .
Brea dura.....................................
Carbón de madera pulverizado. 
Coque de petróleo .
Nitrato de sosa.

Mikg. 
60 -  
10 —  
20 —

Fabricauión del alvohol «tilico partiendo 
de la celulosa ó de la madera

La fabricación del alcohol etílico sin apelar á los proce­
dimientos por ferm en u dón  es un problema que se ha 
intentado resolver muchas veces.

Dentro de este orden de ¡deas, se ha propuesto servirse, 
com o primera materia, del etileno contenido en el gas de 
las ftbncas de coque; igualmente se ha preconizado el 
acetileno que, por fijación de los elementos del agua, pue­
de ser transformado en aldehido, y más tarde en alcohol; 
ninguno de estos procedimientos sintéticos ha logrado una 
aplicación industrial.

Prepárase el alcohol, pues, únicamente por sacarifica­
ción  de las materias amiláceas y fermentación de la gluco­
sa formada; no obstante, se ha ensayado muchas veces 
substituir estas materias por hidratos de carbono análo­
gos: la celulosa, la madera, la paja, la turba, etc.

Este m odo de proceder tendría la ventaja de reservar á 
la alim enución  del hombre y de los animales una materia 
alimenticia de primera calidad, permitiendo transformar 
en un producto de cierto valor industrial desechos á los
que frecuentemente no se sabe qué aplicación darles. Los
desechos de madera bajo forma de aserrín y  trozos, muy 
abundantes en las grandes explotaciones forestales, tienen 
un em pleo algunas veces difícil.

Por otra parte, la destilación para la obtención del ácido 
acético, alcohol de madera ó  acetona no cubre los gastos, 
porique el carbón residuarío es invendible. Todos los ex­
perimentos realizados para aglomerar la materia, lo  misma 
antes que después de la destilación, no han logrado éxito.

Sigue luego la turba, compuesta, en notable p srteá lo  
menos, por derivados celulósicos. Constituye, realmente, 
una reserva considerable y latente de energía y fuerza m o­
triz, pero su explotación ofrece grandes y numerosas difi­
cultades aún no resueltas completamente. Es muy abun­
dante y barata y podría igualmente convenir para su 
transformación en alcohol.

El problema de sacarificar las maderas y los compuestos 
celulósicos está m uy lejos de ser moderno. B 'accannot, 
un precusor é innovador, había estudiado á partir de 1819 
la transformación de la madera en azúcar fermentescible 
por la hidrólisis bajo la acción del ácido sulfúrico, resultan­
do sus experimentos confirmados y ampliados más tarde 
por Vogel (1820).

Omitiendo otras varias tentativas, llegamos ai procedi­
miento del profesor Classen (1900), en el que la sacari­
ficación de los compuestos leñosos hácese por el ácido 
sulfuroso bajo presión; pero los ensayos de laboratorio 
fracasaron en América ai explotarse industrialmente.

He aqui el modo de proceder; El ataqúese realiza en 
un gran aparato digestor rotativo de acero guarnecido en 
su interior de ladrillos refractarios; por el eje hueco del 
aparato hácese llegará éste ácido sulfuroso hasta el 1 por 
loo del peso de la materia que ha de tratarse. Sígase

luego con  vapor de agua, hasta producir una presión 
de 7 atmósferas durante tres cuartos de hora. Los produc­
tos volátiles formados, ácido acético, lerpenos, etc., com o 
el ácido sulfuroso en exceso, son evacuados y condensados 
de un m odo apropiado, extrayendo luego metódicamente 
los residuos por medio de) agua, para poner ios azúcares 
en solución; se neutraliza por medio de cal, se hace fer­
mentar y luego se destila el alcohol, el cual sufre, final­
mente, una última rectificación,

Los rendimientos indicados son aproximadamente de 
ioo ‘ i á 94 por loo  por tonelada de aserrín de madera seco, 
pero hay que hacer notar que las materias leñosas son las 
únicas atacadas, ya que se recobra cerca del 65 por 100 de 
la matéria inicial, correspondiente á la celulosa contenida 
en la madera.

La cuestión quese plantea es, pues, de saber si la made­
ra puede ser integramente transformada en azúcar. Como 
es sabido, la madera está com puesu  de dos sustancias de­
finidas; la celu losay  la lignina. Sabemos muy poco  sobre 
la constitución química de estos dos compuestos; la celu ­
losa es un hidrato de carbono que se aproxima á las mate­
rias amiláceas, mientras que la lignina es quizás una sus­
tancia perteneciente á la serie hidroaromática. Se admite 
frecuentemente que estos compuestos forman un éter 
com plejo; pero, por la acción de los agentes quím icos, sosa 
cáustica, bisulfito de calcio ó  agentes oxidantes, llégase á 
destruir la ligninay ya no resta m ásque la celulosa.

Por el procedim iento industrial para hacer la pasta de 
papel, llégase siempre á descubrir la lignina. Según K.ar- 
ner, si se somete á lahidrolisis pasta de papel, obtiénese 
un rendimiento doble en alcohol que partiendo de la ma • 
dera, ó sea 128 gr, de alcohol por kg. de primera materia, 
rendimiento aún muy insuficiente, pues debería ser de 670 
gramos para la sustancia anhidra.

Otros autores (Ost, W iikening, Brodtkorb) tratan una 
parle de celulosa con 6 ú 8 partes de ácido sulfúrico á 7a 
por loo, diluyendo luego para obtener una solución 
coriieniendoaproxim adam enie 2 V , por 100 de ácido sul­
fúrico y o ‘5 por 100 de celulosa, haciendo hervir luego de 
c in co  a diez horas. Esta última operación es reemplazada 
ventajosamente por una cocción  de dos horas á 120° en 
autoclave.

Se obtiene de este modo un rendimiento que llega 
á 98 por too de dextrosa (teóricamente n o  por 100), de la 
cual la mayor pane es fermentescible. Los rendimientos 
m uy inferiores (40 á 45 por 100) observados por Simonsen 
y Kcerner son debidos á la temperatura demasiado elevada 
empleada en la sacarificación. Ost y Brodtkorb han podido 
demostrar, en efecto, por numerosos ensayos, que en estas 
condiciones la dextrosa formada pasaba á convertirse rápi­
damente en ácidos ievúlico y fórmico.

