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EL MUNDO CIENTÍFICO
INVENTOS MODERNOS
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Cálculo de una prensa hidráulica y de vapor combinada

El oíliadro de vapor y el cilindro de agaa com­
primida se hallan montados en una prensa, separa­
damente ó en la misma prensa; con el caso de que 
vamos á ocuparnos están construidos con la pren­
sa. Los croquis 1 y 2 muestran las dos formas para 
ejecutar esta última disposición; el croquis 1 
servirá de base para 
el cálculo.

La presión del 
vapor antes de la 
entrada en el cilin­
dro es casi siem­
pre de unas 8 at­
mósferas, de modo 
que se puede contar 
la presión efectiva 
del vapor en el ci­
lindro alrededor de
7,6 atmósferas. Con 
laS prensas de va­
por y  agua combi­
nados no se puede 
obtener bastante 
agua comprimida, 
con cada recorrido 
del pistón de vapor, 
para poder provo­
car la ascensión to­
tal de la prensa de
un solo golpe; por consiguiente, se efectúa en di­
ferentes recorridos parciales, cada uno de los cua­
les debe ser lo suficiente crecido para permitir la 
deformación máxima de un bloque que se encuen­
tre sobre la prensa; estos recorridos parciales no 
deben exceder de =■/„, para una prensa de 600 
toneladas.

Para determinar el diámetro del pistón de la 
prensa es necesario conocer el diámetro del vásta- 
go del cilindro do retroceso; si la prensa sirve como 
prensa de forja, el retroceso para una de 600 to­
neladas importa unas 26 toneladas; por consi­
guiente, el vástago del pistón tendrá i»  =  800.

d’ . 800 =  26000, ó sea d =  6,4 cm. ~  ^  “ /m

y el diámetro del pistón de retroceso: 

.7,5 =  26000
71
• ^ T * - ^ .6 ,6 *

T =  66,7 cm. =  670 ‘"/m.
El diámetro del pistón de la prensa se obtiene

por deducción:

■.400 =  600000
D =  44,6 cm. =  445 

milímetros.
Por consiguien­

te, para el recorri­
do parcial:

. 14 =  21300 cm’ .
El ascenso del 

pistón de vapor, asi 
como el ascenso 
del pistón de agua 
b%jo presión, es, se­
gún los experimen­
tos, de 1000 “ /m; por 
consiguiente, el diá­

metro del pistón del cilindro de agua comprimi­
da es:

^¿*.100  =  21300; 8 =  16,6om. =  166” /m.

El vástago del pistón de la máquina de vapor 
se construirá, pues, del mismo espesor; su prolon­
gación, sobre la cual está colocado el pistón del 
cilindro de ascenso del pistón de vapor, es más 
débil.

La fuerza de este cilindro de ascenso ha de 
vencer el peso del pistón de vapor, del vástago del 
pistón y del frotamiento, y provocar la acelera­
ción necesaria para el ascenso- Los pesos son es­
timados, según el proyecto, del modo siguiente:
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Vástago del p is tó n ............................ 500 kg.
Pistón de v a p o r ................................. 800 »
F ro ta m ie n to ..................................  1000 »
Saplemonto para la aceleración . 1000 »
El vástago de presión prolongado tendrá un 

diámetro de:
-  A*. 800 =  ^00 ; A =  2;3 cm.
4

Teniendo en cuenta la prolongación, se le dará 
un diámetro de 40 ” /m; de este modo, el diámetro 
del pistón del cilindro de ascenso será:

D,*- y .  4* J .  7.5 =  3300;

luego. D, =  24cm. =  240“ /m.
El diámetro 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 pistón, más las pérdidas por fro­
tamiento y el esfuerzo para vencer la presión del 
vapor sobre el cilindro de ascenso, que son eva­
luadas en un 6 V,; por consiguiente, el esfuerzo 
que debe ejercer el pistón de vapor es:

1,® . ^  . 16,5*. 400 =  89800 kgs.

Las características principales de la prensa 
quedan así determinadas. A iora  debemos tratar 
de los detalles de la construcción; es necesario, 
pues, determinar el dispositivo distributor.

