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DESCUBRIMIENTO DE UNA NUEVA ISLA EN LOS
MARES ARTICOS.— Un ingenielo esp»ftol, D Francisco
se Uisbeci, i quien acompafiaba en su expedlcién el du-
que de Medlnacell, ha descubletio una nueva Isla en los
nares articos. El Sr. Oisbert zarp6 del puerlo noruego
Tromsoel 11 de agosto, i bordo del vapor >Fénix* con
Siteccion al Cabo Norte, y al paiar el cabo Helnes puso
mijibo nada la isla Hope. A lis 75'80 de latitud Norte
tropezé con los hielos, los cuales el buque embistié de-
sodadamente. A la visia de la Isla Hope tomaion el rum-
bo de la tierra de Francisco Josi. Por dos veces la ex-
pedicion llegé & la visU del archlpiiiago y tuvo que re-
troceder, y por Un hallaron uo canal que los cjndaio
directiiuente al Cabo Flora, donde desembarcé la expe-
dicion con el fli de estudiar Ja estacién donde estuvo
tompado el lanoso explorador Jackson. Avanzando
luego por el estrecho de Miers, con la Intencién de se-
EI P®' Ca"*> Brliinlco, costeando la tierra del

Inclpe Jorge, el «Foénix» tom6 el rumbo de ia bab/a
Marcktiam, cuando, al salir del Estrecho de Mlert, el
Sr. Qiibert columbré de pronto, &4 proay en las leja-
nias drl borltonte, unos puntltos negros que se destaca-
Mn sobre la aibana de hielo. Al principio los explora-
dores estaban de acuerdo en que aquellos puntiios ne-
pos no eran otra cosa que grupos de morsas, pero a
Hedida que el bique avanzaba en aquella direccion los
puntos negros fueron uniéndose hasta formar nna linea
conttnna. Segln todas las apariencias se tiaiaba de una
nueva tierra, pues todas las carus que llevaban & bordo
Bp sefialaban en aquella parte de mar ninguna isla. De-
cidiése desembarcar en ella para reconocerlay marcar
su posicién, y il desembarcar vidse gne, en efecto, se
trilaba de una Isla situadal los 80* 7' 20" lal tun Norte
yalosM 'O "' longitud Este del meridiano de Oreen-
*ich. extendii idose de Este A Oeste y midiendo aproxi-
madamente dos kilémetros de largo por 800 metros de
ancho Su nivel sobre el mar esbijo, 78 metros en su
Mrle rads elevada. E'tA formada de détritus de roca bi-
jaillca negra, con e! fango suave gne caracteriza ciertas
Wimaciones glaciares. Con excepcién de algunos limpa-
Ms que hibian encallado, A la >azén hallabase coraple-

« lamente libre de hielos. El Sr. Oisbert di6 cuenta ooor-
tunamente deau descubiimlrnto Ala Real Sociedad Oeo-
pARca. La nuevaisla se llamari de Medi-acell, en re-
fterdo de la expedicién en que tomé parte el duque de
MedInacell.

La utilizacién de los saltos del NiAgara.—
No hace mucho tiempo que los ingenieros notteameiica-
nos comenzaron & utilizar la fuerza hidrinllca de los
*Altos del Nidgara. Una sociedad Indus rial acaba de
ystalir alli una potentefibrica hidroeléctrica, que po-
gii suministrar por término medio I00OCXIO caballos de
nterza dentro de un radiode méasde de 200 kilémelroi.
U pirlede la Instalacién ya compleUmente en seivicio
«ministra en la actualidad 70.000 caballos délos 85.000
Heque dispone, y cuando toda la Instalacion prOTCctada
( «té lista se produciran 170.000 caballos.
Las csnaliziclones ptiBcipiles alcanzan 2 kilémetros
5* lonaltud por 25,75 metros cuadrado* de y
conducen elai”™a & la veloc dad maximade 5 metros por
Hi~undo i cada grupo de seis tuberias que cada turbina
Wiee. La Altura de los saltos de asua en las canaliza-
jones es de 8,5 metros. Esta* cana)i2%donea son de
tencha de acero y de 58 metro* de diametro, comunl-
Hndo las tuberias de plancha de acero con otras de ce-
*<nto armado de 46 centimetros de espesor. El diame-
JO de estas tuberias 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, eje horizontal, de una fuerza
caballos cada una, con un consuno de agua
raetros cibicos por segundo y una velocidad de
| revoluciones por minuto, anida cada una & un al-
~nador trifasico de $ 000 voltio* y 25 periodos por se-
Wnto. U corriente continua necesaria Ala excitacion es
*BmlinUlrada por dos dinamos de 375 kw. & 250 voltios,
1 wtonadas por dos motores sincronos. | os cuadros de
estribacion se hallan en unlocal separado de la ula de
I y situado en el edificio de loa transformado-
S?i <! personal afectado Aeste lervido
u |rfluenC|a de loa corto<ircultos.
de laa redes tiene una Inngl(udde450m.
gioximidainente, A loa cuales veadrAn Aafiadlrse loa
de 11 linea en proyecto.

Concurso de caucho no resbaladizo.—En u
«POilcton drl ciueho que »e Inaupiriiri en Nueva Vork
A-«Ptieinbte préximo, le Ajarén dtfinitivamente laa

e que un premio de

NX) francos sera adjudlcado a] Invcrtnr de un proce-
pri* caucho no reabaladizo {non ilip-

' . *" «petial la ullllza-
a. h fr* «<Ancho como pavimento, y para todo uaoen que

} E l« 7 P“«*g * IA* InAueaclaaatmosféricasy i las de
tranco muy intenso.

Los derechos de propiedad del Invento se reservaran
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4 los inventores, y los prenrios se adjudicaran sin res-
triccion alguna. Deesiemodo, loa inventores recibiran
una recompensa g conservaran en provecho pronlo
el fruto de sus trabijo pivpio
Rueden pedlrse dalos y condiciones i los sefiores I
Qevets, 70. rué Saint Jean, Anvecs.

Exposicion de aparatos PRiooRIprcos en
BOUHQES. EI Automob.le-Club del Centro de Francia
organizaen Bourgei una Exnosidén Internacional de
aparatos IrigoriBcos, que tendra lugar en el recinto de
Ja exposicion de AutomaviUsmo agricola del 25 de seo-
uembre al 8 de octubre de 1912. U s aparatése Instalé
clones seran clasiAcados en las categorlu S|QU|ente -

11 clase —Maquinas frigorificni,

I 2-* cUse.-Instalaciones para la refrigeracién délos
localea de babiUcion X establecimientos publicos (mala-
deros. hosplule» «tc.

3-
vacion de los productos alimeoticlos.

4- *dase.—Muebles-nevera*.

5.-cUse.-Vagonea, coches, cajas,
pientes de paredes aislantes.

6.'clase —Aparatos y productos diversos relaciona-
dos con la industria del trio

Cada categoifa podré ,er dividida en seccionee.

En la segunda clase seran acepudos planos, proyec-
tos é Instalaciones reiiucidas.

E.WOSICION DE LA INDUSTRIA DEL 11BBO V DE
LAS Artes orapicas. Lcipziq,igia.-De mayo Aoc-
tubre de 1914 se celebrard en Leipzig, cemro t.adirlonal
de las industriaa de! libro de Alemania, una Exposicion
inlernaeional delalRduahia del libro, delas arles gii-
Beas y de la fitografla. Organizada por la Sociedad
alemana de las Indmtrlas del libro, esta Exposicidn esta
destinada i conmemorar el 150* aniversario de la funda-
don de la Academia rea! de las Artes graficas y de la la-
dustrla libro Lzlpzig,

Esta Exposicién, organizada con la proleccién dcl
gobierno Imperial alemén, del gobierno real de Saionla
y de las autoridades de la ciudad de Leipzig, ha obienl-
3®i132 «j¢"«"«'fin de 200.f«l marcos del EsUdo sajon,
de 200.000 marcos de la ciudad de Leipzigy de 20.1 000
marcos de los industriales. Ademis, la municipalidad
de Leipzig ba puesto & su diiposicién un terreno de
400 0 » meiroa cuadrados de superficie. La exposicion
comprenderd nueve grupos, & saber-

embalajes, reci-

Mélerisl de ensefienz*.
MAquints, aparstos, herramientas.
Higiene y seguridad de obreros, protecciéon y
obras de beneficencia obreras.
Cada grupo sera cor>atl'ufdo por una dnble seccién*
I* una histérica, la otra drmoitrailva, ambas Instructi-
vas en el mas alto grado para los visitantes.*
Aprovechando esta Exposicion se celebrarAadiversas
Asambleas y CongreFoi.
El ~bierno francAa tomarA parte oficialmente en la
gl)é%osicién de Leipzig, A la cual ba prestado su adhe-

1. Artes graficas y arles del libro,

2. EnseRanza técnicaen la industria del libro.

3. Fabricacién del papel.

4. Fotografiay técnica de la reproduccion

5. Procedimientos de Impresién, edicién, encusder-
nsdoén.

0. 6lbllo>ecu.

7.

8.

9.

Estadistica dc la PRODUcerQN mundial del
PfTHOLEIii CN 1911,—He aqufta e~tadisUca de la pio-
ducclén mundial del petréleo en 1911:

Taoto por too

de Ja,

produceJOA
Barriles geoeral

EstadoaUnidoi. 209 556 048 63,99

. 70 336 574 21.46
P*liclu 12 673 688 3,87
IndiH neerixndedii». , 11 030 620 337
Rumuntz. 11 722 958 2,97
Indlus. . . . . 6 137 990 1,87
j 3 332 807 1,02
] 930 661 0,59
I 330 105 0,40
I 032 522 0,32
315 895 0.10
. 42 388 0,02
Otroiptfses. . , 30 000 0,02
ToUl. 329.472,2» 100,00

La radioqrafia en Inolaterra.— El «Libro

Bunco. que icaba de publtcarue en Londrej conilene
t*MOf loi detalleu de un cnntr.to esleblecidoentre el Go-
bierno britanico y U Compafilu Matconl peia la cons-
truccién dc una cadena dc cataclones de telegrafia sin
hilos, destinada & unir Inglaterra con todassus colonias.