Es, pues, un hecho c ien o  que la hidrólisis de la celulosa 
puede llegar m uy lejos trabajando en condiciones reque­
ridas. Por otra pane, es c ien o  también que la lignina es sus­
ceptible de transformarse en azúcar, com o se ha demos­
trado al m encionar antes los procedimientos Classen y 
Ewen-Tom linson. ''

Este hecho ha sido también confirm ado por las obser­
vaciones hechas cen ia s  aguas residuarias de las fábricas 
productoras de pasta de celulosa por la acción del bisulfito 
de calcio sobre la madera. Estas aguas contienen materias 
azucaradas transformables en alcohol.

El problema de utilizar estas aguas residuarias tiempo 
ha que apasiona á los quím icos, pues acarrean cantidades 
formidables de materia orgánica una tercera parte aproxi­
madamente de la madera utilizada en la preparación de la 
celulosa.

Hasta hoy nos hemos contentado con verter esas aguas en 
el exterior de las fábricas, con  perjuicio para los sembrados 
contiguos. Una vez se intentó aislar de ellas un mordenie 
dara la laca, la hgnorosina, que servía para reducir el bi­
cromato sobre la fibra, pero su empleo fué efím ero, pues 
se la reemplazó por el ácido fórm ico, cuya síniesls’indus- 
trial, partiendo del óxido de carbono, es un problema re­
suelto. Recientemente se ha llegado á obtener alcohol.

Hay que hacer notar, no obstante, q u » esta utilización 
no es siempre posible en todas partes. Por término medio, 
puédese extraer 60 litros de alcohol al 100 por 100 de iom > 
de aguas residuarias. Com o se cuenta, por otra parte, el 
m ismo volum en de líquido por tonelada de celulosa, se ve 
que hay que tratar enormes cantidades de agua; hay que 
enfriarlas primero, neutralizarlas con  cal, filtrar en el 
filtro-prensa, hacer fermentar el azúcar y luego aislar el 
alcohol de una solución que lo contiene á la proporción 
de o ‘7 á I por 100 á io sum o.
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Turbinas de vapor sistema Tosí, de 7,500 caballos

Las figuras 1 á 8 de la lámina central inserta en 
el presente número representan, con algunos de­
talles, uno de los elementos de un par de turbinas 
de vapor sistema Toai, instaladas en un torpedero

ó auxiliar desarrolla 3.450 caballos, con una velo­
cidad de 400 vueltas por minuto. Como puede 
verse, ambas turbinas son del tipo «mixto». La 
anterior comprende seis secciones de impulsión,

F i g . »  seeeioHC o stceioNÁ.a.

de doble hélice de la marina italiana. Cada turbi­
na mueve una de las hélices y  está construida de 
modo que realiza la expansión completa del vapor 
desde una presión inicial de 233 libras inglesas 
por pulgada cuadrada hasta un vacio do 27 pulga­
das. Además, con cada turbina principal está mon­
tada, dentro de la misma cámara, una turbina 
auxiliar (á la derecha, en la figura 1). La turbina 
anterior desarrolla, como máximo, una potencia de 
7.500 caballos, con una velocidad de 600 revolucio­
nes por minuto, mientras que la turbina posterior

seguidas de un tambor que lleva catorce filas de 
aletas de reacción. La primera de estas secciones 
está formada por cuatro filas de aletas móviles; 
las otras por tres filas cada una. La disposición de 
las aletas de la primera y de la segunda sección 
aparece en mayor escala en la figura 2. Las aletas 
de la última sección, como puede verse por la fi­
gura 3, están montadas sobre el extremo anterior 
del tambor. La disposición de secciones impulso­
ras en el lado de alta presión de la turbina en la 
forma descrita, ha permitido reducir considera­
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blemente la longitud de la cámara, por compara­
ción con la que sería necesaria si las aletas estuvie-

rof-
"K

&

Fig. la
sen distribuidas eu toda la extensión de aquélla.

La cámara en que estáj alojada la turbina es de 
hierro fundido y consiste en cuatro piezas, dos de

sicaáíx.Y

torsión se hallan considerablemente reducidos por 
la poca longitud de la turbina, en proporción de 
su diámetro.

La construcción general del rotor la represen­
ta la ñgura 1; algunos de sus detalles aparecen en 
mavor escída en las figuras 2 á 6. Esta pieza con­
siste, esencialmente, cual puede verse, en un eje 
hueco, rígido, formado por dos partes unidas me­
diante pernos cerca de su extremo derecho- La 
junta, representada aparte (fi^ ra  5), se halla, por 
consiguiente, próxima ó un cojinete y, por lo tanto, 
el esfuerzo que ha de soportar es muy reducido.

Los discos que 
llevan las aletas im­
pulsoras son de ace­
ro d u lte  forjado, 
parcialmente ahue­
cados (figura 2) para 
conseguir mayor li 
gereza.

Los diafragmas 
(figs. 2 y  3) se com­
ponen de dos piezas 
con cén tricas : un 
aniUo exterior de 
hierro fundido y 
una parte central 
de acero forjado.
Cada diafragma^ descansa, mediante una serie de 
láminas ó cuchillos de bronce que guarnecen el 
interior de SU orificio central, sobre una especie 
de manga distante algunos milímetros del cubo 
del correspondiente disco de aletas. Mediante esta 
disposición, claramente indicada en la sección (fi­
gura 2), se evita que, si accidentalmente se produ­
jera algún contacto entre el diafragma y  la su­
perficie contigua puesta en movimiento, el calor 
desarrollado por fricción pueda comunicarse al 
eje, determinando su torsión.

