Ufio XIV.-Segunda époea. Barcelona,

Septiembre 191S

Isbmero 9

EL MUNDO CIENTIFICO

INVENTOS

REVISTA TECNICA DE APLICACIONES PRACTICAS OE LA

MODERNQOS

INDUSTRIA

DtUOTOft; D. SANTIAGO LOPEZ TAFIAS, Iroi« s«o (aarASx-UAUJfu)

Calculo de una prensa hidraulica y de vapor combinada

El oiliadro de vapor y el cilindro de agaa com-
primida se hallan montados en una prensa, separa-
damente 6 en la misma prensa; con el caso de que
vamos aocuparnos estan construidos con la pren-
sa. Los croquis 1y 2 muestran las dos formas para
ejecutar esta ultima disposicion; el croquis 1
servira de base para
el célculo.

La presion del
vapor antes de la
entrada en el cilin-
dro es casi siem-
pre de unas 8 at-
mosferas, de modo
que se puede contar
la presion efectiva
del vapor en el ci-
lindro alrededor de
7,6 atmosferas. Con
laS prensas de va-
por y agua combi-
nados no se puede
obtener bastante
agua comprimida,
con cada recorrido
del pistéon de vapor,
para poder provo-
car la ascension to-
tal de la prensa de
un solo golpe; por consiguiente, se efectua en di-
ferentes recorridos parciales, cada uno de los cua-
les debe ser lo suficiente crecido para permitir la
deformacion maxima de un blogque que se encuen-
tre sobre la prensa; estos recorridos parciales no
deben exceder de -w,, para una prensa de 600
toneladas.

Para determinar el didmetro del piston de la
prensa es necesario conocer el diametro del vasta-
go del cilindro do retroceso;sila prensasirve como
prensa de forja, el retroceso para una de 600 to-
neladas importa unas 26 toneladas; por consi-
guiente, el vastago del pistén tendra i» = 800.

d’ .800= 26000, 6 sead = 6,4cm.~ ™ “/m

y el didmetro del piston de retroceso:

7

e NT*.N 6,6* .7,5: 26000

T= 66,7cm. = 670"/m.

El diametro del piston de la prensa se obtiene
por deduccion:

m.400 = 600000

D = 446 cm. = 445
milimetros.

Por consiguien-
te, para el recorri-
do parcial:

.14= 21300cm’.

El ascenso del
pistdn de vapor, asi
como el ascenso
del pistén de agua
b%jo presidn, es, se-
gun los experimen-
tos, de 1000 “ /m; por
consiguiente, el dia-

metro del piston del cilindro de agua comprimi-
da es:

Ng*.100 = 21300; 8= 16,6om.= 166" /m

El vastago del piston de la maquina de vapor
se construira, pues, del mismo espesor; su prolon-
gacion, sobre la cual esta colocado el pistén del
cilindro de ascenso del pistén de vapor, es mas
débil.

La fuerza de este cilindro de ascenso ha de
vencer el peso del piston de vapor, del vastago del
piston y del frotamiento, y provocar la acelera-
cion necesaria para el ascenso- Los pesos son es-
timados, segun el proyecto, del modo siguiente:
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Vastago del piston
Piston devapor....iviiiennnn, 800 »
Frotamiento........oiiieniieeens 1000 »
Saplemonto para la aceleracion 1000 »

El vastago de presién prolongado tendra un
didmetro de:

- A*.800= ~0O . A= 2:3cm.
4

Teniendo en cuenta la prolongacion, se le dara
un diametro de 40 ” /m; de este modo, el diametro
del piston del cilindro de ascenso sera:

D,*-y . 4%3.7.5= 3300,

luego. D, = 24cm. = 240“/m.

El diametro del cilindro de vapor se determi-
na con arreglo al esfuerzo que ha de ejercer. Este
esfuerzo corresponde al del cilindro de agua com-
primida sobre el piston, mas las pérdidas por fro-
tamiento y el esfuerzo para vencer la presion del
vapor sobre el cilindro de ascenso, que son eva-
luadas en un 6 V,; por consiguiente, el esfuerzo
gue debe ejercer el pistén de vapor es:

1,® .~ .16,5*. 400 = 89800 kgs.

Las caracteristicas principales de la prensa
guedan asi determinadas. Aiora debemos tratar
de los detalles de la construccién; es necesario,
pues, determinar el dispositivo distributor.

Para las prensas hidraulicas y de vapor com-
binadas, las condiciones que debe satisfecer la
distribucion son las siguientes:

1) Cuando el martillo 6 la matriz superior
desciende sobre la pieza que se desea prensar, no
debe haber agua comprimida;

2) Cuando el martillo 6 la matriz superior
toca la pieza, el agua comprimida debe ser con-
ducida;

3) Tan pronto como la presién ha terminado,
la prensa debe ser abierta lo mas de prisa posible.
Aquélla es, pues:

-~.16,5 .400 + 3300 +

/Presiéndel\
V pistéon |

1000 = 89.800 kgs.

/ FroU-\
\miento/

/Cilindro de\
\ iKenso )

El diametro del pistén de vapor es:
x -4 4

X= 123om. = 1230" /m

4) La distribucion debe ser suave.

El esfuerzo de retroceso crea en el cilindro de
agua comprimida una contrapresion que, con el
cilindro cerrado, se calcula como sigue:

.7,5= 89800

[446 -~"66 p= 670265175

p= 17,2 atmosferas.

Para determinar las dimensiones de la distri-
bucién, bay que conocer los diametros de las ca-
nalizaciones y de las uniones tubulares.

El vapor fresco tiene una velocidad de unos 56
metros y el vapor de escape de unos 25 metros por
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segundo; la velocidad de la marcha del piston de
vapor en el cilindro para la obtencion de agua
comprimida y del esfuerzo de retroceso es de 1
metro; el didAmetro de la canalizacion sera, para
vapor fresco.

ld*.5600= T-123M00
4 4

d= 16,6om. =
Y para el vapor de escape:

170" /'m

-d*.2600 = 4'-123M00
4 4

d= 24,6= ~50“/®
Para la unién inferior del cilindro de retroceso:

44d>.5500 = -~.67MO0O0

4
d= 90“/m
y para la unién superior cilindro de retroceso:

-.d’'.2600=4-2.67MO00
4 4

d= 135"/m

Para la unién del cilindro de ascenso se ob-
tienen 35 “ /ra

Para saber ahora si se puede marchar por una
sola distribucién en el cilindro de vapor, para la
obtencién de agua comprimida y para el retroce-
so, 0 bien, si son Utiles dos distribuciones, nos
serviremos del esquema mencionado.

riue do Topor«o el cilindro vapor:
Pqucisoq aiceoso 0]

o . ) Para ogaa compri-
dialzibuei™B sobro:

A Para ei retcocaiu
mida

RettoceM (croquis 2) Vapor de escape Vapor de escape
Descenso vacio  ( »  ») « a > > fresco
Trabajo deprensa ( » 1) > fresco « >

Con el empleo de valvulas se ve que es necesa-
rio tener dos series separadas de valvulas, pues la
abertura de una valvula tiene siempre por con”-
cion el cierre de otra; con el empleo de otra dis-
tribucién la construccion puede establecerse de
forma que la distribucién sea sencilla.

Los croquis 143 sirven para demostrar que
con una distribucién de su género pueden obtener-
se las posiciones descritas en el cuadro anterior.

Determinemos ahora las secciones de la dis-
tribucion.

La unién entre la prensay la distribucion tie-
ne que recibir tanto el vapor fresco como el vapor
de escape. Debe, pues, tener una seccion de:

.25 = 490,9 om’

Si no se quiere aumentar la velocidad del va-
por de escape, sera necesario un diametro de caja
de distribucion de 260 mm.; sin embargo, teniendo
en cuenta el corto camino que recorre la plancha
de distribucion, se aumenta la velocidad del va-
por de escape hasta 50 metros por segundo. Asi el
diametro de la plancha es:

4 .123 . 100* = AZ, «d »*=5000; por consiguiente:

d,= 17,3= 175" =,
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La altura h es poco mas 6 me-
nos 0,7 multiplicado por el dia-
metro de la union; pero, como
h-b = f, es: Para vapor fresco:

un ;

A= 120"/a i=190"/,
Para el cilindro do vapor de

U r-/l U . la prensa:

A= 175®0/m 6= 280“/n
Para el cilindro de retroceso:

A= 95/, i = 150»/,
Croani Como por las dos secciones |1

rognis 4. . . -

Crognits, juntas pasa toda la cantidad de
1= altura de la ranura para la union del ci- mitad de b, por las dos secciones m juntas pasa

lindro de vapor 4 la prensa, se obtiene;

" ml7,5.a;.6000= ~ .123MO00

a= 4,3cni.= 43" /m
Para la unién al cilindro de retroceso:

17,5.a:.50000= -]-.67MO00

1,28cm. = 13“/,,
f no se intro-

, vapor de la prensa no hay sino vapor de
escape la ranura para la transmisiéon no ha de

cilindro mayor, es decir,
para el de la prensa.