« fAQCan 0 .
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Informacidon Cientifico-industrial

Los trabajos, que deberan comenzirinmedlalamenle
Apren”n laconstruccién de estaciones en IngiS'rra,
ttigto, Zanzibar, un punto del Africa del Sur, la India
y Singaooore, en donde una Instalacién de pan polen-
¢ acomonlc-ra con otras «tarioneien viadlcoaiuuf
cion «A AustrsJis y ea Naeva Holanda.

E1 AUTOMOVILISMO EN LO* ESTADOS UNIDOS,-
Tnii '® na actividad
en Ios Eitad-s Unidos, Hace éoce afina en lalacho oalls se
fhriva® P~oPil'lin mecénica. En
«iL? efeclivo alcanza la enorme cifra de
M2.461 unidades. U produccién americana te ha des-
arrollado exir*ordinariamente por consecuencia de ello
Segun las estadistica*, se han producido alli 700 coches
por dia. La producciéon se ha aumentado ain en 1912
en especial en camiones sutomdviles, de los que en esl;

‘ dase.— Initaladones frigorfflcu para la conserafio, se han construido 30.000. En 1* actualidad son 200

los constructores que le disputan el mercado

D'P'O'B LPMIN SCHVfA N
-E| dlrlglble de! tipo Zenpe‘m %tlFl’Talben quedé3 es

Iruldoa fin de junio en Dusseldorf. Violenlamenle sa-
cudido por el viento, ys cerca del hangar, proddjose un
calenUmlenlo en la armadura meiéalica con la consi-
guiente electrizaciéon, estallando al fin é hiriendo & cua-
renta soldados.

Hi'bert LAtham.—EIl célebre aviador acaba de
perecer victima de un accidente de caza en el Congo,
twidé en Paris, en 1883. Debuté como piloto aviador en
29(19, con la marca Antolnetle, y ya desde un principio
distinguiése por su audaciay pericia. Utham no fué
mas que un excelente piloto, pero & pesar de ello el pa-
pel representado por él ba sido considerable.

Enrique Poincapé.-E | sabio que tan de repente
w"?' de desaparecer era el mis alto representanle de las
Malemiticss Mi- mbro de la Seccién de Qeomeliia de
Is Academia de Ciencias de Paris, su muerte es irrepa-
rabley sil sdlal quedard por mucho tiempo vacio. Necié
en 1854. Se recuerdan lun las notas que public6 en 1881
y 1883, que produjeron indescriptible emocién, noUi
que de semina en semana fueron precisando los contor-
nos de -u magna obra, huta publicar la Gltima, en la
queaevio que el sabio tenia en le mano U$ llaves del
mundo <Igtbrico, & saber la represenUcion por laa fun-
ciones nuevas de Isa curvas de lodo grado y la de las so-
luciones de toda ecuacion difereneial lineal de coeficien-
tes i'gébricos: era el coronamiento de todo un siglo v la
apertura de un mundo nuevo.

En Mecénica y en Fisicasus eludios no fueron me-
n” notable; Gravedid, Calor, Termodinamica, Luz,
Electricidad, Magnetismo, Teorias atémicas, Radi.cio-
n« antiguas y modernas... ninguna parte de li Fisica
guedo virgen para él; en todas deja su séllo y el resulU-

o de sna estudios.

Ha deeaparecldo uno de los mas esforiadoa solda-

dos de la Ciencia. D. E.

FIFCTBOIOOfA Y RADIOIOQIA.-

565| Bﬁ Ly juli%)p!asgd%<(lo al se celebré en Piaga, del

COKGRISOINTPRNACInNAI DP QUIMICA APLICA-
DA.- Pigobierno ruso ha h.cho publico su de.eo de
?J!,.  '? Longre>o de Quimica Aplicada se cil-b.e en

P«'*;»h'i’ao, proposicién sobre la cual ha
de diciamlnar el VIII Camgreso que se celebrarden
Nuiva Yofk.

Congreso ihtebnaookai de Zoologia.-El
IX Congreso te celrbriii en Ménico, del 25 ti 30 de
mevo de 19'3, bajo la piesid-nd- del Principe A berto.
lodas las comunicacioaes relallvati este Congreso de-
~n diifgirae al profesor Joulin. lecrelarlo geretal del
Congr,gso Instituto Oceanografleo, 195, rué Saint lic-

Crucero 0CEANOQRIFICO.-EI principe Alberto
j ”"9n*co, icompafiado de vsrir* sabios, ba embarca-
do en Tolén en r\ yate Hirondelle paia reaUzar un nue-
ve crucero petrel AtlAntco, desde las lilas Azore* A las
costas del Spitzberg.

Engranajes de ALOODON.-Han sido empleados
porja General Electric C.*. de Schenecl.dy (Esl <jot
Unidos) sobre una péteme maquina de coitir meiale»,

[J** 1® 'nifanaju de fundicién bscun, al parecer,
un ruldo infernal. Después de diverfos ensayos, se han
«““ lilulé" las ruedas de fundicién por otras hechas dc
fieltro de algodén fuertemente comprimido. Loa pillo-
nei son enteramente dealgod6" apielido entre dos dis-
cos de aceroi pero para laa ruedas de gran l.mafln sélo
la corona es de algodén, mientras que la llanta, los ri-
d osy el cubo no sufren modificacién El algodén fun-
ciona embebido de aceite Los resultados dados por este
material parecen ser satisfactorios.
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— .Aislaclén en electrotécnica-.— L Declriclen, 29
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=« AL Alaroutiva Cytnos».— Revue Indastrielle, 1. de
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and Chetn. Enjineering, mayo, Londres. o
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telefonia sin hilos».— Electrotechnische ¢eitschrift, 27
de junio, Berlin.
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tempetatura».-Revuede Métallurgie, junio, Paris.

— Biplano sin cola sistema Boland».— Oénie Civil,
22 de junio, Paris.
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Etectriclens. mayo, Paris.

— Cables eléctricos. Estado actual de esta indus-
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cieos, mayo, Paris.

-.Chocolite. Estado actual de sufabricadén».-
Revue Qénetale de Chimie Puré et Appliquée, 16 de
junio, Parfs.

-.Calciroetro nuevo».— Revue Oénérale de Chimle
Puré el Appllquée, 16 de junio, Paris.

— «Contribucién experimental i la aerodinimica del
cilindro».—Revue de Mécanique, mayo, Paris.
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cion eléctricas».— Lumiére Electrique, I. de junio,
Paria.
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-.Contribucién al anélisis de los colores minerales
blancos..— Revne de Chimie Industrielle, mayo, Paris.

-.Cementacion del hierro por el carbono sélido».—
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—«La calefaccion por el agua callente», —Power, 30
de abril, Nueva-York.

— «Las méaquinas en el concurso generil agricola».-
La Technlque Moderne, I.* de mayo, Paris.

—«Limparasde tungsteno de alambre estlrido».-
Eiectrical World, n.» 14, Londres.

—<Laelectricidad en los estudios astrondémicos».—
Eléctrica! World, n.* 13. Londres.

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

— «Lamparas déclricas Incandescentes pats el servi-
cio de vehiculos eléctricos».— Eléctrica! World, n,” 14,
New-York.

-eLas grasas consistentes».— Revue Uénértle de
Chimle Puré et Appllquée, 2 de junio, Paris.

— «Las tierras rafas».—Revue Oénérale des Scien-
ces, 30 de junio, Paris.

—«Lm petréleos».— Revue Induelrlellc, 13 de mayo,
Paris.

— «La Industria de los jabones».—LaTechnlque Mo-
derne, 15 de mayo. Paria,

— «Maquinas eléctricas para ordeflar.»— Eiectrical
World, n." 16, New-York.

-eMaquinaeléctrica patalavar».— Eléctrica! Wurld,
'« 14, New-York.

— «Maquina lava-platos movida por motor».-Elcc-
trical World, n-* 14, Londres.

— «Monoplano Italiano Prana-Canova».-Technlque
Aéronautique, 1,'de mayo, Paris.

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

— «Medida de las longitudes de onda en telegrafia
sin hilos».-Bulletin de li Société International des
Electriciens, mayo, Paris.

— .Martillo mecénico». — Englneering, n." 24fi,
Londres.

—«Magquinaria para fundicién».—Englneering, ni-
mero 2425, Londres.

—.M4aqgnina de imprimir folografict».— Electricit
World, n." 14, New-York.

— «Maquina Fellovs paracortar los engranajes hell' |
coidalcs».-Revue Industrielle, 1,* de junio, Puli.

-«Méaquinas-herramientas modernas para trabajar
los metales»,—La Technlque Moderne, 1, de junio,
Paris.

— «Maquina de ensavos para los lubrificantes sélido!
y liquidos».—Engineeting, 28 de junio, Londres.

— «Nuevo método de andlisis de los diagramas de
Indicadores».— Power, 16 de junio, New-York.

—e<Nuevo procedimiento de Impresiéon para ciegos».
— La Nature, n.* 2044, Paris.

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

— «Nota sobre el calculo de manivelds y arboles».—
Bulletin Technologique de I'Associatlon des lugenkurs
sortis de I'Ecole Polytecbnique de Bruxelles, sbrll,
Bruseiss.

— «Pétina artificial para bronces».—La Science pra-
tique, n.* 12, Vevey (Suiza).