En la caja de recepción del vapor (figuras 6,7 y 
8) están dispuestos quince golletes, cada uno de 
ellos provisto de su válvula propia é independiente 
de las de loa otros. Sin embargo, sólo once de estos 
quince golletes entran en juego juntamente, du­
rante el funcionamiento de la máquina á toda ve-

90

Pií

las cuales forman la sección de alta presión, mien­
tras que las otras dos envuelven el tambor de 
reacción y la turbina posterior. Los riesgos de

locidad, cuando la potencia que debe desarrollar­
se y  la cantidad de vapor que ha de pasar por la 
turoina son mucho mayores de lo que han de ser
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Ft^. 0̂scê toM /.«

en la marcha con velocidades «orozadas». En el 
primer caso, dado el volumen elevado de vapor 
que debe atravesar la turbina, la présión en el 
primer departamento ha de ser mucho mayor de 
la que basta en la marcha á velocidad reducida. 
Por consiguiente, si los mismos golletes debieran 
utüizirse en una y otra circunstancia, resultarían 
6 demasiado divergentes para realizar la mayor 
economía en plena carga, ó insuficientemente di­
vergentes para permitir la mayor economía en el 
funcionamiento con velocidades cruzadas. En este 
último caso_, se cierran por completo los once go­
lletes principales, penetrando el vapor en la tur- 
bina úiiioamente por los cuatro golletes restantes, 
suficientes para la marcha á velocidad reducida. 
L i diferencia entre- unos v otros es muy aparente 
en la figura 6, á la derecha de la cual están dibuja­
dos tres golletes de los cuatro que sirven para 
bajas potencias, mientras que, á la izquierda de la
misma, se ve uno de los que funcionan en plena 
carga. Una corredera dispuesta en la forma que 
aparece en_ las figuras 9 á 11 permite cerrar á uu 
tiempo varios de los golletes del primer diafrag­
ma mediante cremallera y piñón.

Es propia de esta turbina, y  por ello merece 
especial descripción, la disposición adoptada para 
compensar la diferencia existente entre la presión 
del vapor que empuja el rotor hacia atrás y el 
esfuerzo de la hélice en dirección opuesta, diferen­
cia que, en plena carga, importa aproximadamen­

te el 20 ®/o del esfuerzo total. Este exceso se com­
pensa por medio de la presión ejercida alternati­
vamente sobre las dos caras del pistón Q (figuras 
1 y 18) por el aceite que llena las cámaras que 
existen á uno y otro lado del mismo. El aceite in­
troducido continuamente y bajo presión en dichas 
dos cámaras debe escaparse por entre los collares 
de los bloques dispuestos á cada lado del pistón. 
Si el esfuerzo es mayor en una dirección que en 
otra, se apartan los collares de uno délos lados, 
mientras que los del otro se acercan, estrechando 
estos últimos el paso libre para el aceite. Por con­
siguiente, el aceite se escapa con mayor facilidad 
de una de las dos cámaras que de la otra y se esta­
blece una di.ferencia de presión entre las dos caras 
del pistón. Este, á consecuencia de tal desnivel de 
presión, se desvia hacia la cámara por donde es 
mayor el escape del aceite, estrechando el paso del 
liquido, mientras que se ensancha en igual canti­
dad la abertura de salida de la otra cámara. Este 
movimiento de vaivén del pistón, obedeciendo á 
las oscilaciones de la presión, impide automática­
mente el contacto de los collares con los bloques, 
permaneciendo éstos indefinidamente libres de 
toda fricción. El suministro constante de aceite 
se hace por una bomba de vapor independiente; el 
aceite, después de su salida de las cámaras, es fil­
trado, luego enfriado y  recogido finalmente por la 
bomba, para servir nuevamente en la alimenta­
ción del mecanismo de compensación.
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REGLAS QUE HAY QUE SEGUIR PARA EL FORJADO 
DE UNA H E R R A M IE fíT A  DE ACERO RÁPIDO

Las figuras 46 y  47 dan con su trazado cortado la 
forma de forjado, en tanto que las'líneas de trazo conti­
nuo corresponden á la herramienta afilada.

Se ha recomendado emplear una muela de esmeril

(Conclusión)

Sí’-

..A T.. .Ar„
L

■ -ir — r  -  -y
A r j  \

F fg s .« y 4 7 .-H e r r a m le n ta  desbastadora de 25iniIím etroi -lu c id en d a -fi* . 
pendientes en el pico: 8*; laterales: 14’ .

formado por una mezcla de gramos de corindón n,®« 24 v 
dO, Que afila con rapidez dando un acabado suficiente.

Lo el taller debe haber buen número de herramientas 
ue repuesto á la disposición de los operarios, y  éstos no 
deben tener permiso para afilarlas.
VELOCIDAD DE C O R T E  LIm IT E  Y PRESIÓN DE LA 

VIRU TA SOBRE LA H ERRAM IEN TA PARA ÉLA CER O

Sábese que, cuando la riqueza en carbono y mancane- 
so aumenta en el acero, el metal se hace más duro y  la 
veleidad de corte debe reducirse cada vez más

'"‘ I ’ I® compara el coeficiente de tenaci­
dad con la velocidad de corte, échase de ver que, confor­
me aumenta este coeficiente, disminuye la velocidad de 
corte, tn  la práctica se adoptan velocidades de corte 
d t? ?  pequeñas cuanto más elevada es la resistencia

rram,^nt?^^T' se Camina la presión sobre la he-
corte límite, admira el 

que no haya en realidad ninguna relación entre estos dos 
elementos. Por ejemplo, para cortes de las mismas dimen- 
cu”a°drad« ;̂?® presión de 180 kilogramos por milímetro 
cuadrado de sección, acompaña una velocidad límite de

kilogramos corresponde á una velocidad 
ue iu.üb metros y otro acusa una presión de 170 kiloera- 
mos y una velocidad de metros 24.W. suegra

relaciones entre las resistencias, se 
d f  caracterizado por un coe-

cnte de tenacidad de 73 kilogramos por milímetro cua­

drado corresponde un coeficiente de corte de 235 kilocra-
1 resistencia de 67 kilogramos

acu^ 129 kilogramos como coeficiente de corte.
1 establecerse una relación;

b r e t  hfrrIm iLta!°"'‘^''* ^
b) Entre la velocidad límite de corte y  la resistencia 

de rotura por tracción del metal por cortar.
j  reconocido que, si bien la tensión de los aceros 

blandos es mucho menor que la de los duros, los primeros 
requieren más energía de rotura que los últimos, porque 
los blandos se alargan más que ellos. ^

Durante el alargamiento de una probeta, todos los 
granos del metal están en movimiento, obran unos sobre 
otros, y 51 bien los esfuerzos son menores para desviar 
los cristales del acero blando que para desviar los de los 
aceros duros, las mayores desviaciones de los aceros blan­
dos corresponden á un gasto mayor de energía.