Como hemos dicho antes, admitiendo una ve-
locidad del vapor de 50 m., no se obtiene tampoco
medidas anormales; pudiendo admitir como velo-
cidad normal del vapor 65 metros, se obtieneg;

" «17,6. X.a000 = ~ .123* 100

X—3,85cm. = 40“/m

El espacio circular en el carter puede ser como
se ve en los croquis 4y 6.

En la seccién | circula toda la cantidad del va-
por; en las dos secciones Il no se necesita sino la
mitad por cada una de ellas; en las dos secciones
m la cuarta parte de la cantidad de vapor por
cada ima, y, finalmente en la seccién V no hay
casi ninguna necesidad de vapor. Si se quiere re-
auciv lo mas posible las dimensiones exteriores
del carter de distribucion, puede formarse el es-
pacio circular con dos circulos excéntricos.

Lon dos circulos ooncéntrioos (crognis 6), la
ly.tnd delamUoe. .n total como par, lawc-
Clonil. Como construccién correcta debe adop-
mrse la del croquis 4. La unién circular al carter
de distribucidn se transforma en las secciones |
en forma rectangular. La altura del rectangulo h

iy iy A'® diametro
dela unién. En la seccion f la uniones:

Para el vapor fresco: . 17» = 927 onji

Para el cilindro de vapor de la prensa:
4--26* = 491 cm*

Para el cilindro de retroceso:

" m13,6* — 142 cm*

la mitad de vapor, esto es;

i " 86admitira igual 440mm, teniendo en cuen-
ta el diametro interior de los tubos.

Graficamente, si el espesor de la pared interior
del carter es de 17,6, se da, para el circulo exterior:

Para vapor fresCo......cccceeeeviiiiieeniiiinee oo HA51c,
Para el cilindro de vapor de la prensa: 390 »
Para el cilindro de retroceso. . . . : 330 >

s. LOPEZ TAPIAS, Ineenlero.

Electricidad

Método de conexioén de
los transformadores

(“nexiones moim/aricoa,—Se refiere 4 esta dis-
posicién el esquema figura 1, que representa un
circuito monofasico para suministrar corriente a
lamparas y motores- La bobina primaria de los

CireiU ttt ttiaid Q ritt\ ....

TIHGIQ N

IKIHBI
Cfreu/M primariu

l«a

-Qrtal_bi tetanchrtei --,

Flg. 1*>DlIstrlbndén monofasica.

transformadores T esta conectada en paralelo con
el circoito primario de alto voltaje, y los recepto-
res de corriente estan conectados en paralelo
Igualmente & través de los circuitos de distribu-
cién de b™jo voltaje que, a su vez, se hallan en co-
municacién con la bobina secundaria del transfor-
mador. Esta disposicion mantiene automaticamen-
te fuerzas electromotrices casi constantes en los
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oirotkitoB secundarios, dando gran flexibilidad ala
distribucién mediante los mismos-

Cuando una carga considerable se halla concen-
trada en un punto determinado, pueden instalarse
varios transformadores dispuestos «en banco», 0
sea en la forma que aparece en la figura 2. Gu este

Clreidltt primarle

Fig. 2—Cuatro transtormadores {dispuesto» en banco).

caso, las bobinas primarias de los distintos trans-
formadores estan conectadas en paralelo a través
del circuito primario, y las bobinas secundarias
lo estan, en paralelo también, a través del circuito
secundario, quedando pues la carga dividida en-
tre los varios transformadores. So6lo se puede
adoptar esta disposicidon tratandose de transfor-
madores de la misma fabricacién y del mismo tipo
y tamafio.

Los conductores de los transformadores se po-
nen generalmente en conexién con las bobinas, de
modo que la direccion instantanea de la corriente,
en ciertos conductores predeterminados, sea la
misma en todos los
transformadores de un
mismo tipo. Por ejem-
plo, en el transforma-
dor representado en la
figura 3, las conexio-
nes estan hechas hacia
adentro, de modo que,
cuando la corriente se
dirige hacia el interior
en el conductor pri-
mario A, se dirige ha-
cia el exterior en el
conductor secundario
O. Este sistema tiene
la ventaja de que per-
mite realizar facilmen-
te la conexién en pa-
talelo de los transformadores; en efecto, basta para
ello disponer en diferentes transformadores con-
ductores primarios y secundarios similares.

Para adquirir la seguridad de que un transfor-
madoresidontico.deBdeeBtepunto de vista, a otros,
es necesario verificar un ensayo de polaridad, afin
de evitar el riesgo de hacer las conexiones de tal
modo que las bobinas de los distintos transforma-
dores se hallen en corto circuito. La polaridad
puede probarse del siguiente modo:

rig. 3.—PoUriid»<lei IthUnUneM.

En el ejemplo figura 3, el conductor primario A
debe ser de la misma polaridad instantanea que el
conductor secundario C. Se ponen en comunica-
ciéon el conductor primario B y el conductor se-
cundario Oy se aplica una fuerza electromotnz
de 100 voltios aproximadamente & los primarios
A y B. El voltaje, medido entre A y D, debe ser
mayor que el voltaje primitivo, sila polaridad del
transformador es correcta. Si es menor, los con-
ductores A y C no son de la misma polaridad v,
para remediar este defecto, los primarios, 6 bien
los secundarios, deberan ser cruzados, si el trans-
formador esta conectado en paralelo con otros en
los cuales las polaridades relativas sean correctas-

En ciertos casos puede ser conveniente hacer

Circuito pr-'nuirlo

noe ‘hits

I3)

T

EN

<
)

...55/-

no Vo/ri
CircttUos tecundarios

Fig. 4.—Tr»nsiorm»dores en serie del ledo dei secnnderio.

las conexiones de dos transformadores teniendo
sus bobinas secundarias en serie a través dei cir-
cuito de distribucién, como se indica en la Ugu-
ra 4. Por medio de esta disposicidn se consigue
gue el voltaje secundario sea doble del que se ob-
tendria si las bobinas secundarias estuvieran co-
nectadas en paralelo segliin costumbre. Al efectuar
las conexiones en serie de las bobinas secundarias,
deben unirse entre si los conductores que
tan polaridad contraria en un momento dado. Le
otro modo, los dos transformadores se opondrian
uno aotro y no habria produccién de comente
secundaria. ,

En general se construyen los transformadores
con la bobina secundaria dividida en dos seccio-
nes iguales; en algunos casos, la bobina primaria

t- . Wi .

Devanado primario Devanado primario

LoflcaocjicioJd nfi'‘*nnonooooo i

Fig. 6.
Coneiclén en paralelo
sobre el secundarlo

CooncléD en teiie
sobre el secundarlo.

esta igualmente dividida. Con un transformador
provisto de bobina secundaria seccionada, es po-
sible obtener uno 6 dos voltajes secundarios sin
adoptar la disposicion de la figura 2, porque las
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secciones de dicha bobina pueden estar en serie 6
en paralelo. El transformador que representa la
figura 5, y que se halla provisto de dos bobinas se-
cundarias en serie, puede dar, como acaba de in-

Conductota primarlos

vjim jm N oo

Flg. 7.—Circuito de tres blloi ilimcnUdo por dos trsnsfatm»dores.

dicarse, un voltaje secundario doble del que se
obtendria con bobinas secundarias conectadas en
paralelo, como en la figura 6.

_El fin que se persigue con la divisién de la bo-
bina primaria en dos
secciones, es el de po- )
der utilizar el trans- R 5
formador con dos vol- |
tajeB, uno doblo del
otro. Por gjemplo, si
cada seccion de la bo-
bina primaria se halla
establecida para 1.100
voltios, el transforma-
dor podra emplearse con 1.100 voltios en la linea
primaria, estando aquellas dos secciones conecta-
das en paralelo; en cambio, si las secciones de la
bobina primaria se hallan conectadas en serie, el
transformador podra funcionar en una linea a 2,200
voltios.