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

— «lhintos de fusion del tungsteno y del tantalo».—
Eiectrical World, n.* 16, New-York.
_ —.Principios generales de las industrial del blia*
Iaeo».—Revue de Cblmie Industrielle, mayo y junio,

aris.

— *Permeabilidad del hierro por el hidrégeno»-—

Revue de Métallurgie, mayo, Parts.

—.Quimica fotografica (Investlgadonei)».— Revue
Oénérale de Chimie Puré et Appllquée, 16 junio, Paris.

— «Regenericidn del caucho».— Revue Oéuérale de
Chlimle Puré et Appliquéc, 30 de junio, Paris.

— «Regularidad y reguladores de los motores 4 gas
y & vapor».— Revue de Mécanique, abril, Paris.

— «Realizacion de un micr6fono de gran potencia».
— Industrie Electrique, 10 mayo, Paris.

— «Resonsneia aculsticay eléctrica de los trenes de
ondas musicales en los receptores de telegrafia sin hi-
los».-Industrie Electrique, 1. de mayo, Paris.

— .Saponificacion del petréleo».—La Science ptall-
que, n.» 12, Vevey (Suiza).

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

— «Seguridad en aeroplano. Medios de obtenerla»,—
Tecbnique Aéronautique, 1.* junio, Paris,

— .Sobre las nuevas lamparas de filamento de tungs-
teno estirado».— Industrie Electrique, 10 junio, Paris.

— «Tractor de cuatro ruedas motrices y directrices
slstcffii Paubard».— Oénie Civil, Bde junio, Parts.

-«Transmisién por visintln aplicada & los csrruaje*
automoviles».—Bulletin Technologique, marzo, Paris.

— «Teorfay practica de los calculos de desperdii”™
en calefaccién».— Revue Industrielle, 1.»de junio, Paris.

-«Transformador sina6nlco». — Vertical World,
n .'15, New-York.

' - «Teoriay préactica de los calculos de desperdicios

en calefaccién».-Chaulfage, abril, Paris.

— «Telares».— Englneering, n.*2425, Londres.

— «Teoria de los motores de combustion Interna».—
La Tecbnique Moderne, 15 de junio, Paris

— «Tejidos de amianto (Fabricacién)».—Cautcbouc
et Qntta-Percha, junio, Psfis.

— «Teoria de los motores de combustion Interna»
Technlque Moderne, I.* de mayo, Paris.

—«Teoria de los cables submsrinos».— The Electri-:
cien, 24 de mayo. Londres.

-«Transformadores. Conexiones».—Power, 7 y 1*
de mayo. Nueva-Yorit.

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

— +Vagones da gran capscldad>.— EngliKetlng, 24 de
mayo, Londres.
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METODOS DE BLANQUEO

BLANQUEO DE LOS TEXTILES VEGETALES O
MATERIAS FIBROSAS VEGETALS

Debemos considerar los tres casos siguientes:

i.° Los textiles son de naturaleza puramente celulési-
cay encierran poca cantidad de lignooes 6 de pectinas.

2.° Los textiles son de naturaleza pectocelulosa y en-
cierran en especial compuestos pécticos.

3° Los textiles son de naturaleza ligoocelulésica, y
encierran, por lo tanto, una mayor proporcién de lignones.

Al lado de estas tres clases de textiles, existe cieno
numero de fibras celuldsicas naturales conteniendo mate-
rias extractivas diversas (taninos, resinas, gomas), en pro-
porcién mayor 6 menor,, y que pueden ser descoloradas
por los métodos habitualmente en uso, es decir, por la-
vado con lejias débiles de sosa 6 de carbonato de sosa y
cloraje con lejias débiles de hipocloritos 6 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 tendria por objeto colorear més las fibras y fi-
jar el compuesto coloreado mas intimamente. Producirisse,
por altimo, el efecto contrario; en vez de una descolora-
cion, tendriase una coloracién mas intensa.

Este hecho se produce cuando las materias fibrosas se
hallan fuertemente impregnadas de materias tanicas Las
lejias, extrayendo una cierta cantidad de taninos, fijan otra
parte de un modo tenaz, casi imposible 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 podemos adoptar.

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

El tipo de estos textiles es e/a/#0i/6fi. Ya en este tipo
hay que distinguir segun sea la procedencia délos algo-
dones.

Los llamados Luisiana 6 americanos, por ejemplo, tra-
tense mas facilmente que los algodones jumeles. Entre
estos Ultimos, ciertas calidades son dificiles de blanquear
por completo (blanco absoluto 6 blanco de nieve), Es evi-
dente que se puede obtener siempre una descoloracion
méas 6 menos pronunciada, pero en muchos casos la obte-
nida no convendria para la venta industrial; es necesario
un blanco industrial lo mas puro posible, conservando las
cualidades de flexibilidad, de resistencia, de tenacidad, de
elasticidad y de tacto de las fibras y tejidos, sin perder de
vista 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 lejias de silicato y perbora-
to de sosa llégase & suprimir los prolongados tratamientos
habituales.

Las operaciones pueden resumirse como sigue;

1° Hervicion al aire libre 6 bajo presion con una lejia
de a' Baumé que contenga, por looo litros de agua dulce,
rS4a ao kg. de alkasil (monosilicaio desosa),—La hervicién
se opera como de costumbre, prolongandose durante 6 4 8
horas. Lavase con agua dulce y templada sobre el recipien-
te y déjase escurrir; se afiade en seguida la lejia de perbo-
rato de sosa.

En looo litros de agua dulce y fria, hacese disolver
5 kg. de perboraio de sosa (la disolucion del perborato
débese siempre operar a4 baja temperatura, es decir, aao
6 aS° C. como méaximo). Cuando esta solucién bafia por
completo el algodén, caliéntase dulcemente por medio de
un serpentin cerrado dentro el cual circula vapor.—La
temperatura no debe exceder de 60® C., para no hacer des-
prender el oxigeno bruscamente. Déjase los algodones en
contacto durante 6 U 8 horas & esta temperatura; luego

(2) Deunntudlo publicido recientementeen la Revut de Chimit In-
dastrlelle, de Parle, por M. Franciay O. BalUer,

10

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

Nota. - Los bafios de perborato ya utilizados son con-
servados para preparar las lejias de las herviciones. Afiadese
la cantidad de alkasil necesaria para la preparacion de estas
lejifas y se completa el volumen con aguadulce de con-
densacién. De este modo las operaciones de heivicién y
lavado son metddicas y se utiliza la totalidad del perborato
de sosa.

El cloraje se efectiia como de costumbre, con licores de
hipoclorito de cal 6 de sosa.

Anticloro.—Cuando los clorajes y acidajes habituales
terminan, fuédese emplear el perboiato de sosa como
anticloro, es decir, reemplazando el hiposulfito 6 bisul-
fito de sosa. A e»te efecto, después del acidaje fina! se pre-
para un bafio de perborato de sosa de a kg. BO*Ne 4 Aj
por 1000 litros de agua. Férmase la solucién ligeramente
acida al papel tornasol con &cido sulfdrico y se hace lue-
go circular este bafio de anticloro sobre los algodones, & la
temperatura de 40 445° C. aproximadamente, durante dos
horas. Los algodones desdorados por medio del perborato
conduicense al blanco por esta Gltima operacién; finalmen-
te se aclaran en agua abundante, y se escurren y secan al
aire 6 & 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 almidén 6 de
fécula, gelatina, caseina, goma ardbiga, etc., 6 cualquier
otra materia mucilaginosa empleada & este fio. Sucede
con frecuencia que las preparaciones de estas gomas fer-
mentan & la larga, por lo que se hace imposible conservar-
las largo tiempo; por otra parte, puédese formar sébrelos
algodones de este modo aprestados 6 encolados aglomera-
ciones que atenuan el brillo del blanco y que incluso pue-
den llegar & deteriorar las fibras: es atil en estos casos,
afiadir & los bafios de apresto una pequefia cantidad de
perborato de sosa, que interviene aqui como materia con-
tra la fermentaciéon, impidiendo se echen & perder las pre-
paraciones y tamoién la formacion de las aglomeraciones
a queantes hemosaludido.

Empleando una solucién de perborato de sosa & razén
de |1 gramo por litro, por ejemplo, para la preparacién de
los bafios de apresto, éstos pueden conservarse indefinida-
mente y los algodones aprestados no amarillean nj se alte-
rén & la larga.

Entrelos Uxiiles naturales de naturaleza puramente
celulésica que pueden tratarse exactamente como el algo-
don, cabe citar diversos vegetales algodonosos que ahora
se utilizan en la fabricacion del papel. Los trapos y los
tejidos residuarios de algoddén, lino 6 ramio pueden tra-
tarse igualmente del mismo modo. Se obtiene de esta
suerte un blanco muy puro sin alterar las fibras.

El algoddén hidréfilo tratase igualmente con perbo-
rato.

Il —Blanqueo de loa textiles de naturaleza pectoceln-
It?sma, gne contleueu eu especial compuestos péc-
€0s.

Los tipos de estos textiles son en especial el linoy el
ramio. Puédese afiadir & esta clase de pectocelulosas ciertas
borras algodonosas que contienen gran cantidad de pecti-
nas- La borra de semilla de algodén, que es muy colorea-
da, por ejemplo, con el lavado en lejias de sosade i' ¢
3® B., tejias residuarias muy pardas y casi negras. Estas le-
jias, evaporadas hasta cierta concentracién, se cuajan
al enfriarse, acusando de este modo la gran cantidad de
materias pécticas que contienen. EIl cafiamo y otros va-
rios textiles pueden también clasificarse entre los textiles
pectoceluldsicos; los residuos de concentracion de las lejias
de hervicion de estos textiles cudjanse también al enfriarse.
La materia que se coagula la representan los cuerpos péctl-
cos contenidos en estos textiles (pecioia, pectinas, acidos
pécticos, etc.).