De Igual modo en el corte de una herramienta una vi- 
uta de a cep  dulce se desvía más que una de acero duro, 

requiere para el primero más energía que para ei

-Aumenta la presión sobre la herramienta cuanto más 
fina es la clase del metal, y se ha observado que á presio­
nes muy elevadas no corresponden velocidades límites 

reducidas. Las velocidades menores han correspon­
dido á los cortes de hierro recocido y los de los aceros 
muy blandos que acusaran pequeñas presiones de corte y
reducidos alargamientos,

El acero colado, es decir, el metal que ofrece la menor 
resistencia y  el menor estiramiento, determina una velo­
cidad muy reducida.

Se puede admitir que el calentamiento de la herra­
mienta es proporcional:

a) A  la presión de la viruta sobre la herramienta; 
oj A  la velocidad de corte;
cj A l coeficiente de rozamiento entre la viruta v la 

herramienta. ^
. Las figuras 2 y  3 muestran respectivamente el rendi­

miento de una viruta de acero blando y  el de una viruta 
de acero duro del mismo espesor. La viruta de acero 
blando es más gruesa porque está desviada. El centro de 
presión B se halla más distante del pico de la herramien­
ta cuanto más blando es el acero y mayor su alargamien­
to. La línea A  B indica que la sección de la herramienta, 
en eJ caso del acero blando, es mucho menor que en el del 
acero duro. Admitiendo que el calor total producido por 
el acero blando sea mayor que el correspondiente al acero 
duro, habrá no obstante una mayor masa inmediata de 

ae la herramienta por efecto de la dispersión del

Además, la presión unitaria con un acero duro es mu- 
cno mas intensa y el desgaste mayor.

Estas varias condiciones imponen una velocidad me­
nor para el metal blando, aunque la presión total ten­
ga el mismo valor en ambos casos.

VELOCIDAD DE C O R T E  LÍM ITE Y PRESIÓN 
DE LA V IR U TA SOBRE LA H E R R A M IE N T A  PARA 

LA FUNDICIÓN

Según los resultados de los distintos experimentos, no 
existe ninguna relación entre la velocidad de corte y la 
presión sobre la herramienta Así. una presión de 132 ki­
logramos por milímetro cuadrado de sección de la viruta 
de una fundición mediana, corresponde á una velocidad 

 ̂metros por minuto, en tanto que á una pre­
sión de 128 kilogramos acompaña una velocidad de 9 75 
milímetros por minuto.

VELOCIDAD DE C O R T E  Y RESISTENCIA 
Á LA COM PRESIÓN PARA LA FUNDICIÓN

. No existe relación entre estos elementos Se sabe, por
ejemplo, que una fundición que resiste 68,6 kilogramos
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por milímetro cuadrado al aplastamiento, da una veloci­
dad de 15 metros por minuto, y otra acusa una resisten­
cia de 65,8 kilogramos y  una velocidad de 9,76.

ENSAYOS DE C O R T E  DE LA FUNDICIÓN Y EL ACERO, 
HACIENDO VARIAR EL ESPESOR Y EL ANCHO DE 
LA V IR U T A , PARA D ETERM IN AR LA VARIACI N 
DE LOS ESFUERZOS,

A P A R A T O S EM PLEADOS Y M ÉTO DO  PARA LOS ENSA­
YOS RELATIVO S A LA DETERM IN ACIÓN DE LAS 
PRESIONES SOBRE LA H ER RAM IEN TA CO RTAND O  
FUNDICIÓN Y ACERO.

Fundición

El torno utilizado por Taylor para sus primeros expe­
rimentos de 1902 era accionado por una dinamo de 20 ca­
ballos, por medio de una correa y  un cono-polea que va­
riaba la velocidad en combinación con un par de ruedas 
de engranaje. Lecturas efectuadas en un amperímetro 
permitían deducir la energía gastada para la marcha de 
vacío y para la marcha cortando; y se atribuía la diferen­
cia al corte de la herramienta. Pero las oscilaciones de la 
aguja del galvanómetro eran demasiado considerables 
para apreciar bien la lectura cuando el corte era peque 
flo, lo que hizo abandonar este método para recurrir á 
otro, en el que se hacía trabajar el motor sobre una bom­
ba de acumulador, á fin de que estuviese constantemente 
en carga para moderar las oscilaciones. Sin embargo, las

Se ha deducido^ como más generales, los siguientes 
resultados;

1 La presión total de la viruta sobre la herramienta 
varía entre 50 kilogramos por milímetro cuadrado de sec­
ción de la viruta, para la fundición dulce, y 140 kilogra­
mos para la fundición dura.

2. ° La presión unitaria aumenta considerablemente 
conforme disminuye el espesor de la viruta. Por ejemplo, 
en la misma pieza, con una sección de 3,17 X  0,83, la pre­
sión unitaria es de 89.6 kilogramos, mientras que con una 
sección de 10,6 X  4,9 la presión es de 52,5 kilogramos.

3. “ La presión sobre la herramienta, por unidad de 
sección de la viruta, aumenta cuando el espesor de la vi­
ruta ó la profundidad de corte disminuye, en la propor­
ción de ',4 ó PA, llamando F  al avance por vuelta.

4 ® La presión unitaria es también mayor á medida

. . I

variaciones de los esfuerzos sobre la bomba originaban 
perturbaciones tales que se abandonó también esta dispo­
sición, para atenerse á la que sigue, que dió resultados 
más seguros;

Se montó un freno de cuerda sobre uno de los tramos 
del cono-polea. El freno era regulado por un tornillo ten­
sor cuya tuerca volante maniobrábase á voluntad para 
determinar las tensiones, que se leían en los dos dinamó­
metros del freno.

Después de cada operación de la herramienta se apli­
caba el freno, que se apretaba de suerte que se obtenía en 
el amperímetro la misma lectura leída durante el trabajo 
de la herramienta. La diferencia entre las tensiones leí 
das en los dinamómetros permite calcular, á la volocidad 
considerada, la energía gastada por el freno, energía que 
se da como igual á la del trabajo de la herramienta.

que la profundidad de corte disminuye, en la .''proporción
de ^  ó de D7“ .15

5.® Estos valores son los mismos para las fundiciones 
dulces ó duras; la presión total P no difiere sino por la in­
troducción de una constante C, que varia entre 77 y 118, 
en la expresión general;

P = C D ' V » P ' . ,

6 .® Tomando la misma profundidad y  el mismo avan­
ce, la presión es mayor á medida que aumenta el ancho 
de la viruta, lo que se concibe pues que, para el mismo 
volumen arrancado, el espesor de la viruta disminuye.