Para las prensas hidráulicas y  de vapor com­
binadas, las condiciones que debe satisfecer la 
distribución son las siguientes:

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

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

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

-^.16,5’ .400 +  3300 +  1000 =  89.800 kgs.
/Pre»ióndel\  /C ilindro de\ /  FroU-\
V pistón I  \ íK enso )  \miento/

El diámetro del pistón de vapor es:

segundo; la velocidad de la marcha del pistón de 
vapor en el cilindro para la obtención de agua 
comprimida y  del esfuerzo de retroceso es de 1 
metro; el diámetro de la canalización será, para 
vapor fresco.

l d ‘ .5600= T -123M 00  
4 4

d =  16,6 om. =  170 "  / m
Y  para el vapor de escape:

-d * .2 6 0 0  =  4 '-123M 00  
4 4

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

4d> .5500  =  -^ .6 7 M 0 0  
4 4

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

- . d ’ . 2 6 0 0 = 4 - 2 . 67M00 
4 4

d =  135 “ /m
Para la unión del cilindro de ascenso se ob­

tienen 35 “ /ra.
Para saber ahora si se puede marchar por una 

sola distribución en el cilindro de vapor, para la 
obtención de agua comprimida y para el retroce­
so, ó bien, si son útiles dos distribuciones, nos 
serviremos del esquema mencionado.

.X' - 4 . 4 * . 7,5 =  89800

X =  123 om. =  1230 ”  / m- 
4) La distribución debe ser suave.
El esfuerzo de retroceso crea en el cilindro de 

agua comprimida una contrapresión que, con el 
cilindro cerrado, se calcula como sigue:

[«  TI
-,44.6’ - ^ .6.6’ p =

P qúcíóq aiceoso U 
diálzibueí^B sobro:

r i u e  do Topor «o  el cilindro vapor:

Para ogaa compri­
mida

Para ei retcocaiu

RettoceM (croquis 2) Vapor de escape Vapor de escape

Descenso vacio (  » ») « a > > fresco

Trabajo de prensa ( » 1) > fresco «  >

-^ .67 ,0 ’ - ^ . 6 , 5 ’ 1.7,5

p =  17,2 atmósferas.
Para determinar las dimensiones de la distri­

bución, bay que conocer los diámetros 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

Con el empleo de válvulas se ve que es necesa­
rio tener dos series separadas de válvulas, pues la 
abertura de una válvula tiene siempre por con^ - 
ción el cierre de otra; con el empleo de otra dis­
tribución la construcción puede establecerse de 
forma que la distribución sea sencilla.

Los croquis 1 á 3 sirven para demostrar que 
con una distribución de su género pueden obtener­
se las posiciones descritas en el cuadro anterior.

Determinemos ahora las secciones de la dis­
tribución.

La unión entre la prensa y la distribución tie­
ne que recibir tanto el vapor fresco como el vapor 
de escape. Debe, pues, tener una sección de:

. 25’  =  490,9 om’

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

. 123’ . 100* =  4  • d »*• 5000; por consiguiente: 4 4
d, =  l7,3 =  175“ ,=.
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Croqnis 4. Croqnit 5,

1 • altura de la ranura para la unión del ci­
lindro de vapor á la prensa, se obtiene;

"  ■ 17,5. a;. 6000 =  ^  . 123M00

a; =  4,3cni. =  43” /m 
Para la unión al cilindro de retroceso:

17,5. a:. 50000= -| -.67M 00
1,28 cm. =  13 “ / „

f no se intro-

, vapor de la prensa no hay sino vapor de 
escape la ranura para la transmisión 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 obtiene;

La altura h es poco más ó me­
nos 0,7 multiplicado por el diá­
metro de la unión; pero, como 
h - b =  f, es: Para vapor fresco:

A =  120 " /a  i = 1 9 0 ” / „
Para el cilindro do vapor de 

la prensa:
A =  175®/m 6 =  280“ /n.

Para el cilindro de retroceso: 
A =  95“ / „  i  =  I 5 0 » / „  
Como por las dos secciones II 

juntas pasa toda la cantidad de

mitad de b, por las dos secciones m  juntas pasa 
la mitad de vapor, esto es;

i  ” 86 admitirá igual á áO mm, teniendo en cuen­
ta el diámetro interior de los tubos.

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

Para vapor fresco....................................  3451c, ^
Para el cilindro de vapor de la prensa: 390 » 
Para el cilindro de retroceso. . . . : 330 >

S . LOPEZ TA PIA S, Ineenlero.

Electricidad

"  • 17,6. X . aooo =  ~ . 123*. 100 
X — 3,85 cm. =  40 “ /m

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

En la sección I circula toda la cantidad del va­
por; en las dos secciones II 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 sección V  no hay
casi ninguna necesidad de vapor. Si se quiere re- 
auciv lo mas posible las dimensiones exteriores 
del cárter de distribución, puede formarse el es­
pacio circular con dos círculos excéntricos.