Gran numero de textiles pertenecen & esta clase. Pué-
dese aplicar & los textiles como el ramio, el lino, etc.,
de origen pectocelulésico, los mismos principios generales
3ue los empleados en el blanqueo de los algodones 6 resi-

uos de algodon. L«s materias pécticas que impregnan
estas fibras se disuelven facilmente en las lejias alcalinas 'y
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son elimiDadas por los aclaramientos que siguen al lavado.
Los clorajes dan cima & la descoioracidn y el blanqueo se
prosigue de un modo anélogo. A pesar de ello, bay que
observar que segin la cantidad de materias pécticas con-
tenidas los lavados con alcalis deberdn ser mas numerosos.

El ramio ;«cor/ej*ado debera sufrir por lo menos dos
lavados:

1.* Un lavado hirviente con una solucién de carbo-
nato de sosa de i° B., seguido de aclaramiento.

a.° Un lavado con una soluciéon de alkasui de 2" B,
preparado del modo precedentemente indicado para el la-
vado de los algodones.

3.° Un bado en una solucién 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 6 perborato, seguido de bafios en agua
pura. Se deja escurriry secar al aire libre 6 & baja tempe-
ratura. El lino, que contiene mayor cantidad de materias
pécticas, deberd sufrir mayor nimero de lavados de car-
bonato de sosa é incluso de sosa caustica 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 lejias se cocerian, harianse insolu-
bles y permanecerian fijadas en las fibras, sin que se pu-
diesen eliminar luego.

Para operar en buenas condiciones, 4 fla de no cocer
las fibras, no se debe llevar jamas la temperatura mas alla
de los 80° C. se dan varios lavados de carbonato de sosa
entre 70y 80° C., seguidos de aclaramientos, paraeliminar
lejias pardas. Cuando estas lejias salen suficientemente
claras, se da un ultimo lavado con la sosa caustica y alka-
sil (lejlade 1 6 @ B. obtenida con agua dulce) y se aclara
finalmente.

El cloraje se efectia como para el algodén, con solu-
ciones de hipoclorito de cal 6 de sosa. Se aclara, se da &ct<
do, y se pasa por el anticloro-perborato, que realza el blan-
co, lavando nnalmente.

El cafiamo, el formioy, gran numero de otros textiles
pectoceluldsicos, tratanse del mismo modo, 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 algodén pueden blanquearse y purificarse siguien-
do los mismos principios; pueden utilizarse en la fa-
bricacién de una pasu de papel muy pura y, por consi-
guiente, de primera materia para las fabricas de papel, de
sedas artificiales y de materias plasticas & base de celulosa.
El precio de coste de estas pastas es mas bajo que el de las
pastas de madera ordinarias, toda vez que las borras pro-
cedentes de la semilla del algodén son residuos obtenidos
en cantidades considerables y poco utilizados en la actua-
lidad.

BLANQUEO DE LAS MATERIAS NATURALES
CELULOSICAS DIVERSAS NO TEXTILES

Las celulosas del reino vegetal pueden agruparse del
modo siguiente:

1* Elgrupo del Upo algodén, incluso los textiles lino
cafiamo, ramio, etc , cuya resistencia & la hidrolisis es ma-
xima y que no contienen grupos {CO)' 6 (OH)' activos.

En la préactica, examinase esta celulosa desde el punto
de vista de su composicion centesimal y de su resistencia &
la hidrélisis. El modo como se porta; i.° con los alca-
lis (mercerizandose stmpleminte sin gelatinarse); 2.° con
los acidos (disolviéndose 6 gelatinizandose en el acido sul-
farico, mas 6 menos concentrado, sin ennegrecimiento); 3.°
con la mezcla nitranie SO* H* -J- NO' H (procediendo & la
nitracion sin oxidacién y dando un rendimiento elevado
en nitrato: de 16 4 18 por 100 segun las condiciones), etc.,
suministran 4 este particular algunos datos empiricos.

(Las celulosas de este grupo dan dextosa como producto
final de la hidrdlisis).

Elgrupo del tipoyute, comprendiendo incluso las
pajas y lignocelulosas diversas, difiere del precedente gru-
po por su composicién centesimal. La proporcién de oxi-
geno es mas elevada, y la presencia de los grupos (CO)'y
(OCH' )" existe como en las oxicelulosas.

Este grupo da en la hidrélisis final, junto & la dextrosa,
mannosay también otros cuerpos.

j.* Elgrupo de las seudo-6 hemicelulosas, es facilmen-
te ciescompuesto en hidratos de carbono por laaccién elec-
trolitica de los alcalis y de los acidos diluidos.

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

4.“ Elgrupo de las celulosas animales, como la luni-
cina, es de constitucién diferente de la celulosa normal;
ha sido identificada como constituyente de los protoi®oarios.
Estos grupos celulésicos estan contenidos en mas 6 menos
cantidad en las celulosas naturales. Segln su proporcion,
débese adoptar métodos de blanqueo diferentes.

Las celulosas de los cereales (paja, alfalfa, esparto, por
ejemplo), tratadas con el acido fluorhidrico, abandonan
gran cantidad de silice. Por ebullicién con soluciones
de sales de anilina, dan una coloracién roja caracteristica,
que sirve para identificar su presencia en las celulosas na-
turales (J.Perso”™ y F. Beltler.—\,ti matiéres céllulosi-
ques.—Papier et textiles artificiéis, pag. 271-282).—Trata-
das con soluciones de Blankit 6 de hidrosulflio de sodio
~Badische Anilin Soda Fabrik) estas celulosas se reducen
y descoloran. EI rendimiento enJurfurol, que da el grado
de oxidacion, se reduce de i2'6 por ico 48‘g por 100 en
la paja de China.

Sabido es que jos productos de oxidaciéon de las celulo-
sas normales suministran furfurol por la accién hidroli-
zante de los &cidos diluidos.

Cuando se trata las pajas con una solucion al 5 por 100
de &cido sulfarico, previamente saturado de &cido clorhi-
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 férmula
C«H O».}

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

Los grupos furfuroideos son hidrolisados y disueltos
por diferentes procedimientos acidos 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 & fio* C., li-
berando CO*. Sabemos que esta reaccién descolora las pa-
jas; indica, por otra parte, la presencia de un residuo meta-
nico. Lascelulosas de la madera, de los tejidos lignososy de
los cereales, poseen grupos furfuroideos, cuyas proporcio-
nes no se alteran por la hidroélisis alcalina. Por otra par-
te, las pentosanas se disuelven y se hidrolisan facilmente
en las soluciones alcalinas.

(Los grupos furfuroideos son hidrolisados y disueltos
por diferentes procedimientos acidos 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-
sasy los constituyentes de estas celulosas podrian ser éte-
res metilénicos, forma compleja 6 celulésica de un formol
de pentosa:

C*0"' O* <o> CH*

Pormol de peotou.

La hipotesis de una transformaciéon molecular de una
hexosa en éter metilénico de una pentosa es probable.

Las pajas y las fibras del tipo yute (lignocelulosas), obe-
decen préacticamente &4 las leyes generales antes enuncia-
das. El técnico debe constantemente tener en cuenta estos
datos, & fin de orientarse al adoptar un procedimiento de
blanqueo.

Cuando las celulosas son del tipo algoddén 6 celulosas
normales, puédese emplear el cloro naciente, en cuyo pro-
cedimiento la cloruracion no tiene otro efecto que desco-
lorar las impurezas de estacelulosasin disgregarla. Cuan-
do las celulosas son del tipo yute 6 lignoceTulésicas, laclo-
ruracion es nefasta por consecuencia de los cloruros de
lignones que se forman, que son solubles en los licoresy
que, por consiguiente, disgregan las fibras.

Procedimiento perfeccionado para la fabricaciéon
de panes combustibles

El procedimiento consiste esencialmente en combinar
coque pulverizado con antracita umbién en polvo, breay
nitrato de sosa 6 de potasa y también, eventualmente, car-
b6n de madera. La mezcla de estos diferentes combusti-
bles es calentada & 85-go* C. en el aparato amasador. En el
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caso en que se emplee carb6n de madera pulverizado, esta
Uhima sustancia puede ser mezclada previamente con el
nitrato. El empleo de coque de petrdleo que contiene mas
del 90 por too de carbono aumenta considerablemente el
poder calorifico de la mezla, facilita la agiomeracion j ar-
de mejor. Aconséjase emplear la brea dura solamente en la
proporciéon necesaria para asegurar la aglomeraciéon. La
adicion del nitrato tiene por objeto suministrar el oxigeno
necesario para obtener una inflamacién facil y, por otra
pane, cuando se le mezcla antes con el carbén de madera,
contribuye & ladisociacién de los elementos del combus-
tible aglomerado y asegura de este modo la combustion
completa del mismo EIl amasado del nitrato y dei carbén
de madera debe ser intimo. La mezcla final es colocada en
un horno y sometida & una temperatura de taS & i50“ C.
para eliminar el exceso de sustancias volatiles. Las propor-
ciones de los diferentes elementos que entran en el com-
bustible aglomerado pueden variar entre ciertos limites
segln el empleo al cual se destinen los panes y segun las
propiedades de las sustancias empleadas. En principio, de-
be aproximarse cuanto sea posible & laantracitay no con-
tener mas alla de 6 & 7 por too de sustancias volatiles. Se
mezclaré por ejemplo:

Antracita pulverizada.
Brea dura........cccooeiiciiiiiiiins 60 -
Carbén de madera pulverizado.
Coque de petréleo

Nitrato de sosa.