Los diagramas 48 y  49 muestran los valores obtenidos 
en algunas de las series de ensayos de Taylor con las he­
rramientas tipos y  con la fundición; las curvas c-rres-
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ponden á las fórmulas indicadas. Los puntos maicad s de 
Igual modo en la figura 47, corresponden á una misma 
üerramienta; hay tres senes de puntos, ó sea tres herra 
mientas de dimensiones distintas.

La relación entre las presiones ó las resistencias de 
corte entre las dos clases de fundición consideradas 
blanda y  dura, es igual á la relación entre los coeficien­
tes C de la fórmula de P, es decir, á =  1 53,

Los resultados anteriores han sido confirmados por los 
ensayos de perforado de Bird y  Faisfield

Acero
De los ensayos efectuados con este metal, se han de­

ducido las siguientes conclusiones:
L ^  presión principal sobre la herramienta varía 

entre eMlmite inferior de 129 kilogramos por milímetro 
oQc ° °  ae sección de la viruta y  el limite superior de 
4d5 kilo^amos.

2.® Para el mismo acero, la presión unitaria aumen­
ta algo conforme la viruta se hace más delgada, y es

velocidades de 9 y 18 metros por minuto, no han acarrea­
do sino muy pequeñas variaciones de la presión sobre la 
herramienta.

_ El doctor Nicolson ha obtenido, con la misma herra­
mienta y la misma pie2a de acero, presiones que dismi­
nuían primero rápidamente y  después muy poco á medida 
que las velocidades eran mayores.

FU ERZA NECESARIA PARA EL AVANCE 
DE LA H ERRAM IEN TA

Los esfuerzos máximos que pueden transmitir los ór­
ganos de una máquina-herramienta corresponden evi­
dentemente á la resistencia de estos órganos á la rotura 
y al coeficiente de seguridad que se le impone. La pre­
sión sobre la herramienta no debe determinar esfuerzos 
demasiado grandes sobre los órganos de la máquina, y 
conviene, en el desbaste, obtener el máximo de trabajo 
posible, es decir, marchar con la viruta más recia y la 
mayor velocidad que permite la potencia de la máquina.

Conviene, pues, proporcionar los órganos consideran-

F ig. 50.

misma cualquiera que sea la profundi­
dad del corte con avance constante.

3.® La presión de la viruta aumenta conforme dismi- 
el espesor en proporción de: (avance) '/u  ó F  ‘ /,3- 

La presión total es directamente proporcional á 
la profundidad de corte D, por manera que la relación 
general puede expresarse bajo la forma P =  C D F  
Para el acero dulce considerado, al que corresponden los 
diagramas fi^ra  50, el coeficiente C es igual á 200, ó sea:
P kg^_200 D F  /,3, expresándoseDy F en milímetros.

o. Ln los límites de las velocidades prácticas, la 
presión no es afectada de un modo apreciable por la ve 
locidad variable-

6. ® La presión no depende mucho de la dureza del 
acero, pero aumenta conforme más fina es la clase de 
éste. Dicho de otra manera, las buenas calidades de acero 
feHores°^” ” °  dan presiones mayores que las clases in-

7. “ La presión unitaria depende á un tiempo de la 
resistencia de tracción y  del alargamiento por ciento; au­
menta conforme aumentan estos factores, pero una tena­
cidad mayor tiene más efecto que una mayor ductilidad 
o sea un alargamiento mayor por 100.
La  VELOCIDAD DE C O R T E  TIE N E  POCA INFLUENCIA 

SOBRE LA PRESIÓN
Numerosos ensayos efectuados con acero de la misma 

ciase y  herramientas de las mismas dimensiones, á las

do no sólo el mayor esfuerzo para el corte, sino también 
el necesario para el avance de la herramienta.

En los talleres de la Midvale Steel Company, Taylor 
se vió obligado, en 1883, á determinar estos esfuerzos 

para las distintas máquinas herramientas- Con- 
sidera, y  no sin razón, esencial su conocimiento para au- 
mentar la producción de las herramientas evitando las 
roturas de órganos.

Representamos en la figura 51 el aparato entonces 
empleado.

Sobre el resbaladero hecho libre de un portaherra­
mientas de torno vertical modelo Sellers, hócese obrar 
una palanca retenida contra el armazón por una cadena; 
^  palanca está cargada en el extremo opuesto con pesas. 
Se puede así deducir fácilmente el esfuerzo necesario 
para hacer avanzar la herramienta, cuyo agarramiento 
regúlase á voluntad durante la rotación de la pieza car 
gando más ó menos el plato.

Los ensayos abarcaron longitudes de corte com­
prendidas entre 1,59 y 6,35 milímetros, con espesores de 
0,6 á 2 milímetros en un bandaje de rueda de locomotora.

El metal era acero de bandaje con 0 56 por 100 de 
carbono y 0,68 por 100 de manganeso, de una resistencia 
á la tracción de 86 kilogramos p>or milímetro cuadrado y 
un alargamiento del 12 al 14 por 100.

Se observó que la presión sobre una herramienta de 
nariz recta era un poco más pequeña que la necesaria 
para una de nariz redonda. Luego de quitar el rozamien-
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to del resbaladero, la presión sobre la superficie de des­
lizamiento de la viruta era de 2,2 veces la fuerza necesa­
ria para el avance de la herramienta. Pero, en el cálculo 
de los órganos del avance, hay que considerar el valor

máximo que puede tomar el esfuerzo cuando una herra­
mienta está muy desgastada,

Un experimento ejecutado con tal herramienta, de- 
rnostró que la presión de avance debe ser igual á la pre­
sión de la viruta sobre la herramienta.

Taylor hace observar que este experimento, algo bru­
tal, hizo todos los otros más cuidados de interés insigni­
ficante. Y  cuando, en 1904, los trabajos científicos del 
doctor Nicolson sobre esta cuestión se hicieron públicos, 
echó de ver la misma contrariedad de parte del operador. 
Se ha de tener en cuenta igualmente que, no habiéndose 
efectuado estos ensayos con herramientas muy desgas­
tadas, no debe deducirse de ellos nada sobre las presio­
nes de avance y transversales indicadas para el cálculo 
de los órganos de sostén y avance de la herramienta.