Distribuciones con 3 hilos—En la figura 7 re-
presentamos dos transformadores en los cuales la
norma del voltaje es de 10 4 1 (esto es, 1.100 vol-
tios en los bornes primarios y 110 en los bornes
secundarios) y en conexién por los conductores
secundarios, para suministrar a una red de 3 hilos
un voltaje de 220 voltios entre los conductores
exteriores. Las bobinas secundarias estan, por
consiguiente, conectadas en serie, dando 220 vol-
tios entre aquellos conductores.

Existe un conductor de empalme entre el pun-
to en que los conductores secundarios estan en
comunicacion uno con otro, y el conductor neutro
déla linea de 3 hilos, & fin de obtener el voltaje
secundario (110 v-) de cada transformador entre
el hilo neutro y cada uno de los hilos principales.
La linea de distribucion, con este método de co-
nexion, es casi el exacto equivalente del sistema
ordinario de 3 hilos con corriente continua.

El devanado secundario de los transformado-
res corresponde al devanado de las dinamos de

continua. Por el contrario, no existe
identidad entre unoy otro aparato en cuanto al
modo de regular el voltiye. Dos dinamos de co-
rriente continua, acopladas, pueden ser reguladas

B<xm.-tmtn

Flg. 9.—Ciiculto de trc< hilos compensado por un autotranstormador.
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independientemente una de otra, pero el voltaje
de los transformadores no puede regularse sino
mediante ciertas disposiciones especiales y muy
complejas.

Se ve otro método de conexién de los transfor-
madores para alimentar un circuito secundario de
3 hilos en la figura 9. EIl transformador principal
T estd conectado con los hilos exteriores de la
linea de 3 hilos, y un transformador de compen-
sacion B esta con aquellos 3 hilos cerca el centro
de la distribucién. La capacidad de corriente del
transformador de compensaciéon puede ser sola-
mente la suficiente para llevar la mitad de la ma-
yor diferencia de carga que pueda existir entre
las dos secciones del sistema.

Un transformador de compensacidon para este
objeto es sencillamente un autotransformador
con xm empalme dispuesto entre los bornes de su
bobina Unica; este conductor de unién esta en co-
municacion con el hilo neutro,comoseindicaenla
figura. Si la carga es mayor en una de las mitades
del sistema de 3 hilos que en la otra, se notara la
diminuciéon de voltaje correspondiente del lado
mas cargado. La mitad del transformador de com-

pensacion que se halla

conectado con el lado

menos cargado del sis-

— i 5_ 5_ tema vendréa entonces

4 reforzar la otra mi-
tad, en conexién con
el lado del sistema so-
metido & la mayor car-
ga, tendiendo & hacer
recuperar al voltaje su
nivel normal. La influencia de este autotransfor-
mador es equivalente ala del juego de compensa-

Pig. fi—Circuito 6t tres bllos sllmenUdo por cui irtosforfsftdor.

cion que suele emplearse en las lineas de 3 hilos
alimentadas por dinamos de corriente continua.

Sobre las propiedades eléctricas
de las aleaciones cobre-estafio

Ledoux ha tratado de completar por el estudio
del conjunto de las propiedades eléctricas los co-
nocimientos actuales acerca de la constitucion de
las aleaciones Cuy Sn.
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Se ha efectuado este eetudio con 20 muestras
de 10 centimetros de longitud y 5 milimetros de
didmetro, coladas en una lingotera fria y recoci-
das, después de una primera serie de mediciones,
atemperatura inferior en 50° & su punto de trans*
formacién mas bajo, es decir, 600° para las que
contenian de 54 30 por 100 de Sn, en volumen, y
230° para las que encerraban de 454 100 por 100.

Se hiao durar el recocido 8 horas, lo que no
fué bastante para la micrografia, pero regularizé
grandemente todas las mediciones eléctricas.

<ffsn iBrofinfii

Pig. 1.—KesiateocU de Us aludoacs cobrc>«Ufio.

Tropezd Ledous con muchas dificultades para
obtener barras suficientemente largas con 45 por
100 de S» (aproximadamente C»’ Sn), cuerpo con
extremo fragil.

El resultado de sus investigaciones ha sido por
él expuesto, en una nota dirigida 4 la Academia de
Ciencias de Paris, en la forma siguiente:

Resistividad

La curva de ésta habia sido trazada ya por
Matthiessen. Se ha comprobado, y los puntos ob-

PIf. 2,—Poder temoeMctrico ii 0*coo relKldéa el plomo,
(Istema cobre-ettiBo,

tenidos no difieren sensiblemente, como se ve en
la figura 1.

Mas interesante es la curva del coeficiente de
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temperatura “ (fig. 2). Conforme se ha formulado
ya como un hecho general, conservala marcha de
la curva de resistividad, presentando un punto

=i»Sn tnvBlamen

Pls- 3.—Poder termoetictileo de lii aleacloon cobrc-esUtio.

singular notable para Cu® Sn. El coeficiente es ne-
gativo entre 22y 30 por 1K) de estafio. La aleacion
con ™ por 100 de éste (alrededor de 18 por 100 en
peso), con coeficiente nulo, seriatal vez lo bastan-
te sélida para merecer el estudio como patron de
resistencia.

Ledoux da, por ultimo, las siguientes cifras;

®o Sn al

(» voloren) P& 0° C. 100 oo S« p
5 8,2 + 0,00108 56 12,2 0,00216
10 10,4 0,00114 60 11,7 0,0024
16 18 0,0008 66 121 0,00242
20 21,7 -f-0,00061 70 12,96 0,00276
26 29,4 —0,00149 76 133 0,00296
30 32,6 -0,00003 80 134 0,00384
35 41,8 -1-0,00046 86 12,9 0,00364
40 1632 000132 90 123 0,00307
46 8,76 000282 95 124 0,004
50 11,1 0,0027 100 12,8 0,0046

Pig.4.—VarUcldn Ut\ poder ternoeléctrtco, sisteme cobre-citaAo»
con reuciop al plomo.

Poder termoeléctrico

No parece haber correlacion entre la marcha
de la curva y la constitucidn de las aleaciones. Se-
fialemos Unicamente el minimo correspondiente &
la composicion Cu* Sn-

Lavariacion del poder con la temperatura pre-
senta més interés sobre todo en las aleaciones ri-
cas en cobre (fig. 4). Distlnguense en ellas los tres
constituyentes descubiertos por el analisis térmi-
co entre Sn y Ou® Sn:

1.° De 04al15 por 1(X) de Sn, el cuerpo «, solu-
cion solida, caracterizado por el brusco descenso
de la curva;
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2. ® De 16 por 100 hacia 35 por 100, es*+x8n loa extremos de una bobina cuyas dos mita-

mezclado eoluciooes sélidas;

3. ® De35442,5porl00, S+ Gm>S«.

Pasando de estas proporciones, la curva es de
interpretacion mas dificil.

Las cifras dadas sobre este particuiar por Le*
doaz son las siguientes:

% Sn A B
0 + 357 + 0,0101
6 0,81 0,002
10 0,66 o.uix
16 1,17 0,0012
20 1,26 0,0023
26 0,36 0,0028
30 0,49 0,0037
35 2,13 0,0039
40 1,54 0,0073
45 1,68 0,0089
50 2,18 0,0089
56 2,07 0,008
60 2,43 0.0076
65 245 0,007
70 1,3 0.0068
75 1,47 0,0066
80 1,06 0,007
86 0,41 0,00456
90 + 031 0,00455

-0.1 000185

100 -0,13 0,0025

A y B en miorovoltios por grado, entre 0®
y 0®.+ 100®.

Nada de nuevo ha mostrado la fuerza eleetro-
moiriz de disolucién, y Ledouxha encontrado la
curva establecida por Laurie.

En resumidas cuentas ha hallado en sus medi-
ciones el compuesto Ci** Sn, que el estudio de las
otras propiedades habia puesto ya de manifiesto.
En cambio, no encontrandose muy avanzado el es-
tado de recocido, no ha encontrado el C» —S»;
pero varias de sus curvas indican un punto singu-
lar correspondiente i la composicion del Ou* Sn.