Fabricauion del alvohol «tilico partiendo
de la celulosa 6 de la madera

La fabricacion del alcohol etilico sin apelar & los proce-
dimientos por fermenudén es un problema que se ha
intentado resolver muchas veces.

Dentro de este orden de jdeas, se ha propuesto servirse,
como primera materia, del etileno contenido en el gas de
las ftbncas de coque; igualmente se ha preconizado el
acetileno que, por fijacién de los elementos del agua, pue-
de ser transformado en aldehido, y mas tarde en alcohol;
ninguno de estos procedimientos sintéticos ha logrado una
aplicacion industrial.

Prepéarase el alcohol, pues, Gnicamente por sacarifica-
cion de las materias amilaceas y fermentacion de la gluco-
sa formada; no obstante, se ha ensayado muchas veces
substituir estas materias por hidratos de carbono andlo-
gos: la celulosa, la madera, la paja, la turba, etc.

Este modo de proceder tendria la ventaja de reservar &
laalimenucion del hombre y de los animales una materia
alimenticia de primera calidad, permitiendo transformar
en un producto de cierto valor industrial desechos & los
que frecuentemente no se sabe qué aplicaciéon darles. Los
desechos de madera bajo forma de aserrin y trozos, muy
abundantes en las grandes explotaciones forestales, tienen
un empleo algunas veces dificil.

Por otra parte, la destilacién para la obtencién del acido
acético, alcohol de madera 6 acetona no cubre los gastos,
porique el carbdén residuario es invendible. Todos los ex-
perimentos realizados para aglomerar la materia, lo misma
antes que después de la destilacion, no han logrado éxito.

Sigue luego la turba, compuesta, en notable psrteélo
menos, por derivados celulésicos. Constituye, realmente,
una reserva considerable y latente de energia y fuerza mo-
triz, pero su explotaciéon ofrece grandesy numerosas difi-
cultades alin no resueltas completamente. Es muy abun-
dante y barata y podria igualmente convenir para su
transformacion en alcohol.

El problema de sacarificar las maderasy los compuestos
celulésicos estd muy lejos de ser moderno. B'accannot,
un precusor é innovador, habia estudiado & partir de 1819
la transformacion de la madera en azucar fermentescible
por la hidrdlisis bajo la accién del acido sulfarico, resultan-
do sus experimentos confirmados y ampliados mas tarde
por Vogel (1820).

Omitiendo otras varias tentativas, llegamos ai procedi-
miento del profesor Classen (1900), en el que la sacari-
ficacion de los compuestos lefiosos hacese por el acido
sulfuroso bajo presién; pero los ensayos de laboratorio
fracasaron en Américaai explotarse industrialmente.

He aqui el modo de proceder; El ataquese realiza en
un gran aparato digestor rotativo de acero guarnecido en
su interior de ladrillos refractarios; por el eje hueco del
aparato hécese llegara éste acido sulfuroso hasta el 1 por
loo del peso de la materia que ha de tratarse. Sigase

INDUSTRIALES

luego con vapor de agua, hasta producir una presion
de 7 atmdsferas durante tres cuartos de hora. Los produc-
tos volatiles formados, &cido acético, lerpenos, etc., como
el acido sulfuroso en exceso, son evacuados y condensados
de un modo apropiado, extrayendo luego metédicamente
los residuos por medio de) agua, para poner ios azucares
en solucién; se neutraliza por medio de cal, se hace fer-
mentary luego se destila el alcohol, el cual sufre, final-
mente, una ultima rectificacion,

Los rendimientos indicados son aproximadamente de
ioo‘i 494 por loo por tonelada de aserrin de madera seco,
pero hay que hacer notar que las materias lefiosas son las
Unicas atacadas, ya que se recobra cercadel 65 por 100 de
la matéria inicial, correspondiente & la celulosa contenida
en la madera.

Lacuestion quese plantea es, pues, de saber si la made-
ra puede ser integramente transformada en aztcar. Como
es sabido, la madera estd compuesu de dos sustancias de-
finidas; la celulosay la lignina. Sabemos muy poco sobre
la constitucion quimica de estos dos compuestos; lacelu-
losa es un hidrato de carbono que se aproxima & las mate-
rias amildceas, mientras que la lignina es quizas una sus-
tancia perteneciente & la serie hidroaromética. Se admite
frecuentemente que estos compuestos forman un éter
complejo; pero, por la accién de los agentes quimicos, sosa
caustica, bisulfito de calcio 6 agentes oxidantes, llégase &
destruir la ligninay ya no resta masque la celulosa.

Por el procedimiento industrial para hacer la pasta de
papel, llégase siempre & descubrir la lignina. Segun K.ar-
ner, si se somete & lahidrolisis pasta de papel, obtiénese
un rendimiento doble en alcohol que partiendo de la ma <
dera, 6 sea 128 gr, de alcohol por kg. de primera materia,
rendimiento aun muy insuficiente, pues deberia ser de 670
gramos para la sustancia anhidra.

Otros autores (Ost, Wiikening, Brodtkorb) tratan una
parle de celulosa con 6 U 8 partes de &cido sulfarico & 7a
por loo, diluyendo luego para obtener wuna solucién
coriieniendoaproximadamenie 2 V, por 100 de acido sul-
farico y 0'5 por 100 de celulosa, haciendo hervir luego de
cinco a diez horas. Esta Ultima operacién es reemplazada
ventajosamente por una cocciéon de dos horas & 120° en
autoclave.

Se obtiene de este modo un rendimiento que llega
4 98 por too de dextrosa (teéricamente no por 100), de la
cual la mayor pane es fermentescible. Los rendimientos
muy inferiores (40 & 45 por 100) observados por Simonsen
y Kcerner son debidos & la temperatura demasiado elevada
empleada en la sacarificacion. Osty Brodtkorb han podido
demostrar, en efecto, por numerosos ensayos, que en estas
condiciones la dextrosa formada pasaba & convertirse rapi-
damente en &cidos ievulico y férmico.

Es, pues, un hecho cieno que la hidrélisisde lacelulosa
puede llegar muy lejos trabajando en condiciones reque-
ridas. Por otra pane, es cieno también que lalignina es sus-
ceptible de transformarse en azlcar, como se ha demos-
trado al mencionar antes los procedimientos Classen y
Ewen-Tomlinson. "

Este hecho ha sido también confirmado por las obser-
vaciones hechas cenias aguas residuarias de las fabricas
productoras de pasta de celulosa por laaccién 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 & los quimicos, pues acarrean cantidades
formidables de materia orgénica una tercera parte aproxi-
madamente de la madera utilizada en la preparacion de la
celulosa.

Hasta hoy nos hemos contentado con verter esasaguas en
el exterior de las fabricas, con perjuicio para los sembrados
contiguos. Una vez se intent6 aislar de ellas un mordenie
dara la laca, la hgnorosina, que servia para reducir el bi-
cromato sobre la fibra, pero su empleo fué efimero, pues
se la reemplazé por el acido féormico, cuya siniesls'indus-
trial, partiendo del 6xido de carbono, es un problema re-
suelto. Recientemente se ha llegado & obtener alcohol.

Hay que hacer notar, no obstante, qu» esta utilizacion
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. Como se cuenta, porotra parte, el
mismo volumen de liquido por tonelada de celulosa, se ve
gque hay que tratar enormes cantidades de agua; hay que
enfriarlas primero, neutralizarlas con cal, filtrar en el
filtro-prensa, hacer fermentar el aztcar y luego aislar el
alcohol de una solucién que lo contiene & la proporcién
de 0'7 & | por 100 & io sumo.
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Turbinas de vapor sistema Tosi, de 7,500 caballos

Las figuras 1 48 de la lamina central insertaen
el presente nimero representan, con algunos de-
talles, uno de los elementos de un par de turbinas
de vapor sistema Toai, instaladas en un torpedero

seeeioHE 8 steeioNA.a.

de doble hélice de la marina italiana. Cada turbi-
na mueve una de las hélices y esta construida de
modo que realiza la expansion completa del vapor
desde una presion inicial de 233 libras inglesas
por pulgada cuadrada hasta un vacio do 27 pulga-
das. Ademaés, con cada turbina principal esta mon-
tada, dentro de la misma cdmara, una turbina
auxiliar (4 la derecha, en la figura 1). La turbina
anterior desarrolla, como maximo, una potencia de
7.500 caballos, con unavelocidad de 600 revolucio-
nes por minuto, mientras que la turbina posterior

0 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 impulsion,

seguidas de un tambor que lleva catorce filas de
aletas de reaccién. La primera de estas secciones
esta formada por cuatro filas de aletas moaviles;
las otras por tres filas cada una. La disposicidn de
las aletas de la primeray de la segunda seccion
aparece en mayor escala en la figura 2. Las aletas
de la dltima seccion, como puede verse por la fi-
gura 3, estan montadas sobre el extremo anterior
del tambor. La disposicion de secciones impulso-
ras en el lado de alta presidon de la turbina en la
forma descrita, ha permitido reducir considera-
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TURBINAS

blemente la longitud de la camara, por compara-
cion con la que seria necesaria si las aletas estuvie-

Fg la

sen distribuidas eu toda la extension de aquélla.
La camara en que estaj alojada la turbina es de
hierro fundido y consiste en cuatro piezas, dos de

las cuales forman la seccién de alta presion, mien-
tras que las otras dos envuelven el tambor de
reaccién y la turbina posterior. Los riesgos de

DE VAPOR -i3

torsion se hallan considerablemente reducidos por
la poca longitud de la turbina, en proporcion de
su didmetro.

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

Los discos que
llevan las aletasim-
pulsoras son de ace-
ro dulte forjado,
parcialmente ahue-
cados (figura 2) para
conseguir mayor li
gereza.