Sin embargo, no se puede decir que los resultados de 
estos ensayos carezcan de interés científico,
EFECTO  DE UN FU E R TE  CH ORRO DE AGUA SOBRE 

LA V IR U TA Y LA  H E R RAM IEN T A, CON RELACIÓN 
Á LA VELOCIDAD DE CO RTE,

Es costumbre mplear un delgado chorro de agua
fiara rociar la pieza y la herramienta cuando se termina 
a superficie. Este chorro tiene poca influencia sobre la 

velocidad de corte, porque no enfría la nariz de la herra­
mienta de un modo notable, al paso que. si el volumen es 
importante, puédese aumentar la velocidad en gran pro­
porción, ó sea, para el hierro y el acero:

a)
por 100

Herramientas modernas de gran 
velocidad..........................................

b) Herramientas de acero Mushet
c) Herramientas ordinarias . . . . aB —

Estas proporciones son las mismas cualquiera que sea 
la sección de la viruta y la dureza del acero que se 
trabaje.

Para la fundición, con las herramientas modernas el 
aumento es del 16 por 100 Un volumen de agua de 14 á 
15 litros por minuto corresponde á una herramienta de 
60 X  milímetros.

El agua se proyecta de preferencia encima de la viru­
ta y no por debajo de ella

Concíbese que, con herramientas de gran velocidad, 
que se calientan mucho más que las otras, la proporción 
sea mayor que con las otras, por tener el enfriamiento 
más ehcacia.

Debe emplearse agua saturada de sosa para evitar la 
herrumbre; y hay que instalar en el taller un conducto 
genera!, para que el agua sirva mucho tiempo.

TREPID ACIO N ES DE LA H ER RAM IEN TA Y 
DE LA PIEZA

Conviene emplear un soporte fijo cuando la pieza es 
cilindrica y  de longitud equivalente á más de doce veces 
su diámetro.

Una de las causas más frecuentes de las trepidaciones 
consiste en el empleo de topes demasiado débiles para el 
arrastre.

Para las piezas grandes, los impulsatopes deben fijarse 
en dos puntos opuestos sobre el plato, teniendo cuidado 
de asegurar su contacto con las piezas de apoyo. Interpo­
niendo trozos de cuero ó de plomo en los puntos de unión, 
amortíguanse las vibraciones y se igualan los impulsos.

Las cuasas provenientes de la constitución de la má- 
quiua se suelen deber á engranajes mal acondicionados, á 
los árboles en extremo pequeños ó demasiado largos, al 
juego en los soportes y en los carros que guian la herra­
mienta y á la debilidad de los armazones. No hay que ol­
vidar que los órganos de una máquina herramienta, que 
deben presentar gran exceso de resistencia, se han de 
calcular con muy pequeños coeficientes de fatiga. Las 
grandes velocidades modernas exigen órganos muy recios; 
los antiguos modelos ocasionan trepidaciones por poco que 
se aumenten las velocidades previstas al establecerlas.

En los grandes talleres, un equipo especial de obreros 
debiera encargarse de la regulación y el entretenimiento 
de las máquinas herramientas.

La herramienta de pico redondo de radio proporciona­
do ocasiona menos trepidaciones qne la herramienta de 
filo recto, porque, con el primero, variando la viruta de 
espesor, los efectos de deslizamiento y de variación de los 
esfuerzos son menos acentuados que en el caso de la viru­
ta de espesor constante que corta el filo recto.

Sin embargo, la herramienta recta se emplea con éxi­
to cuando se desbasta con varias herramientas (trabajo 
de los cañones, de los largos árboles de acero), porque los 
períodos de los esfuerzos máximo y mínimo no correspon­
den entre sí sino muy raramente.

La parte inferior de la herramienta debe tener un apo­
yo con el menor desplome posible sobre su soporte.

Las trepidaciones obligan á reducir las velocidades de 
corte en gran proporción: del 10 al 15 por 100 y aun más, 
se rocíe ó no.

Se puede adoptar una mayor velocidad con un filo in­
termitente mucho mejor que con un filo continuo.

La cuestión de las trepidaciones es siempre del domi­
nio de la «regla empírica», porque las causas que las pro 
ducen son tan numerosas y tan complejas que parece im­
posible indicar los medios de corregirlas con certeza: e 
campo de las investigaciones sobre este punto es inago 
table.
EFECTO  DE LA DURACIÓN SOBRE LA VELOCIDAD DE

C O R T E  CUANDO SE EMPLEA H ERRAM IEN TAS DE
GRAN VELOCIDAD.
Una marcha económica no puede admitir velocidade* 

muy lentas á fin de reducir al mínimo el número de reafi

t  «»

Lns trepidaciones engendran un problema de solución 
difícil á veces para el operario que desea evitarlas.

Para las piezas de formas variadas, no es posible dar 
reglas que determinen los cortes y las velocidades máxi­
mas limites, Generalmente hay que ensayar al azar varios 
métodos.

. A ir  ̂ M‘ 1* té »
Duración T  de la herramienta, en m lnutoi.

F ig. 52.

iaduras de una herramienta; no conviene tampoco adop­
tar las velocidades que estropean las herramientas en un 
tiempo muy reducido; hay que adoptar las velocidades co-
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rrespondientes á una duración suficiente de la herramien-
£

Los únicos experimentos de interés práctico desde este 
efectuados con herramientas de 

gran velocidad. El diagrama figura 52 resume varias se­
nes de ensayos que dan las velocidades correspondientes 
á duraciones de 10, 20, 50 y  80 minutos, con las herra- 
imentas tipos que cortan el acero de máquinas (R =  49 
kilogramos. Alargamiento, 26 por lOO), con un avance de
1,0 milímetros y una profundidad decorte de 12 72 mili-metros. ’

Este diagrama concuerda con la fórmula: 
y  ^  C 27,432

to, para una duración de 40 minutos, será de 0,87 V, y de 
ü, /6 V para una de 80 minutos, ^

. Los diagramas, transportados sobre papel logarítmi­
co, corresponden á la relación: ^  ®

V 0,43 m.
p  0;65'.¡:0,20'

TV« T ’ '
T, duración enV, velocidad, en metros por minute 

minutos.
Si se conoce la velocidad conveniente de una herra­

mienta que dure ̂  minutos, se deduce la velocidad para 
uim duración de 40 minutos multiplicando la primera por

medios*^*^  ̂ factor correspondiente por varios
Taylor ha efectuado gran número de experimentos

'" ‘^“ «tros; T, número de minutos; V, 
velocidad, en metros por minuto.