Colocacion de las escobillas

on los motores

Al proceder al montaje de un motor de co-
rriente continua, después de verificar en él alguna
reparacion, ocurre con frecuencia que el porta-
escobillas esta desviado de su posicién de origen,
y, como en ciertos motores no consta indicacion
alguna del punto en que ha de quedar colocada
dicha pieza, es menester, a falta de indicacion tal,
determinar nuevamente aquella posicion. Este re-
quisito es indispensable para que la conmutacion
del motor sea perfecta- La posicién del portaesco-
billas puede determinarse ya por el procedimiento
mecanico, ya por el procedimiento eléctrico-

La colocacion de las escobillas interpolares
requiere gran cuidado. Si el motor es de devana-
do en paralelo y las vueltas del mismo estan lo
suficientemente apartadas para que el trayecto de
los conducteres pueda determinarse con facilidad,
cada escobilla se colocara de modo que queden
normalmente debajo de ella las dos barras conti-
guas del conmutador con las cuales estan en cone-

des se hallen exactamente debajo de los centros
de dos polos intermedios consecutivos. Esta bobi-
na, con su conmutador, puede entonces sefialarse;
y servira luego de punto de partida para la colo-
cacion de las demas escobillas, lo que se hara dan-
do vueltas a la armadura hasta que la misma bo-

rig. 1.—Olsposicldn de! voUfmetro para dctermiDar la posiciéon neutra
por el procedimiento eléctrico.

bina quede debajo del centro del polo siguiente, 6
sea el dultimo del primer par. Se procedera asi, su-
cesivamente, hasta que estén colocadas todas las
escobillas. Sila bobina consiste en varias espira-
les, se utilizara la espiral central.

En los motores construidos con devanado de
onda, los espacios entre las vueltas de éste no son
iguales al espacio angular de loa polos. Con este
método de devanado, que se usa frecuentemente
en los pequefios aparatosy esindispensable en los
motores multipolares provistos solamente de dos
juegos de escobillas, es preferible mantener la bo-
bina de modo que uno de sus lados quede ligera-
mente detras del centro del polo intermedio co-

rig. 2,—Devanado en forma de anillo.

rrespondiente, y el otro lado de la misma algo
delante. Las barras del conmutador con que la
bobina esta en conexion, deben quedar debajo de
dos escobillas contiguas de la misma polaridad,
con una escobilla de polaridad contraria entre
ambas. En general, el nUmero de barras del con-
mutador no sera un multiplo exacto del namero
de polos, y la posicion definitiva del portaescobi-
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Para mayor comodidad, llamemos X & la dis-
tancia que ha de mediar entre la linea neutra y el
punto en que queden colocadas las escobillas.

Kn los motores de velocidad variable, el valor
de X debe reducirse a V46 1 por 100 de las barras
del conmutador.

Por ultimo, en los motores dispuestos para gi-
rar en ambos sentidos, como los que deben mover
elevadores 6 gruas, la posicién de las escobillas ha
de coincidir con la linea neutra.

Es de observar que lavelocidad de los motores
crece a medida que aumenta el valor do X, y de-
crece cuando disminuye el valor de dicha canti-
dad.

La torsion del campo principal, b~ o la influen-
cia del campo magnético engendrado por el deva-
nado, se ve en el esquema figura 4. A medida que
aumenta la carga de un motor, aumenta la corrien-
te en la armadura y, por consiguiente, se refuerza
el flujo en la misma, ya que depende éste del nu-
mero de ampervueltas. Esta variacion modifica la
posicion neutra de las escobillas que, en conse-
cuencia, deben trasladarse algo mas hacia atras.

Debe siempre tenerse en cuenta, en la coloca-
cion de las escobillas, la
autoinduccidon de las bobi-
nas del devanadoy, envista
de esta influencia, ha de au-
mentarse ligeramente la dis-
tancia X. Por efecto de este
retroceso adicional, la bobi-
na en que la corriente debe
conmutarse queda dentro
de un campo de polaridad
opuesta en el instante que
precede inmediatamente al
en que pasa por debgjo de la /
escobilla; en estas condicio-
nes, la produccién da chis-
pas, al hacerse la conmuta-
cién, queda reducida al mi-
nimo. En lafigura B se halla la explicacidn del por
gué aumenta la velocidad de un motor al aumen-
tar el valor de X. Las bobinas del devanado, com-
prendidas dentro un angulo doble del angulo de
retroceso de las escobillas (entre Ay By Cy D),
engendran un flgjo que se opone al del campo
principal. Las vueltas de estas bobinas son desig-
nadas como ampervueltas posteriores del devana-
do y se procura una compensacion parcial de las
mismas en la construccion del motor, aumentan-
do, al efecto, el nUmero de ampervueltas sobre el
campo.

Cuando aumenta el angulo X, aumenta el na-
mero de ampervueltas posteriores, con la consi-
guiente diminucién de potencia del campo prinoi-
pal y el correspondiente aumento de la velocidad
del motor. Puesto que la velocidad del motor es
proporcional a la fuerza contraelectromotriz exis-
tente en el devanado (permaneciendo constante el
flujo del campo), el efecto del aumento del nime-
ro de ampervueltas posteriores resulta reforzado
por una diminucién del namero de los conducto-
res del devanado en que se engendra la fuerza
contraelectromotriz. Estos conductores, repre-

billa.

Flg. 5.— Etqucma demostrisdo por
tor w «d en osando aumenta d retroceao de la esco-
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sentados en el esquema por loe que aparecen entre
Ay D yentreBy C, se hallan en namero tanto
mas reducido cnanto mayor es el valor de la can-
tidad X, esto es, cuanto mas se apartan las escobi-
llas, hacia atras, de la posicién neutra.

SANTIAGO ANDREU, Ingeaiero,

Metalurgia

Tratamiento de lob aceros
por el Bilioo-oalcio

El silico-calcio tiene las propiedades siguien-
tes:

aj Posee un poder reductor considerable a
elevada temperatura;

b) La serie que forma es muy fllida;

ej Puede reemplazar al aluminio para evitar
la formacién de venteaduras, sin presentar el in-
eonveniente de comunicar fragilidad al acero.

Posee por otra parte en muy alto grado la pro-

piedad de combinarse con

/ el azufre. Forma sulfuro de
calcio, mientras que la sili-
ce se combina con los Oxi-
dos y otras impurezas para
formar unaescoria muy fldi-
da, que cubre la superficie
del metal en fusion.

Han confirmado estas ex-
plicaciones los profesores E.
Donat y A. Luszner, de la
Escuela Técnica de Brunn.

Con hierro que contenga
0,263 por 100 de fosforo y
0,096 por 100 de azufre, se
reduce por el tratamiento
con silico-calcio estas pro-
porciones & 0,209 de fosforo y 0,64 de azufre.

Los mismos resultados se obtiene, conforme se
deduce de las siguientes cifras, fruto de detenidos
experimentos, con el acero preparado en el horno
Martin-Siemens:

U velocldid d«I mo-

AKTBS
del iratamiento

DESPUES
del tratamiento

COMPOSICION
del acero

Carbono. 0,72 >, 0,70 V,
Silicio.............. 012 . 0,19

Manganeso. . 0,92 - o .ffi »
Azufre............ 0,090 . 0,066.
Fasforo 0,01B » 0,0BB.

El ensayo se hizo con 26 kilogramos de acero y
habiase empleado para el tratamiento 200 gramos
de silico-calcio. En el andlisis de la escoria se en-
contrd el azufre y el fésforo arrebatado al metal.

Las propiedades mecéanicas del acero obtenido
son idénticas & las del acero tratado con aluminio.

El silico-calcio evita las venteaduras del acero
colado, desulfura y defosfora bien, sin dejar esas
manchas de alimina que se suele observar en el
acero obtenido con aluminio.

I.  BROCA.
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Construccidn

Camara de fandaciéon de
hormigén armado

Recientemente construyose en Inglaterra, por
el procedimiento Hennebique, una cAmara subte-
rranea impermeable, destinada & recibir una ins-
talacion de maquinaria. Ademas, esta camara, de

EL MUNDO cientifico-INVENTOS MODERNOS

En la seccion y el plano estan indicadas las
principales dimensiones de la obra terminada. Las
vigas A y B, visibles enlas figuras, sirven para so-
portar la via de un ferrocarril que pasa por enci-
ma de la camara subterréanea.

Conforme se puede ver en la figura 3, el borde
inferior del dltimo anillo esta dispuesto en bisel,
para facilitar el hundimiento de dicho anillo en el
suelo; su borde superior presenta, en cambio, una
cavidad circular, practicada para que se adapte a
ella un ribete prominente que presenta, en su cir-
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forma cilindrica, debia servir de
fundacion para otra construccion
gue habia de levantarse encima
de ella.

Por creerlos de interés para :
nuestros lectores, & continuacion
damos algunos detalles acerca de
esta obra.