Los diafragmas
(figs. 2y 3) se com-
ponen de dos piezas
concéntricas: un
aniUo exterior de
hierro fundido vy
una parte central
de acero forjado.
Cada diafragma” descansa, mediante una serie de
laminas 6 cuchillos de bronce que guarnecen el
interior de SUorificio central, sobre una especie
de manga distante algunos milimetros del cubo
del correspondiente disco de aletas. Mediante esta
disposicion, claramente indicada en la seccion (fi-
gura 2), se evita que, si accidentalmente se produ-
jera algun contacto entre el diafragma y la su-
perficie contigua puesta en movimiento, el calor
desarrollado por friccion pueda comunicarse al
eje, determinando su torsion.

En la caja de recepcion del vapor (figuras 6,7 y
8) estan dispuestos quince golletes, cada uno de
ellos provisto de suvalvula propia éindependiente
de las de loa otros. Sin embargo, s6lo once de estos
guince golletes entran enjuego juntamente, du-
rante el funcionamiento de la maquina & toda ve-
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locidad, cuando la potencia que debe desarrollar-
sey la cantidad de vapor que ha de pasar por la
turoina son mucho mayores de lo que han de ser
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Fig- 23
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en la marcha con velocidades «orozadas». En el
primer caso, dado el volumen elevado de vapor
gue debe atravesar la turbina, la présion en el
primer departamento ha de ser mucho mayor de
la que basta en la marcha a velocidad reducida.
Por consiguiente, si los mismos golletes debieran
utdizirse en unay otra circunstancia, resultarian
6 demasiado divergentes para realizar la mayor
economia en plena carga, 6 insuficientemente di-
vergentes para permitir la mayor economia en el
funcionamiento con velocidades cruzadas. En este
ultimo caso , se cierran por completo los once go-
lletes principales, penetrando el vapor en la tur-
bina Giiioamente por los cuatro golletes restantes,
suficientes para la marcha & velocidad reducida.
Li diferencia entre- unos v otros es muy aparente
en la figura 6, a laderecha de la cual estan dibuja-
dos tres golletes de los cuatro que sirven para
bajas potencias, mientras que, & 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 a 11 permite cerrar 4 uu
tiempo varios de los golletes del primer diafrag-
ma mediante cremallera y pifidn.

Es propia de esta turbina, y por ello merece
especial descripcién, la disposicién adoptada para
compensar la diferencia existente entre la presion
del vapor que empuja el rotor hacia atrés y el
esfuerzo de la hélice en direccién opuesta, diferen-
cia que, en plena carga, importa aproximadamen-

Pista

e
K

te el 20 ®odel esfuerzo total. Este exceso se com-
pensa por medio de la presion ejercida alternati-
vamente sobre las dos caras del pistdn Q (figuras
1y 18) por el aceite que llena las camaras que
existen a uno y otro lado del mismo. El aceite in-
troducido continuamente y bajo presion en dichas
dos cadmaras debe escaparse por entre los collares
de los bloques dispuestos a cada lado del piston.
Si el esfuerzo es mayor en una direccion que en
otra, se apartan los collares de uno délos lados,
mientras que los del otro se acercan, estrechando
estos ultimos el paso libre para el aceite. Por con-
siguiente, el aceite se escapa con mayor facilidad
de una de las dos cadmaras que de la otray se esta-
blece una di.ferencia de presién entre las dos caras
del pistén. Este, & consecuencia de tal desnivel de
presion, se desvia hacia la camara por donde es
mayor el escape del aceite, estrechando el paso del
liqguido, mientras que se ensancha en igual canti-
dad la abertura de salida de la otra camara. Este
movimiento de vaivén del pistéon, obedeciendo &
las oscilaciones de la presiéon, impide automatica-
mente el contacto de los collares con los bloques,
permaneciendo éstos indefinidamente libres de
toda friccién. EIl suministro constante de aceite
se hace por una bomba de vapor independiente; el
aceite, después de su salida de las camaras, es fil-
trado, luego enfriado y recogido finalmente por la
bomba, para servir nuevamente en la alimenta-
cion del mecanismo de compensacion.
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(Conclusion)

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

Las figuras 46 y 47 dan con su trazado cortado la

forma de forjado, en tanto que las'lineas de trazo conti-
nuo corresponden & la herramienta afilada.

Se ha recomendado emplear una muela de esmeril

LAT. Ar,

m-ir — - -

Arj \

Ffgs.«y47.-Herramlenta desbastadora de 25inilimetroi -lucidenda-fi*.
pendientes en el pico: 8* laterales: 14’.
formado por una mezcla de gramos de corindén nG®x24 v
dO, Que afila con rapidez dando un acabado suficiente.
Lo el taller debe haber buen nimero de herramientas
ue repuesto a la disposicion de los operarios, y éstos no
deben tener permiso para afilarlas.

VELOCIDAD DE CORTE LImITE Y PRESION DE LA
VIRUTA SOBRE LA HERRAMIENTA PARA ELACERO

Sébese que, cuando la riqueza en carbono y mancane-
so aumenta en el acero, el metal se hace mas duroy la
veleidad de corte debe reducirse cada vez mas
' 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 préactica se adoptan velocidades de corte
dt?? pequefias cuanto mas elevada es la resistencia

[T}

rram,Ant?AAT! se Camina la presion sobre la he-
corte limite, admira el

gue no haya en realidad ninguna relaciéon entre estos dos
elementos. Por ejemplo, para cortes de las mismas dimen-

cua’drad«™;?® presion de 180 kilogramos por milimetro
cuadrado de seccion, acompana una velocidad limite de

L kilogramos corresponde a una_velocidad
ue iu.Ub metros 'y otro acusa una presion de 170 kiloera-
mos y una velocidad de metros 24.W. suegra

relaciones entre las resistencias, se

df . . caracterizado_por un coe-
cnte de tenacidad de 73 kilogramos por milimetro 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 relacion;
bret hfrrimiLtal°"" /" n
b) Entre la velocidad limite de corte y la resistencia
de rotura por traccidon del metal por cortar.
reconocido que, si bien la tensién de los aceros
blandos es mucho menor que la de los duros, los primeros
requieren mas energia de rotura que los ultimos, porque
los blandos se alargan mas que ellos. n
Durante el alargamiento de una probeta, todos los
granos del metal estan en movimiento, obran unos sobre
otros, y 5l 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 a un gasto mayor de energia.
De Igual modo en el corte de una herramienta una vi-
uta de acep dulce se desvia mas que una de acero duro,
requiere para el primero mas energia que para ei

-Aumenta la presion sobre la herramienta cuanto mas
fina es la clase del metal, y se ha observado que a presio-
nes muy elevadas no corresponden velocidades limites

reducidas. Las velocidades menores han correspon-
dido & los cortes de hierro recocido y los de los aceros
muy blandos que acusaran pequefias 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 presion de la viruta sobre la herramienta;

oj A lavelocidad de corte;

cj Al coeficiente de rozamiento entre la viruta v la
herramienta. n

. Las figuras 2 y 3 muestran respectivamente el rendi-
miento de una viruta de acero blandoy el de una viruta
de acero duro del mismo espesor. La viruta de acero
blando es mas gruesa porque esta desviada. EIl centro de
presion B se halla méas distante del pico de la herramien-
ta cuanto mas blando es el acero y mayor su alargamien-
to. La linea A B indica que la seccién 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, habra no obstante una mayor masa inmediata de

ae la herramienta por efecto de la dispersion del

Ademas, la presion unitaria con un acero duro es mu-
cno mas intensa y el desgaste mayor.
Estas varias condiciones imponen una velocidad me-
ara el metal blando, aunque la presién total ten-

nor
mismo valor en ambos casos.

gae

VELOCIDAD DE CORTE LIMITE Y PRESION
DE LA VIRUTA SOBRE LA HERRAMIENTA PARA
LA FUNDICION

Segun los resultados de los distintos experimentos, no
existe ninguna relacion entre la velocidad de corte y la
presion sobre la herramienta Asi. una presion de 132 Ki-
logramos por milimetro cuadrado de seccién de la viruta
de una fundicion mediana, corresponde & una velocidad

~ metros por minuto, en tanto que & una pre-
sion de 128 kilogramos acompafia una velocidad de 9 75

milimetros por minuto.

VELOCIDAD DE CORTE Y RESISTENCIA
A LA COMPRESION PARA LA FUNDICION

. No existe relacion entre estos elementos Se sabe, por
ejemplo, que una fundicion que resiste 68,6 kilogramos
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por milimetro 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.

APARATOS EMPLEADOS Y METODO PARA LOS ENSA-
YOS RELATIVOS A LA DETERMINACION DE LAS
PRESIONES SOBRE LA HERRAMIENTA CORTANDO
FUNDICION Y ACERO.

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 combinacion con un par de ruedas
de engranaje. Lecturas efectuadas en un amperimetro
permitian deducir la energia gastada para la marcha de
vacio y para la marcha cortando; y se atribuia la diferen-
cia al corte de la herramienta. Pero las oscilaciones de la
aguja del galvanémetro eran demasiado considerables
para apreciar bien la lectura cuando el corte era peque
flo, lo que hizo abandonar este método para recurrir &
otro, en el que se hacia trabajar el motor sobre una bom-
ba de acumulador, & fin de que estuviese constantemente
en carga para moderar las oscilaciones. Sin embargo, las

variaciones de los esfuerzos sobre la bomba originaban
perturbaciones tales que se abandon6 también esta dispo-
sicion, para atenerse & la que sigue, que did resultados
MAs seguros;

Se montd un freno de cuerda sobre uno de los tramos
del cono-polea. EIl freno era regulado por un tornillo ten-
sor cuya tuerca volante maniobrabase 4 voluntad para
determinar las tensiones, que se leian en los dos dinamo-
metros del freno.