Si se compañías reducciones de velocidad y  las du-
herramientas, échase de ver quei para las 

p meras, las duraciones de 20 y 80 minutos dan un acor­
tamiento de velocidad de! 16 por 100, en tanto que con 
las segundas este acortamiento es del 24 por 100.

fundición se puede admitir que el tanto por 
ciento anterior es más reducido que para el acero.

TIEM PO  QUE UNA H E R R A M IE N T A  DEBE FUNCIONAR 
SIN SER REAFILADA

crecido número de reafilados, en determinado 
tiempo, permite una mayor velocidad de corte v por 
m°taP^^"*^  ̂ arrancamiento de mayor cantidad de

■ * *
B  comparar estos elementos en el caso de accidentes
U  de duraciones ^rias, y ha reconocido que la fórmula an- 

tenor puede aplicarse á todos.

EFECTO DE LA DURACIÓN SOBRE LA VELCCIDAD DE 
C O R T a c O N  H ER RAM IEN T AS DE ACERO ORDINARIO

La figura 53 muestra los resultados del corte de un 
bandaje de rueda de locomotora de acero (R =  ¿  5 Wiln 
gramos; alargamiento, 15,5 por 100). ’

FiB- 54.

Dedúcese de ella que, si la velocidad de corte propia 
da una duración de 20 minutos, es V. la velocidad de cor-

Pero, por otra parte, contrarrestan este rendimiento 
las cuatro siguientes consideraciones:

El tíempo necesario para quitar la herramienta, 
reemplazarla y  reanudar el trabajo;

00 i í  reafilador y  el de la muela;
lados' ^  '■^ «̂rido al número de afi-

4.“ El corte del acero perdido cada vez que se refor- 
afilados '̂ '̂^ ”̂ '̂^"* ’̂ igualmente al número de

diversos ^ stos pueden evaluarse en tiempo 
perdido en el torno. Considerando la relación siguiente, 
a f iU d o ^ ^  ^  ^  ** herramienta antes del

V„ I T  j  '  ’
y  resolviendo, con relación á V, se tiene;

V  =  V„ =  constante
° \  T /  qH

a

para toda clase de herramientas y de metal cortado 
2 0 3 0 ^ 40®“ ““ ' ®̂'®® períodos de tiempo (l.

ÍA)

(B)
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130 EL A R T E  DE C O R T A R  LOS M ETALES

'El volumen de metal arrancado en el torno en la du­
ración de la herramienta T es de:

W  =  constante X  V  T  , (C)
El volumen medio, referido al tiempo total T es: 

W . . V T
r = r  + t =  constante X T  +  # ’ (D)

ó bien:

r =  constante X constante X  T — s X  T
T  +  /

constante X ' T  -h í ’
poniendo T =  « í  =  constante =  C’:

(E)

C’ {ni) T
M Í +  í

X (F)
í  J_ n t 

a
Se puede admitir que, para las distintas herramientas. 

t es constante, de manera que:

' ' - e x  (G)«  +  1
El volumen medio r crece rápidamente con n y llega 

al máximo para n =  7; el valor de este máximo varía 
poco entre 5 y 10 y disminuye lentamente para valores 
superiores á 10.

Si se establece el valor del máximo de r, 6 sea rm 
=  C X  0,6862, para «  =  7, y  se expresa esos otros va­
lores en tantos por 100 de rm, tiénese el diagrama fi­
gura 53.

INFLUENCIA DEL AVANCE Y LA PROFUNDIDAD 
DE C O R T E  SOBRE LA VELOCIDAD DE CO RTE

investigaciones, por lo menos 100 fórmulas antes de adop­
tar la relación empírica usada, que se basa en las siguien­
tes consideraciones:

Todos los modelos de herramientas tipos son semejan­
tes entre sí, y el radio r del pico es un factor de compro­
bación ó de relación.

Una arista cortante curva da una viruta cuyo espesor 
varía en cada punto.

Si V  es la velocidad límite en metros por minuto, F el 
avance por vuelta, D la profundidad de corte y r (radio 
de la nariz de la herramienta) igual á la mitad del ancho 
de la barra menos 3,95 milímetros, se puede escribir:

V .
Constante yl 8

7 (1,59) r* ',3048
(A)

12í  5 -|-l,3 6 /-

y ! _ /4 8  DV-hO,06v/i:^-h_ílEr)_
32 6 (32r) 4S D

La constante depende de la dureza del metal y de la 
calidad de la herramienta, de suerte que, cuanto más dura 
es la materia, más pequeño es el número constante y, 
cuanto mayor es este número, de mejor calidad es la he­
rramienta.

El paréntesis ^1 — 7 (i 59) y»)  ^  deducido de la

El estudio de la influencia del avance y  la profundidad 
de corte sobre la velocidad de corte, constituye el más 
importante elemento del arte de cortar los metales. El 
operario debe, en efecto, preguntarse constantemente 
qué herramienta habrá de emplear, qué avance conviene 
adoptar y qué velocidad de corte es la apropiada.

Establecida la herramienta teniendo en cuenta los de­
más elementos que entran en juego, la velocidad de corte 
dependerá más de la profundidad de corte y del avance 
que de cualquier otro factor, permaneciendo en los lími­
tes de la potencia de la máquina-herramienta empleada.

Muestran los ensayos que afecta más á la velocidad 
de corte el espesor de la viruta que la profundidad de di­
cho corte. Así, un espesor tres veces menor corresponde 
á una velocidad 1,8 veces mayor, en tanto que una pro­
fundidad tres veces menor no aumenta la velocidad sino 
en la relación de 1 á 1,27.

Con el modelo de herramienta de nariz redonda de 
Taylor, la velocidad de corte es inversamente proporcio­
nal á la raiz cuadrada del espesor de la viruta ó del avan­
ce (V f ).

Arráncase un volumen mayor de metal con un avance 
grande y  velocidad reducida, que no con avances meno­
res v velocidades correspondientes mayores.

Por ejemplo, una profundidad de 4,77 milímetros con 
avance de 0,39 mm., permite arrancar 45 kilogramos de 
virutas en una hora, mientras que, con un avance de 3,17 
milímetros, el peso de las virutas arrancadas es de 112 
kilogramos.