La camara 6 cilindro en cues-
tion mide 6,63 metros de diame-
tro y 6,70 de altara. EI suelo, en
el punto que debiaemplazarse es-
te cajon, esta continuamente satu-
rado de agua hasta una altura de 0,45 m- por bajo
de la superficie y, en tiempo de lluvia, el agua lle-
ga muchas veces a fior de tierra. Para resolver las
dificultades inherentes a un trabajo de esta indole,
realizado en tales oirounstancias, se adopto el si-
guiente procedimiento:

Se moldearon, en nimero suficiente, secciones
6 anillos de hormigdén armado de 0,30 m. de altura
cada uno, y se hundieron dichos anillos en el sue-
lo, uno tras otro, uniéndolos por medio de una
junta impermeable. En udltimo lugar se coloco el
piso de la camara 6 fondo del cilindro, consistente
en una losa monolitica de liormigdén armado.

Fip.3.
Sttcléa stguin la lin<a C- H.

cunferencia inferior, el anillo que
continlda aquél en orden de altura,
0 sea el penultimo. ldéntica dis-
posicién ofrecen todos los demas
anillos.

Las juntas impermeables que
rednen los anillos entre si estan
formadas como indica la figura i,
llenando con mortero de cemento
un espacio que se procura quede
vacio entre el fondo de lacavidad
y el ribete de dos anillos conse-
cutivos. Para mayor seguridad,
estas juntas son reforzadas por medio de grapas
de acero, dispuestas en cavidades moldeadas al
efecto en las paredes de loe anillos de hormigon y
empotradas, después de su colocaciéon, con morte-
ro de cemento (figs. 5y 6).

Las paredes del cilindro tienen 0,21 m. de es-
pesor; cada uno de los anillos que las componen
esta reforzado por cuatro aros de acero redondo,
dispuestos dos cerca la superficie interna del ci
lindro y los otros dos junto &la superficie externa
del mismo. Los cuf\tro aros se hallan unidos entre
si por medio de eslabones de acero semejantes &
los que se emplea en las columnas de Hennebique.
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La figura 7 es una seccion del cilindro segun
la linea E F de la figura 2, mostrando los detalles
de laviga A; los extremos de las barras longitu-
dinales que refuerzan esta viga estan sélidamente
~08 en las paredes del cilindro, en la forma que
indica la figura 9. En la seccion vertical de la vi-
ga (fig. 8) se ve claramente la disposicion adoptada
para sujetar la traviesa de madera sobre la cual
descansa el riel de la via férrea.

El fondo de la camara, colocado, como se dijo,
una vez terminadas las paredes verticales de la
misma, se halla representado parcialmente en la
figura 3. Esta construido de una sola pieza, for-
mando como una losa de grandes dimensiones, y
consiste en hormigén reforzado por una red de
barras de acero colocada cerca de la superficie
interna de la losa. Entre la circunferencia de esta
losay el borde del anillo inferior del cilindro se
hizo unajunta impermeable de mortero de cemen-
to, reforzada por numerosas grapas de acero.

Las pruebas llevadas a cabo durante la cons-
truccién de la obra demostraron la gran resisten-
cia del cilindro y permitieron observar que la
presion ejercida sobre el suelo por el mismo era
muy reducida, condicién satisfactoria en este caso,
pues es sefial de que no hay que temer los efectos
de un posible asiento del terreno. En el caso que
nos ocupa, se habria facilmente podido conseguir
gue la fuerza ejercida de arriba abajo, debida & la
presion hidrostatica, fuese mayor que la presién
inversa, ejercida sobre el suelo por el peso de la
construccidon. En las fundaciones de los edificios
de mamposteria se presentala condicion contraria
y,_en muchos casos, cuando se trata de levantar
edificios en terrenos movedizos, es un problema
de dificil solucion la cuestion de evitar la exce-
siva compresion del suelo por macizos y pesados
cimientos. Los resultados obtenidos en la cons-
truccion de la obra antes descrita son muestra de
las ventajas que, en tales casos, podria presentar
61 hormigon armado para el establecimiento de
los cimientos de importantes edificios.

BMiLio CONTRERAS RUIZ.

Preparacion de la alumina por
los meados indirecto y directo

a) Método indirecto

SIIEISESISS

Tratamiento ealorifico y mecanico.—Someétese la
bauxita & un primer trituradoy untaSS”~ro”
eero (tamices con mallas de 5 &4 6 milimetrosl v &

entre /UJ yWX) en un horno que suele ser del
tipo giratorio. Después de esta calcinacion cue
destruye las materias organicas que pueden rotar

trifinr® ™ producto por una serie do aparatos
trituradores que lo desmenuzan mas, y por ultimo
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se le tamiza con telas de 120 & 150 mallas por cen-
timetro.

Tratamiento gwmico.—Comprende las tres fa-
ses siguientes:

Preparacion de las lejias de aluminato de
s0sa;

2. ® Precipitacion de la alumina hidratada;

3. ® Calcinacion.

PRBPAEACION DE LAS LEJIaS DE ALUMINATO DE
808A.-;-La extraccion de la alimina en estado de
aluminato se efectia por via seca {procedimientos
Deville-Péchiney 6 Peniakoff) 6 por via humeda
(procedimientos Bayer 6 Vergé).

En el procedimiento Deville-Péchiney, el mi-
neral calcinado y pulverizado se mezcla con car-
bonato de sodio anhidro y se calienta de 1200® &
17~ ° enun horno de reverbero fijo, y mejor adn
giratorio; en esta operacion, el acido carbdnico es
puesto en libertad y la sosa se combina con la
alimina, para dar aluminato de sosa. Retirada del
fuego y una vez fria, tratase la materia con agua
alcalina hirviente, que disuelve el aluminato de
sosa, mientras que las impurezas (Si O* Fe* 0%,
Ti O¥ quedan en estado insoluble- Ademas, a la
elevada temperatura & que se condujo la mezcla,
una reducida cantidad de silice se combina tam-
bién con la sosa y da silicato de sosa, que pasa en
solucidn con el aluminato de sosa.

La Igjia, decantada y luego filtrada, contiene,
pues, ademas del aluminato, algun silicato de sosa.

Para eliminar la silice hay que calentar bas-
tante tiempo la solucién en un autoclave ala pre-
sién de 5 4 6 atmosferas; en estas condiciones, la
silice se deposita poco apoco en estado de siico-
aluminato de sosa.

Nuevamente filtrada, la solucién esta pronta
para soportar la secunda fase de la operacion, es
decir, la precipitacion de la alimina.

El procedimiento Peniakoff consiste en prepa-
rar el aluminato de sosa con una mezcla bien inti-
ma de bauxita y cloruro de sodio. Redlcese esta
mezcla ya por medio de carbdn, con desprendi-
miento de gas sulfuroso y carbonico, ya por medio
de sulfuro de hierro, con desprendimiento de ga-
ses sulfurosos y formacién de 6xido férrico. La
reduccién se opera a 1200°, en un horno giratorio
ligeramente inclinado y de 30 metros de longitud.
El gas siJfiiroao que se escapa del homo se mez-
cla con aire y vapor de agua y luego se le envia
sobre cloruro de sodio, que se traiisforms en sul-
fato de sodio y acido clorhidrico. Este se condensa
en estado de producto comercial; el sulfato de so-
dio sirve para purificar nuevas cantidades de bau-
xita. La materia que sale de ios hornos es lavada
para extraer el aluminato de sosa,y la solucién
filtrada se trata como en el procedimiento an-
terior.

En el procedimiento Bayer introdlcese el mi-
neral calcinado y molido con una solucién de sosa
caustica (densidad 1,4 & 1,6), en un autoclave de
doble envoltura calentado por vapor y provisto de
un agitador. Manteniendo la masa en agitacion
constante, proléngase el caldeo 2 6 3 horas, 4 la
presion de 6 4 6 atmadsferas, 6 sea hacia—150° ¢
160°. En estas condiciones, la alimina pasa al es-
tado de aluminato de sosa disnelto, en tanto que
la proporcidn de silice soluljilizada por la sosa es
mucho menor que en el procedimiento Péchiney.
Al sacarla de los autoclaves, extiéndese la lejia
alcalina con agua hasta la densidad de 1,20 & |,ffi;
clarificasela y separasela luego de los lodos me-
diante paso por filtros-prensa, é inmediatamente
se la pueda tratar para la precipitacion de la ahi-
mina.