Después de cada operacion de la herramienta se apli-
caba el freno, que se apretaba de suerte que se obtenia en
el amperimetro la misma lectura leida durante el trabajo
de la herramienta. La diferencia entre las tensiones lei
das en los dinamémetros permite calcular, & la volocidad
considerada, la energia gastada por el freno, energia que
se da como igual a la del trabajo de la herramienta.

ENSAYOS DE CORTE DE LA FUNDICION Y EL ACERO,

HACIENDO VARIAR EL ESPESOR Y EL ANCHO DE

LA VIRUTA, PARA DETERMINAR LA VARIACI N

DE LOS ESFUERZOS,

Fundicion

Se ha deducido™ como mas generales, los siguientes
resultados;

1 La presion total de la viruta sobre la herramienta
varia entre 50 kilogramos por milimetro cuadrado de sec-
cion de la viruta, para la fundicion dulce, y 140 kilogra-
mos para la fundicion dura.

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

3. “ La presion sobre la herramienta, por unidad de
seccion de la viruta, aumenta cuando el espesor de la vi-
ruta 6 la profundidad de corte disminuye, en la propor-
cion de '4 6 PA, llamando F al avance por vuelta.

4 ® La presion unitaria es también mayor 4 medida

gue la profundidad de corte disminuye, en la."proporcion
N A “
de 5 6deD7" .

5® Estos valores son los mismos para las fundiciones
dulces 6 duras; la presion total P no difiere sino por la in-
troduccién de una constante C, que varia entre 77 y 118,
en la expresion general;
P=CD"'V»P"

6 ® Tomando la misma profundidady el mismo avan-
ce, la presion es mayor a 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 fundicién; las curvas c-rres-
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ponden a las formulas indicadas. Los puntos maicad s de
Igual modo en la figura 47, corresponden a una misma
Uerramienta; hay tres senes de puntos, 6 sea tres herra
mientas de dimensiones distintas.

La relacion entre las presiones 6 las resistencias de
corte entre las dos clases de fundiciéon consideradas
blanda y dura, es igual & la relacién entre los coeficien-

tes C de la férmula de P, es decir, a = 153,

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 ~ presion principal sobre la herramienta varia
entre eMImite inferior de 129 kilogramos por milimetro
ogc . °° ae seccion de la virutay el limite superior de
4d5 kilo~amos.

2® Para el mismo acero, la presidon unitaria aumen-
ta algo conforme la viruta se hace mas delgada, y es

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

_EI doctor Nicolson ha obtenido, con la misma herra-
mienta y la misma pie2a de acero, presiones que dismi-
nuian primero rapidamente y después muy poco & medida
gue las velocidades eran mayores.

FUERZA NECESARIA PARA EL AVANCE
DE LA HERRAMIENTA

Los esfuerzos maximos que pueden transmitir los Or-
ganos de una maquina-herramienta corresponden evi-
dentemente & la resistencia de estos 6rganos a la rotura
y al coeficiente de seguridad que se le impone. La pre-
sién sobre la herramienta no debe determinar esfuerzos
demasiado grandes sobre los 6rganos de la maquina, y
conviene, en el desbaste, obtener el maximo de trabajo
posible, es decir, marchar con la viruta mas recia y la
mayor velocidad que permite la potencia de la maquina.

Conviene, pues, proporcionar los drganos consideran-

Fig. 50.

misma cualquiera que sea la profundi-
dad del corte con avance constante.
3® La presion de la viruta aumenta conforme dismi-
el espesor en proporcion de: (avance) 'fu 6 F ‘/,3
La presion total es directamente proporcional &
la profundidad de corte D, por manera que la relacion
general puede expresarse bajola forma P= CDF
Para el acero dulce considerado, al que corresponden los
diagramas fi*ra 50, el coeficiente C es igual a 200, 6 sea:
P kg”_200 DF /,3 expresandoseDy F en milimetros.
0. Ln loslimites de las velocidades practicas, la
resion no es afectada de un modo apreciable por la ve
ocidad variable-

do no so6lo 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 vid obligado, en 1883, & determinar estos esfuerzos

para las distintas maquinas herramientas- Con-

sidera, y no sin razon, esencial su conocimiento para au-
mentar la produccion de las herramientas evitando las
roturas de 6rganos.

Representamos en la figura 51 el aparato entonces
empleado.

Sobre el resbaladero hecho libre de un portaherra-
mientas de torno vertical modelo Sellers, hécese obrar

a palanca retenida contra el armazén por una cadena;

. n
6. ® La presion no depende mucho de la dureza deﬂ palanca esta cargada en el extremo opuesto con pesas.

acero, pero aumenta conforme mas 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 presion unitaria depende a un tiempo de |

resistencia de traccion y del alargamiento por ciento; au-
menta conforme aumentan estos factores, pero una tena-
cidad mayor tiene mas efecto que una mayor ductilidad
0 sea un alargamiento mayor por 100.

La VELOCIDAD DE CORTE TIENE POCA INFLUENCIA
SOBRE LA PRESION

Numerosos ensayos efectuados con acero de la misma
ciase y herramientas de las mismas dimensiones, a las

Se puede asi deducir facilmente el esfuerzo necesario
para hacer avanzar la herramienta, cuyo agarramiento
regulase a voluntad durante la rotacion de la pieza car
gando mas 6 menos el plato.

4 Los ensayos abarcaron longitudes de corte com-

rendidas entre 1,59y 6,35 milimetros, con espesores de
,6 & 2 milimetros en un bandaje de rueda de locomotora.
El metal era acero de bandaje con 056 por 100 de
carbono y 0,68 por 100 de manganeso, de una resistencia
a la traccion de 86 kilogramos por milimetro cuadrado y
un alargamiento del 12 al 14 por 100.
Se observé que la presion sobre una herramienta de
nariz recta era un poco mas pequefia que la necesaria
para una de nariz redonda. Luego de quitar el rozamien-
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to del resbaladero, la presion 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 calculo
de los 6rganos del avance, hay que considerar el valor

maximo que puede tomar el esfuerzo cuando una herra-
mienta estd muy desgastada,

Un experimento ejecutado con tal herramienta, de-
rnostro que la presion de avance debe ser igual a la pre-
sion de la viruta sobre la herramienta.

Taylor hace observar que este experimento, algo bru-
tal, hizo todos los otros mas cuidados de interés insigni-
ficante. Y cuando, en 1904, los trabajos cientificos del
doctor Nicolson sobre esta cuestion se hicieron publicos,
echo 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 calculo
de los 6rganos de sostén y avance de la herramienta.

Sin embargo, no se puede decir que los resultados de
estos ensayos carezcan de interés cientifico,

EFECTO DE UN FUERTE CHORRO DE AGUA SOBRE
LA VIRUTA Y LA HERRAMIENTA, CON RELACION
A LA VELOCIDAD DE CORTE,

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 enfria 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-
porcion, 6 sea, para el hierroy el acero:

a) Herramientas modernas de gran
velocidad.....cooooiniiiiiiniiiece

b) Herramientas de acero Mushet

c¢) Herramientas ordinarias . aB —

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

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

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

Concibese que, con herramientas de gran velocidad,
gue se calientan mucho mas que las otras, la proporcion
sea mayor que con las otras, por tener el enfriamiento
més 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.

por 100

TREPIDACIONES DE LA HERRAMIENTA Y
DE LA PIEZA

Lns trepidaciones engendran un problema de solucién
dificil & 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 maxi-
mas limites, Generalmente hay que ensayar al azar varios
métodos.

Conviene emplear un soporte fijo cuando la pieza es
cilindricay de longitud equivalente & mas de doce veces
su didmetro.

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

Para las piezas grandes, losimpulsatopes 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 6 de plomo en los puntos de union,
amortiguanse las vibraciones y se igualan los impulsos.

Las cuasas provenientes de la constitucidon de la ma-
quiua se suelen deber & engranajes mal acondicionados, a
los arboles en extremo pequefios 6 demasiado largos, al
juego en los soportes y en los carros que guian la herra-
mientay & la debilidad de los armazones. No hay que ol-
vidar que los érganos de una maquina herramienta, que
deben presentar gran exceso de resistencia, se han de
calcular con muy pequerios coeficientes de fatiga. Las
grandes velocidades modernas exigen 6rganos 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 regulacion y el entretenimiento
de las maquinas herramientas.

La herramienta de pico redondo de radio proporciona-
do ocasiona menos trepidaciones gne la herramienta de
filo recto, porque, con el primero, variando la viruta de
espesor, los efectos de deslizamiento y de variacion 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 cafiones, de los largos arboles de acero), porque los
periodos de los esfuerzos maximo y minimo no correspon-
den entre si 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 & reducir las velocidades de
corte en gran proporcidn: del 10al 15 por 100y aun mas,
se rocie 6 no.

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

La cuestion de las trepidaciones es siempre del domi-
nio de la «regla empirica», 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 DURACION SOBRE LA VELOCIDAD DE
CORTE CUANDO SE EMPLEA HERRAMIENTAS DE
GRAN VELOCIDAD.