Hay que reconocer que pocas veces resulta práctico 
adoptar los avances máximos que permite el tomo.

comparación de las velocidades obtenidas con herramien­
tas tipos de dimensiones distintas y trabajando hasta el 
desgaste la misma pieza de ensayo preparatorio.

El autor no intenta considerar ni justificar los otros 
términos, porque la cosa le conduciría demasiado lejos.

Lo esencial es que esta fórmula general concuerda de 
un modo notable con los resultados de los experimentos 
efectuados por varios operadores, en distintas épocas y 
con varias piezas, con series variadas de herramientas. 
Hasta es sorprendente que tal fórmula general única con­
venga á lodos estos resultados prácticos. Constituye eso 
la mejor prueba de que los experimentos se han efectua­
do exactamente, concienzudamente, y de que hay leyes 
generales en esta materia.

Para las herramientas de dimensiones que varíen has­
ta 31,7 milímetros de lado, se puede aplicar con suficiente 
exactitud la fórmula (A).

Para las herramientas de lado igual á:
B C 

12,7 15,87 
el radio r  es:

2,37 3,95

D E F G
19,4 22,19 25,4 31,75 »/,

5,53 7.11 8.7 11,85.

V .
Constante X  (0.87) X  0,3048

(B)

V. Constante X  (0,954) X  0,3048
,2675-1-

(C)
30-t-

V . Constante X  (0,977) X  0,3048
5,6r /  F  48 p,\o,Mi2-(-

(D)

V —-

177,8'

Constante X  0,986 X  0,3048

INFLUENCIA DE LA VARIACIÓN DEL AVANCE Y LA 
PROFUNDIDAD DE C O R T E  SOBRE LA VELOCIDAD 
LIM ITE EMPLEANDO H ER RAM IEN T AS DE NARIZ 
REDONDA PARA EL C O R T E  DEL ACERO.

, F \0.55>4, 48 \ 03,33, ____ I
( 25,4)  ( 228,6 ° ) '  5̂  + '.t8dJ

Constante X  0,991 X  0.3048

(E)

r .  F \0.»25/ 48 „ \ o , 3 3 2 3 - f 1
|(^5,4) ( W ^ )  +

(F)

La dificultad de obtener expresiones matemáticas que 
correspondan á los datos experimentales ha sido tan gran­
de, que Taylor ha ensayado, durante más de 20 años de

V . Constante X  0,995 X  0,3048
r /  F  \ /  48 p ,\ o ,3 6 5 7 - H ____1
[ ( ^ )  ( 3 8 T ° )  +

(G.

La
sultadt

E li
muía (1 
mienta 
ro (R = 

Par 
merade

[ í  INFLUÍ 
PRÍ
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Ta; 
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I 3 I

:sor

(A)

D

;ros

(B)

(C)

(D)

(E)

(F) I

(Gj

V. 13,4 X  0,3048
r /  F \ 0,5514, 48
[(,254 /  ( 228,6

15X0,3133 + 7,2 (H)
V = —

54 +  1,1

0,5058'
56.9 X  0.3048

El niimero constante que ha;̂  que introducir en Ja fór­
mula (E), para la velocidad mejor, es 1,46 con la herra­
mienta adoptada de acero rápido cortando acero seraidu- 
ro (R =  51 kilogramos; Alargamiento. 29 por 100).

Para las diversas herramientas consideradas, los nu­
meradores de las expresiones de V  son;

B C D  E F G 
11,9 20,77 21,26 21,4 21.56 21,66

INFLUENCIA DE LA VARIACIÓN DEL AVANCE V LA 
PROFUNDIDAD DE C O R T E  SOBRE LA VELOCIDAD 
LIM ITE CUANDO SE HACE USO DE H ERRAM IEN­
TA S TIPO S DE N A RIZ REDONDA, PARA EL CO RTE 
DE LA FUNDICIÓN.

La dificultad de efectuar una serie completa de ensa­
yos con la fundición, es mayor aun que con el acero 
^rque no se puede obtener tan fácilmente piezas de fun­
dición de calidad uniforme.

Taylor ha operado con piezas de fundición anulares 
de dureza mediana, que no permitían los ensayos sino 
con un modelo de herramienta ; el de 12,7 milímetros de 
ancho.

La relación de la velocidad es, para esta herramienta 
la siguiente: ’

[^0,787 p j  

Para la de 31,75,

0,3

V = -

----------  ̂ d \o.2978+---^ __"I
l-í-3 ,937F (280^ j ^Jfi,259Dj

54,1X0,3048
r (o,787 f)
t-V / l-f-3,937F( 382 3+ i,2k»dJ

V = - 68 3 X  0,3048

',787 F
0,63S3 0,3 - í  n  V 11753+ —

A 7 6 ,2 ^ )1-1-3,937 f I

Para la herramienta de 15,87 milímetros de ancho.
Las figuras 55 á 57 se refieren á las velocidades de 

una herramienta de 19 milímetros de ancho, siendo la 
fórmula:

[(»■,787 F
0,5853

65,4 X  0.3048 
0,3

l-h3,937
1,2182 f

__0j27
3+1.2»^

V = -  -

] [(» 787 F
0,55

_  54 X  0 3048 
'~Q,3 

1+3.957F'
10,25 +

0,27

y -1 .2 5 9  D
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EL ARTE DE CORTAR METALES

Las herramientas empleadas para estos ensayos te­
ñ í^  la siguiente composición quimica (acero Taylor-

T u n g s t e n o ..............................................................
C r o m o .......................................................................

C a r b o n o .......................................................................... 0 ,7 0

Manganero.......................................... 0,I3
S i l i c i o ...............................................................................0 , 1 9 6

F ó s f o r o ...............................................................................0 , 0 1 7

A z u f r e ............................................................................... 0 ,0 1 0

1 4 , 7 1  ‘ 0 0
2 ,9 0  —

La fundición contenía 1,1 por 100 de silicio.
Con otras dos variedades, la fundición con 1,12 á 1,20 

r 100 de silicio, las velocidades variaron cual se ve en 
as figuras 58 y 59; el único término de la fórmula que se 

modifica es el numerador, cuyos valores son respec­
tivamente 66,7 y 70,9, en lugar de 54,

Estos ensayos comparativos demuestran que la fórmu­
la presenta una forma general, de la que se deducen las 
constantes por medio de experimentos apropiados.
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