El procedimiento Vergé es una variante del
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procedimiento Bayer en que se guptime el trata-
miento calorifico y mecanico de la bauxita. Esto,
senoillamente triturada, se mezcla con la solucién
de sosa ciustica en un autoclave de forma especial.
Un chorro de vapor 4 5 atmoésferas penetra en el
autoclave, cuya presion interior no debe exceder
de 3 atmosferas; este chorro de vapor produce ala
vez el caldeo necesario al ataque quimico y la dis-
gregaciéon mecéanica de los granos de bauxita, por
arrastre y friccion mdtua de estos granos unos
contra otros. A consecuencia do la temperatura
relativamente baja (125*-4 135®) a que se efectua el
ataque, la solubilizacion <

debil que por el”~procedimientq Bayer; bauxitas
con 6 p de Si O* darian ’¥»® e aluminato
con 0,4 de Si © por 100 de Al*O* es deoir, tan
puras como las obtenidas por el procedimiento
Bayer partiendo de las bauxitas con 3 por 100 da
Si O~ A A

Actualmente se esta ensayando otro método de
preparacion de las lejias de aluminato de sosa; el
método Serpek. En éste se persigue la fijacion de
la alimina de la bauxita, en estodo de azoturo de
aluminio, tomando el 4zoe del aire atmosférico. El
azoturo de aluminio, tratado con una soluciéon al-
calina, da una Igjia de aluminato alcalino, despi-
diendo gas amoniaco, que se puede recoger como
amoniaco 6 como salea amoniacales.

Conforme se ve, Serpek intenta preparar alu-
mina pura partiendo de la bauxita, con obtencién
simultanea de un subproducto de gran v/gr: las
sales amoniacales; y de conseguir su propésito, el
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minato, después del ataque de la bauxita por el
carbonato de sosa, encierran con frecuencia una
proporcién bastante sensible de vanadio; en este
caso, trataseles generalmente de modo que den un
mineral rico en vanadio. Una reducida parte del
ferrovanadio del comercio proviene indirecta-

mente de las bauxitas. ,
1.1. broca
(Conduiri)

Electroquimica

Dinamo de corriente continua para

la industria eleotrogoimioa

La vitalidad de los grandes talleres de electro-
guimica depende esencialmente de la posibilidad
de producir grandes cantidades de electricidad é
un reducidisimo precio, lo cual, naturalmente,
s6lo se obtiene aprovechando la tuerza de los sal-
tos de agua. En consecuencia, las casas construc-
toras reciben pedidos tales que, tratidndose de
turbinas y dinamos, requieren siempre gran pro-
duccion de energia por maquina, a fin do obtener
el mayor rendimiento posible, y por lo tonto me-
nor nimero do pérdidas, lo que impone la cons-
truccion de dinamos de proporciones considera-

'Ol

rii. 1.—Cortes vertical y borizoDtil de la dinamo.

precio de coste de la alimina disminuiria gracias
a un ingenioso artificio-

Mientras tanto, como los procedimientos en
uso son los ¢“ue interesan al industrial, y para él
escribimos, digamos algo, desde el punto de vista
econémico, acerca de los descritos.

El método por via hiumeda suministra leyias de
aluminato méas pobres en silice que el procedi-
miento por via seca, asi que, desde este punto de
vista, resulta preferible. Es asimismo mas venta-
joso por la sencillez de las operaciones y la eco-
nomia de combustible. En cambio presenta algu-
nos peligros, resultantes del ataque por una lejia
alcalina & presién elevada.

Los lodos residuarios, provenientes de la de-
cantacion y la filtraciéon de las soluciones de alu-

bles- Ahora bien; segln se sabe, tratase también
de su acoplamiento aturbinas, y no se ignora que
éstas siempre desarrollan un ndmero de revolu-
ciones considerable. Tal es el inconveniwite que
las casas constructoras deben salvar. Tratase,
pues, de construir dinamos grandes, y capaces de
efectuar numerosas revoluciones.

Cuando estas dinamos han de ser para corrien-
te continua, todavia aumentan las dificultades de
construccion, debido a que en laindustria electro-
guimicarequiérense siempre maquinas de gran po-
tencia; esto, & su vez, exige una cantidad de polos
minima, a fin de que no reciba demasiada fuerza
cada escobilla. Ahora bisn; tanto la cantidad de



polos cotDOla cantidad de
laminas del colector, re-
qguieren tambian un dia-
metrodelmismo lo mayor
posible; resultando en-
tonces que también est-t
ultimo requisito tiene su
frontera, pues no se debe
obtener tampoco una tc-
locidad periférica del co-
lector desproporcionada.
La velocidad admitida
como maxima suele ser
siempre (en estos casos)
1,8 veces superior alaor-
dinaria, con el fin de po-
der soportar lavelocidad
de la turbina en caso de
descargarse ésta. Se han
construido maquinas con
2 colectores, pero resulta
dificil obteneruna carga
exactamente igual en am-
bos, por lo que moderna-
mente se desiste de tal
oonstmecién.

Una dinamo digna de ser mencionada es la que

Ple.S.{ - ) sinctrg*.
/l=—Pérdida» sin carga (como cootor).

en este articulo presentamos, construida por una

casa alemana y cuyos da-
tos principales son los si-
guientes:

Revoluciones por mi-
fiuto, 300.

Revoluciones por mi-
nato (maximo), 6to.

Rendimiento normal
(diay noche), 3.000 K. W.

Ademas puede aumen-
tar el voltaje hasta 390
voltios. EI didmetro del
eje motor en los cojine-
tes es de 260 mm- y la
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Fig. 2.—Armison de los polos.
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longitud del manguito
del cojinete de 750 mm.
El lado receptor de la
fuerza se calculé con una
carga de 14.000 kilogra-
mos. Los polos 86 hallan
constituidos por plan-
chas y estan sujetos por
fuera al armazon princi-
pal de tal forma que pue-
de desmontarse cada uno
de los principales por se-
parado.

La ventilacion radial
del giratorio se obtiene
por medio de 5 canales
ventiladores. IMaestrella
del tambor central tiene
8 brazos de hierro fun-
dido y los dos platos de
presidn de acero fundido.
La ventilacion de esta
parte de la maquina se
obtiene por medio de la
corriente de aire que des-
arrolla la misma durante

su funcionamiento. EI colector tiene un diametro

rig. 4.-Relacidéo entre las pérdidas en marcha sin carga y inmento

del nimero de revoluciones,

sooo KU*

de 1,400™"" y una longitud de cobre de 1,340"“" en

sentido axial, de donde
se deduce una velocidad
periférica de 22 metros
por segundo, con 300 re-
voluciones por minuto y
una distancia de 220““-
entre los portaescobillas.

Las laminas del colec-
tor estan sostenidas por
medio de tres anillos de
acero, los cuales sujetan
las mismas radialmente
sobre su c¢MNja. La cons-
truccién del colector en



142

8Q interior obra de tal suerte que, haciendo el
efecto de bomba centrifuga, produce una corrien-
te de aire que contribuye & su enfriamiento.

La corriente que engendra esta maquina es re-
cogida por dos anillos colectores.

El rendimiento obtenido es del 95 por 100.

Las pérdidas del cobre, para 8.000 amperios y
maquina caliente, son de 33 kw; las pérdidas deJ
hierro, con 376 voltios, de 35 kw. Las pérdidas por
rozamientos y ventilacion de 60 kw.

Este generador se prob6 como motor hasta
unas 480 revoluciones por minuto. El calentamien-
to de la maquina en funcionamiento continuo al-
canz6 45®. El peso total de ella es de 54.000 kilos;
en consecuencia, el peso por kw. es solamente de
18 kilos sobre el peso total, 6 sea 13,6 sobre el de
las piezas activas.

josi ARMENGOL, irgtrieto.

Mecanica

El trabajo de gran preoision

y sus limites

En la construccion mecanica exigese masy mas
de dia en dia un acabado de precision extremada;
algunos afios atras, bastaba una precisién de 26
centésimas de milimetro; en la actualidad, algunos
trab”V'os no admiten un error de mas de 6 milési-
mas de milimetro.

Admitese facilmente que una pieza puede eje-
cutarse con sus dimensiones exactas; pero lo difi-
cil es establecerla & un precio razonable con las
herramientas de que ordinariamente dispone el
mecénico.

Se ha ejecutado en el torno moderno muchos
trabajos que satisfacen las condiciones de la mayor
precision; pero ciertas piezas no pueden hacerse
en el torno porque resultarian demasiado caras.

Cuando se trata de un acabado ordinario, esta
clase de trabajos se ejecutan naturalmente en la
maquina automatica; mas ésta no fué nunca teni-
da por una maquina de precisién, y para los tra-
bajos en extremo precisos deséchasela en prin-
cipio.

La de saber si la maquina automatica puede
dar buenos resultados en esta clase de trabajos,
cuestidon es que no podia resolverse sino por me-
dio de la experiencia.