Una marcha econdémica no puede admitir velocidade*
muy lentas & fin de reducir al minimo el nUmero de reafi

t «»

A ir N M r 8 »
Duracion T de la herramienta, en minutoi.
Fig. 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 & una duracion suficiente de la herramien-

Los unicos experimentos de interés practico desde este

. . efectuados con herramientas de

gran velocidad. EI diagrama figura 52 resume varias se-
nes de ensayos que dan las velocidades correspondientes
a duraciones de 10, 20, 50 y 80 minutos, con las herra-
imentas tipos que cortan el acero de maquinas (R = 49
kilogramos. Alargamiento, 26 por 100), con un avance de
r%1(gtrrrg)isll'metros y una profundidad decorte de 12 72 mili-

a el

Este diagrama concuerda con la formula:
y » C 27,432
TV« T

V, velocidad, en metros por minute iz
minutos. T, duracion en
_Si se conoce la velocidad conveniente de una herra-
mienta que dure ™ minutos, se deduce la velocidad para
uim duracion de 40 minutos multiplicando la primera por

jros
into

medios*/\* M factor correspondiente por varios

Taylor ha efectuado gran numero de experimentos

:po-

_t_o,é)ara una duracién de 40 minutos, sera de 0,87 V, X de
U,/6 V para una de 80 minutos,

.Los diagran as, transportados sobre papel Io&aritn i-
16N" N
co, corresponden ala relacion:

0,43 m.
p 0;65'.i:0,20'

\%

. "IN «tros; T, numero de minutos; V,
velocidad, en metros por minuto.
Si se compafiias 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.
) fundicion se puede admitir que el tanto por
ciento anterior es mas reducido que para el acero.

TIEMPO QUE UNA HERRAMIENTA DEBE FUNCIONAR
SIN SER REAFILADA

] crecido numero de reafilados, en determinado
tiempo, permite una mayor velocidad de corte v por
metaP~"*/~ 2N arrancamiento de mayor cantidad de

BB- 54.

comparar estos elementos en el caso de accidentes
de duraciones ~rias, y ha reconocido que la formula an-
tenor puede aplicarse’a todos.

conm

EFECTO DE LA DURACION SOBRE LA VELCCIDAD DE
CORTacON HERRAMIENTAS DE ACERO ORDINARIO

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

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

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

El tiempo necesarip para quitar la herramienta,
reemplazarla y reanudar el trabajo;
00 Il reafilador y el de la muela;
lados' ~ 'wVxrido al nimero de afi-

4.“ EI corte del acero perdido cada vez que se refor-

afilados N /NN AR igualmente al ndmero de

diversos ~stos pueden evaluarse en tiempo
perdido en el torno. Considerando la relacion siguiente,
afiudon~rn N ** herramienta antes del

V., I T "’ 1A)

y resolviendo, con relacién a V, se tiene;
vV =V, = constante B
N\ T/ qH ®)

a

para toda clase de herramientas y de metal cortado
2030M40€ " "RB® periodos de tiempo (I.
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'El volumen de metal arrancado en el torno en la du-
racion de la herramienta T es de:

W = constante X V T, ©

El volumen medio, referido al tiempo total T es:
w .. VT

r= it - constante X T4 o (D)

0 bien:

constante X T — s X T
r = constante X

T + /
constante X T -hi (E)
poniendo T = «i = constante = C’:
C'{ni)T
M+ i iJ_ X n t (F)
a

Se puede admitir que, para las distintas herramientas.
t es constante, de manera que:

-ex « + 1 ©)

El volumen medio r crece rapidamente con ny llega
al maximo para n = 7; el valor de este maximo varia
poco entre 5y 10y disminuye lentamente para valores
superiores a 10.

Si se establece el valor del maximo 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 CORTE SOBRE LA VELOCIDAD DE CORTE

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

Establecida la herramienta teniendo en cuenta los de-
mas elementos que entranen juego, la velocidad de corte
dependera mas de la profundidad de corte y del avance
gue de cualquier otro factor, permaneciendo en los limi-
tes de la potencia de la maquina-herramienta empleada.

Muestran los ensayos que afecta mas & la velocidad
de corte el espesor de laviruta que la profundidad de di-
cho corte. Asi, un espesor tres veces menor corresponde
a una velocidad 1,8 veces mayor, en tanto que una pro-
fundidad tres veces menor no aumenta la velocidad sino
en larelacién de 1 4 1,27.

Con el modelo de herramienta de nariz redonda de
Taylor, la velocidad de corte es inversamente proporcio-
nal & la raiz cuadrada del espesor de la viruta 6 del avan-
ce (VF).

Arrancase 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 milimetros con
avance de 0,39 mm., permite arrancar 45 kilogramos de
virutas en una hora, mientras que, con un avance de 3,17
milimetros, el peso de las virutas arrancadas es de 112
kilogramos.

Hay que reconocer que pocas veces resulta practico
adoptar los avances maximos que permite el tomo.

INFLUENCIA DE LA VARIACION DEL AVANCE Y LA
PROFUNDIDAD DE CORTE SOBRE LA VELOCIDAD
LIMITE EMPLEANDO HERRAMIENTAS DE NARIZ
REDONDA PARA EL CORTE DEL ACERO.

La dificultad de obtener expresiones matematicas que
correspondan & los datos experimentales ha sido tan gran-
de, que Taylor ha ensayado, durante mas de 20 afios de

investigaciones, por lo menos 100 formulas antes de adop-
tar la relacién empirica usada, que se basa en las siguien-
tes consideraciones:

Todos los modelos de herramientas tipos son semejan-
tes entre si, y el radio r del pico es un factor de compro-
bacion 6 de relacion.

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

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

8 (A)
Constante yl '3048
v 7 (1,59) r*
: ;E y! /48 DV-hO,06v/i:*-h_ilEr)_
6 (32r) 4SD

5-1-136/- a9

La constante depende de la dureza del metal y de la
calidad de la herramienta, de suerte que, cuanto mas dura
es la materia, mas pequefio es el namero constante vy,
cuanto mayor es este nimero, de mejor calidad es la he-
rramienta.

El paréntesis ~1 — 7 (i 59)y») ~

comparacion 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 conduciria demasiado lejos.

Lo esencial es que esta formula general concuerda de
un modo notable con los resultados de los experimentos
efectuados por varios operadores, en distintas épocasy
con varias piezas, con series variadas de herramientas.
Hasta es sorprendente que tal formula general Unica con-
venga & lodos estos resultados practicos. 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 varien has-
ta 31,7 milimetros de lado, se puede aplicar con suficiente
exactitud la formula (A).

Para las herramientas de lado igual &

B C D E F G
12,7 1587 194 22,19 254 31,75 »/,

el radio r es:

deducido de la

237 395 553 711 87 1185
Constante X (0.87) X 0,3048
V. (B)
v Constante X (0,954) X 0,3048 ©
,2675-1- 30't-
v Constante X (0,977) X 0,3048 D)
“rl F 48 p\oMi2{ °5°
177,8'
Vv Constante X 0,986 X 0,3048 £
— F \055-4, 48 \(333 | ()
(25,4) (2286° )" ™+ ' 18dJ
Constante X 0,991 X 0.3048 (F)
r. F \0»25/ 48 ,\o ,33 2 3 -¢1
1 (~5,4) (W ) +
v Constante X 0,995 X 0,3048 G
rl F \ | 48 prho3es7-H___ 1
[(™) (38T°) +
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sultadt

Eli
muia (1
mienta
ro (R =

Par
merade

INFLUT
PRI
LiM
TAf
DE

La
yo0s co
pgrquf
dicion

Ta;
de dur
con un
ancho.

La
la sigu

V=

Para

[(O;



.sor

(A)

:ros

(B

©
(D)
B

R

(Gj

EL ARTE DE CORTAR LOS METALES 131

v 13,4 X 0,3048
r/ F \O5514, 48 15X031B+

[(,254 /| (2286

72 (H)
54+ 11

El niimero constante que ha;* que introducir en Jafor-
mula (E), para la velocidad mejor, es 1,46 con la herra-
mienta adoptada de acero rapido 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 2156 21,66

INFLUENCIA DE LA VARIACION DEL AVANCE V LA
PROFUNDIDAD DE CORTE SOBRE LA VELOCIDAD
LIMITE CUANDO SE HACE USO DE HERRAMIEN-
TAS TIPOS DE NARIZ REDONDA, PARA EL CORTE
DE LA FUNDICION.

La dificultad de efectuar una serie completa de ensa-
yos con la fundiciéon, es mayor aun que con el acero
~rque no se puede obtener tan facilmente piezas de fun-
dicion de calidad uniforme.

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

La relacion de la velocidad es, para esta herramienta

la siguiente:
68 3 X 0,3048

0,63S3 O 3
| n Vv 153 —
1-1-39371al 76 ,27)

V=-
" 787F

Para la herramienta de 15,87 milimetros de ancho.

65,4 X 0.3048
0,5853 0 3 q27
787 F ’ 12182 f 5—
[Cm I-h3,937 L2

V= — 56.9 X 0.3048
i 0,5058' 0 3
[70,787p j —-moe212N d \a2978+--~ "1
1-i-3,937F (280" ~Jfi,259D
Para la de 31,75,
V= - 54,1X0,3048
trgq ) I-f-3,937F( 382 3iAodd

Las figuras 55 &4 57 se refieren a las velocidades de
]y,na herramienta de 19 milimetros de ancho, siendo la
ormula:

VvV =- - 54 X 0 3048
0,55 '
787 F —Q.3 025+ 7
[(» 1+3.957F' y-1.259 D



EL ARTE DE CORTAR METALES

Las herramientas empleadas para estos ensayos te-
fii~ la siguiente composicion quimica (acero Taylor-

Tungsteno 14,71 ‘00
Crom o 2,90 —
Carbono 0,70
Manganero......cccccooveeiieeiieeeeeeieenn 0,13

Silicio 0,196

Fésforo 0,017

Azufre ...0,010

La fundicion contenia 1,1 por 100 de silicio.

Con otras dos variedades, la fundicién con 1,12 & 1,20

r 100 de silicio, las velocidades variaron cual se ve en
as figuras 58 y 59; el unico término de la férmula 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 formu-
la presenta una forma general, de la que se deducen las
constantes por medio de experimentos apropiados. o AAT

IgM

s. LOPEZ TAPIAS, |rgenero Avance F.
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