Habiendo hecho esta experiencia, Q. W. Tripp
afirma, en un articulo publicado en la Engineering
Revieio, que, conduciéndolas bien y prestandolas
gran atencidn, se puede emplear las lierramientas
automaticas en los trabaos de precisién, y hasta se
logran con su empleo importantes economias. Para
esto, naturalmente, la maquina debe ser buenay
ha de hallarse en buen estado.

Daremos un ejemplo de lo obtenido por el ci-
tado autor.

Necesitdndose cierto namero de tornillos como
el que representa la figural, procedidse acortarlos
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en una maquina automaéatica Herbort, habiéndose
trabajado la cabeza con una herramienta de perfi-
lar en el carro transversal y eiectuadose las otras
operaciones con ayuda del cabezal giratorio. Al
principio hizose dificil obtener el acabado que se
buscaba, pero llegése & él ajustando cuidadosa-
mente al efecto la herramienta acabadora, dandola
unaligera oblicuidad y componiéndoselas de suer-
te que la herramienta desbastadora y la herra-
mienta acabadora abandonasen simultdneamente
la pieza. La oblicuidad de la herramienta acaba-
dora era por otra parte tan pequefia que, aunque
la herramienta tocase solamente el punto A (fig, 3)
en su posicion inicial, se ech6 de ver que habia to-
cado en B bajo el esfuerzo del corte. La maquina
trabajé de modo continuo durante cierto tiempo,
Yy Nno se juzgo6 necesario intervenir con intérvalos
inferiores & 3 horas. Y, cada tres horas, bastaba
con muy ligeras regulaciones. En un ensayo, es-
pecialmente observado, de 2 horas de duracion,
los 23 tornillos producidos, medidos con el micro-
metro, no presentaron diferencias superiores a 6
0 7,5 milésimas de milimetro en los trabajos efec-
tuados con las herramientas del cabezal giratorio
y de 7,6 a L milésima en el ejecutado con la herra-
mienta de perfilar. Los tornillos en cuestion me-
dian 10 milimetros de diametro y su cabeza 16,6
milimetros.

Obtuvose asimismo buenos
trabiyo de gorro-
nes como el que m
representa la fi- :
gura 3y tomados !
deunabarra exa- }\?3 - F

1

Vijc-J

resultados en el

gonal (diametros
12,7y 19 milime-
tros).

Naturalmente
para realizar estos ensayos se eligio trabajos espe-
cialmente adaptados a la maquina automatica.

Puédese tener que hacer piezas mas importan-
tes en condiciones muy distintas. Y, en todos los
casos, el torno es mas ventajoso para las piezas de
bastante diametro. Segun el citado autor, el gasto
hecho para poner las maquinas en perfecto estado
de regulacién resulta en breve compensado.

Pasando ahora a considerar la maquina de
amolar, tenida frecuentemente por la herramienta
de precision por excelencia, pueden darse multi-
ples ejemplos de buen trabajo producido muy
econdmicamente por esta maquina.

Una de las grandes ventajas de ella es que el
acabado en la muela es la ultima operaciéon des-
pu” del ranurado, etc., y hace desaparecer los tor-
cimientos debidos a las operaciones anteriores.
Ademas, el operario aprende pronto a apreciar la
profundidad de ataque de la muela por el aspecto
de las chispas.

Si se tornea la pieza de modo muy preciso y
casi con sus dimensiones finales antes de llevarla
alamuela, el precio de coste puede resultar prohi-
bitivo; pero si, por el contrario, efectia la muela
todo el acabado, el trabajo se hace econémico. Se
pueden quitar facilmente en la maquina de amo-
lar 0,625 milimetros de metal.

Pig. I.
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La economia realizada en las muelas es un
error debido en mucha parte 4 la falsaidea de que
la accion de la muela de esmeril es una pulimen-
tacion, cuando en realidad es un corte. Por esto
hay que rechazar las muelas de cemento demasia-
do duro.

Si se compara la muela de esmeril con un cu-
chillo provisto de centenares de dientes, esindu-
dable que, en cuanto los dientes se mellan, dejan
de hacer un trabajo atil; el cemento ha de ser,
pues, lo bastante blando para disgregarse a tiempo
y desembarazar una nueva capa de dientes agudos.

La muela conveniente al acero blando sera
mas dura que la conveniente al acero templado 6
la fundicién; las muelas para el bronce deiien ser
mas blandas. La razén de esto es que el acero tem-
plado exige mas trabajo que el acero blando, y
como los dientes se mellan mas rapidamente, de-
ben renovarse mas & menudo. Para el latén ¢ el
bronce, si la muela no es blanda se empuerca con
rapidez. Para el uso corriente, lo mejor serd em-
plear una muela de mediana dureza.

Es asimismo un punto importante el enfria-
miento de la pieza en el lugar en que abandona la
muela por medio de unrociado suficiente, tenien-
do en cuenta que no puede pasar por entre la

muela y la sierra
sino una ladmina de
agua en extremo
delgada.
Suponiendo ob-
servadas las ante-
g riores condiciones,
EEE-——" y que se hayan de-
Fg 2 terminado las me-
joresvelocidades de
trabgjo, se obtendrd un degaste muy preciso en
la maquina de amolar.

Para las grandes pasadas conviene dar un avan-
ce Igual al ancho de la muela, para asegurar un
desgaste uniforme. Se reduciré este avance para
las pasadas de acabado.

Ocurre a menudo que se encuentran dificulta-
des, debidas al corte excéntrico de la muela cuan-
do todo parece perfectamente ajustado.

Obedece esto, segun el citado G. W. Tripp, &
una especie de oscilacion que, una vez principiada,
resulta en extremo dificil hacerla cesar y que se

ebe probablemente 4 ligeras desigualdades exis-
tentes en la pieza.

En tales casos, el mejor modo de proceder para
remediar el inconveniente es ejecutar muy ligeras
pasadas con unamuela estreclia, rociando copio-

amén e para reducir el calentamiento al minimo,

alo* f indudablemente buscar una ayudaen
mp 60 e lunetoB fijos. A este respecto, Tripp

-A -

S “«.'Mgtante que un trab”o decri
ioaInn t ®"ige mas cuidado en el empleo de
Bible delS t ‘Y- pPe-
30 centimetro” d”~togitad

He' v wee 10 »Prici<In deeegrada-

4B

estas partes planas, es imposible observar con el
microscopio una diferencia de diametro en la pie-
za. Provienen Unicamente de la muela, ya por
efecto de cierto juego de ésta sobre sus soportes,
ya a consecuencia de su ovalizacion. Conviene,
pues, para hacerlas desaparecer, evitar absoluta-
mente el juego de la muela y retocarla con el dia-
mante antes de las pasadas de acabado. EI empleo
juicioso de lunetos fijos contribuira igualmente &
su supresion.

Otra causa de la produccion de sefiales en la
pieza es el rozamiento
en los lunetos; pero
esta causa puede ate-
nuarse aflojando los
lunetos en cuanto la
muela los ha franquea-
do. No es econdémico
tomar pasadas dema-
siado crecidas, pero, dando un avance igual al an-
cho de la muela, se puede realizar en poco tiem-
po buen nimero de pasadas y arrancar, por ejem-
plo, 1,9 milimetroB de fundicién dura en una lon-
gitud de metro y medio préoximamente y un
diametro de 125 milimetros, en media hora.

Se ha ensayado varias muelas para determinar
la cantidad maxima arrancada por pasada, de
acero de 57 kilogramos de resistencia; y en ninglan
caso fué posible arrancar mas de 2 milésimas del
radio sin producir un desgaste exagerado de la
muelay un trabajo no preciso.—e. LOZANO.

Fig. 3.

Reparacion rapida de un ezcéntrico

Durante el funcionamiento de una maquina, se
rompid el collar de un excéntrico en la forma gne

indica el ad-
junto esque- ~rieh
ma. En la im-
posibilidad de n\¢

sustituir in-
mediatamente
la pieza rota
por una nue-
va, era preciso
repararla para
gue pudiera
seguir pres-
tando servicio
interinamen-
te. Paraconse-
guir este ob-
jeto, se proce-
dié del si-
guiente modo: Una pieza de hierro plano de 22 ‘/n
de largo por 5 de ancho y 18 “/m de espesor fué
curvada convenientemente para adaptarse é la oir-
cimferencia del collar. Esta pieza, después de ha-
ber sido horadada para recibir dos tornillos, fué
calentada al rojo y aplicada sobre la parte agrieta-
da del collar, atornillandose seguidamente en la
posicion indicada. Como era de esperar, la contrac-
cion del metal, al enfriarse la lamina de hierro
sobrepuesta, tuvo por efecto juntar fuertemente
las dos partes del collar, separadas por la rotura.
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Engrasador automatico mecanico

Presentamos en nuestra ladmina desmontable un tipo
de engrasador escogido entre los que dan mejores resulta-
dos, por ser su engrase proporcional siempre & la marcha
de ia maquina en que se le emplea, y & la vez por su sen-
cillez y facil funcionamiento.

El aparato en cuestién consta de 'un zécalo de fundicién
(i), que sirve al mismo tiempo de armazén y cojinetes al
eje (33), el cual lleva en uno de sus extremos la polea mo-
triz (14). Comunicase & esta polea, por medio de correas,
la fuerza de otra polea instalada convenientemente en un
eje 6 parte giratoria déla maquina por engrasar. El eje
motor tiene en su centro un prensaestopas (ai), que regula
a4 lavez el movimiento horizontal del eje. Eii el otro ex-
tremo del mismo hay un acoplamiento longitudinal con el
cono (18), que estid provisto de unas ranuras especiales.
Estas ranuras se hallan dispuestas de modo tal que reali-
zan una conduccién directa del aceite desde el depésito
hasta la bomba (29) en el momento de succién, y de esta
altima 4 la varilla central (13), que comunica 4 su vezcon
el cuentagotas (19), en cu”o tubo (i 1) puede ser contada la
cantidad de aceite que distribuye el aparato. En la parte
superior del tubo, y en el armazén (33) dispuesto al efecto,
existe una valvulilla (37), que impide el retroceso del aceite,
obligando asi al mismo a que, saliendo por el tubo (31),
vaya al punto por engrasar. Este es el camino que recorre
el aceite contenido en el aparato.

Maquina de vapor de

La maquina que representamos én nuestra laminaXént-
tral es de 3.000 caballos de fuerza, con un recorrido del
cilindro de i.]00 mm. Lasrevoluciones son 78 por minuto
y la presiéon del vapor de admision de ii'5 atmoésferas,
transmitiendo por medio de una polea que admite 37 ca-
bles de 50 mm. de didmetro cada uno.

El vapor es conducido desde lacaldera, por el tubo n,
al cilindro de alu presién o. Efectuando alli su cometido
se le conduce por medio de los tubos n, al cilindro de
presiéon media o, de donde pasa al cilindro de baja presién
¢ por medio del tubo «i. De este Gltimo cilindro pasa el
vapor, por el conducto Rg, al condensador, 6 bien es expe-
lido por el tubo R4. El cilindro de media y el cilindro de
baja presidn tienen envoltura de vapor. EIl condensador o
y la bomba del mismo, 04, son maniobrados desde la ma-
nivela por medio dei vastago oj y su balando Og. La distri-
bucién del vapor es del sistema de valvulas.

Por medio de una distribucién especial, cuya construc-
cion podremos apreciar en las fig. 5y 6 de nuestra lami-
na 3 (que publicaremos en el pr6ximo nimero), se obtiene
el que la méaquina, aun marchando sin carga, trabaje regu-

Con el fin de poder limpiar los distintos componentes
del mismo, asi como para obtener un medio sencillo de
desmontar dicho aparato, se han dispuesto las tuercas de
limpieza indicadas en el modelo, y una ojeada permite ver
la sencillez del método seguido para ello.

El accionamiento de la bomba se obtiene en lasiguien-
te forma;

El eje motor lleva hja una excéntrica, la cual acciona
un juego de palancas colocado dentro el aceitey que pro-
duce el movimiento descendente obligatorio del pistén,
mientras que el ascendente lo produce por medio del mue-
lle colocado al efecto.

En caso de tener que regular la cantidad de aceite que
sale del aparato, basu, para conseguirlo, con roscar méasoé
menos el tornillo de regulacion {14), el cual impide asi
que la ascension del émoolo sea mayor que la regulada.
Forestése ha dotado la bomba del movimiento descen-
dente obligatorio y de ascendente volunurio.

El conjunto del aparato estad desde el z6calo envuelto
en un tubo de cristal, el cual tiene en su parte superior una
tapadera de fundicién (ao), que forma el cierre del envase.
Sobre esta tapadera estd roscado & un lado el tornillo de
regulacion de que hemos hablado; ai otro lado se halla
provista de un orificio por el cual se echa el aceite que se
ha de distribuir.

triple expansién “*""*?

larmente y pav cowmplats silemeimsa. Por medio del vastago

2> 9» O secciona el efecto de retroceso sobre el re-
gulador. EIl regulador (es accionado por medio de la tras-
misién li, que loma la fuerza del eje del distributor d.

El engrase de la maquina es central y accionado por medio
de la bomba de presion m, que también toma su fuerza de!
eje de la distribucién. Las estopadas de esta maquina son
metalicas, de anillos cortados y consistentes en una alea-
cion de meul blanco; estan & presion contra el vastago del
cilindro por medio de unos muelles en espiral. Segln
pruebas efectuadas, se han obtenido con este dispositivo
los siguientes resultados:

Con una velocidad media de 79*06 revoluciones por
minuto, presion media de ia‘'i6 atmoésfera y temperatura
media del vapor de sSg'a® C, siendo el recorrido del ém-
bolo dei.300 mm., el rendimiento medio inicial fué de
1.595 HP.

En este experimento hubo un gasto de vapor de 6763,8
Icg., 6 sea 4*34 kg. por caballo inicial. El vacio en el con-
densador alcanzé la cifra 66*34 centimetros (columna de
mercurio).

Problemas y Soluciones

36.—Francisco J. Rionegro iOrense).—El dia 17 de
agosto se contestd i su consulta direcumenie de nuestra
oficina. Deseariamos saber si obra en su poder la carta.

8 7 —Eduardo Boix (Tarraja).—Pedimos pliego de
condiciones y detalles sobre su asunto, para poderle dar
satisfaccion extensa.

88.—./uan Per»\ {Ceuta) —La que le conviene i us-
ted es:

Cristales de sosa
Aceite de palma....
Jabén blanco de Marsella con 80
por </, de aceite......cccoceeeuenencnnn. loo »
Déjelo enfriar y pulvericelo.

S00 partes
10 »

Se usa poniendo 4 cucharadas en 5 litros de agua. Los
pafios se dejan en ella de 4 horas & una noche. Luego de
la inmersion se hierven durante i5 minutos. Se aclaran
con agua pura.

80.—Sudjcritor en la ciudad de México.—Les dinamoa
para galvanoplastia son tipos Illamados anormales. Hay

casas que se dedican exclusivamente & estas construccio-
nes. Si le interesa conocerlas, digalo.

La corriente alterna no puede transformarse en conti-
nua del modo que usted indica. Hay transformadores para
ello, pero no son otra cosa que acoplamientos directos de
motor de corriente alterna & dinamo de corriente con-
tinua. Mandenos su direccion si desea trato directo.

40.—José Sansé (Barcelona).

0,094.0.3 .
Siendowm = 0,566 ohmios

r- n = x4

m = 1

Wi 4

E ~ 1,
el valor de Jes:

34.1

10.3495 amperios;
0,266 -|- 34.4

con lo cual no creemos tenga usted suficiente.

Ttlinet tipoEriZooi d* E1 MUNDO CieNTIPiDO- Inventos Modernos.

tr.



Ayuntamiento de Madrid



Ayuntamiento de Madrid



NO'SDIZA

81.—Tubo del refrigerador.

88.—Ventilador.
85, —Correa tranamiiora.

34 .—Cartee de la manivela.

1-—Eje BOtrli; freno fobfeeJ mlitno
8.—Ctrterpin efnoibio denuirchi.
8.—Arbol motriz.

4. —Ciji de mirchis-
5. —Piluca de freno.
> > cambio de Diirchai. 86. —Manivela de puesta en uiar-
7— I'edil de embneue. cha.
80.—Chaasls.
a7.-Ridladoi.

»  del iceleridor.
8 .—Carburador.
10 —Caérter del motor.
I'1.—Volante.
18.—Embrague.

aa.-chamis.

80.—Transmlsldn pan las excén-
tricas que ponen en mo-
vimienlo el juego de las

18.—PlatIMoi meUlicof.
14. —Arbol berbiqui. valvulas.
15. -flleti».
10.—( aja del motor
17. -Vilrvlaa.
1B .—Caja de «Urulas.
18. —Bajias de Ignlcldn.
80.-Tubo conductor délos cabjes de
la magneto.

CIENTIFICO o INVENTOS MODERNOS'
MODELOS DEMOSTRATIVOS DESMONTABLES
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