Lon dos círculos ooncóntrioos (croqnis 6), la 
l y . t n d  delamUoe.  .n  total como par, la wc- 
Clon i l .  Como construcción correcta debe adop- 
mrse la del croquis 4. La unión circular al cárter
de distribución se transforma en las secciones I
en forma rectangular. La altura del rectángulo h

<1"® diámetrode la unión. En la sección f  la unión es:

Para el vapor fresco: . 17» == 9.27 onjí

Para el cilindro de vapor de la prensa:

4 --26*  =  491 cm*

Método de conexión de 
l o s  transformadores

(^nexiones moím/áricoa,—Se refiere á esta dis­
posición el esquema figura 1, que representa un 
circuito monofásico para suministrar corriente á 
lámparas y motores- La bobina primaria de los

C ir e iU ttt ttia id Q r itt\ ....

TÍüHQflQ t Iqoooq
ÍKÍHBI

Cfreu/M primariú

l « a

-CtrtaUoi tetandartei -- ,

Para el cilindro de retroceso:

I "  ■ 13,6* — 142 cm*

Flg. 1.*—Dlstrlbndón monofásica.

transformadores T está conectada en paralelo con 
el circoito primario de alto voltaje, y  los recepto­
res de corriente están conectados en paralelo 
Igualmente á través de los circuitos de distribu­
ción de b^jo voltaje que, á su vez, se hallan en co­
municación con la bobina secundaria del transfor­
mador. Esta disposición mantiene automáticamen­
te fuerzas electromotrices casi constantes en los
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oirotkitoB secundarios, dando gran flexibilidad á la 
distribución mediante los mismos-

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

Clreiáltt primarle

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

En ciertos casos puede ser conveniente hacer

Circuito pr-'nuirlo

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

caso, las bobinas primarias de los distintos trans­
formadores están conectadas en paralelo á través 
del circuito primario, y  las bobinas secundarias 
lo están, en paralelo también, á través del circuito 
secundario, quedando pues la carga dividida en­
tre los varios transformadores. Sólo se puede 
adoptar esta disposición tratándose de transfor­
madores de la misma fabricación y del mismo tipo 
y tamaño.

Los conductores de los transformadores se po­
nen generalmente en conexión con las bobinas, de 
modo que la dirección instantánea 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 están 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 fácilmen­
te la conexión en pa-

n o e  'h its

-

T
c i - í v -  .... 5 5 / -

n o  Vo/ri

CircttUos tecundarios 

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

las conexiones de dos transformadores teniendo 
sus bobinas secundarias en serie á través dei cir­
cuito de distribución, como se indica en la ügu- 
ra 4. Por medio de esta disposición se consigue 
que el voltaje secundario sea doble del que se ob­
tendría si las bobinas secundarias estuvieran co­
nectadas en paralelo según costumbre. A l 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 opondrían 
uno á otro y  no habría producción 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- . . .  . íW  ir-............ .
Devanado primario

LoflcaocjicioJ

...........IW V-.........  ■
Devanado primario

nfi'^nnonooooo i

r ig . 3.—PoUriiJ»<lei ItnUnUneM.

tálelo 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- 
madoresidóntico.deBdeeBtepunto de vista, á otros, 
es necesario verificar un ensayo de polaridad, á fin 
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:

L -

CoonclóD en teiie 
sobre el secundarlo.

< - ■ S í ' / ...........

Fig. 6.
Coneiclón en paralelo 
sobre el secundarlo

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

Conductota primarlos

v jim jm ^ o

FIg. 7.—Circuito de tres b llo i ílim cnUdo por dos tr»nsfatm»dores.

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

_ El fin que se persigue con la división de la bo­
bina primaria en dos 
secciones, es el de po­
der utilizar el trans­
formador con dos vol- 
ta.jeB, uno doblo del 
otro. Por qjemplo, si 
cada sección de la bo­
bina primaria se halla 
establecida para 1.100 
voltios, el transforma­
dor podrá emplearse con 1.100 voltios en la línea 
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 podrá funcionar en una linea á 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 á 1 (esto es, 1.100 vol­
tios en los bornes primarios y 110 en los bornes 
secundarios) y en conexión por los conductores 
secundarios, para suministrar á una red de 3 hilos 
un voltaje de 220 voltios entre los conductores 
exteriores. Las bobinas secundarias están, 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 están en 
comunicación uno con otro, y  el conductor neutro 
déla línea de 3 hilos, á fin de obtener el voltaje 
secundario (110 v-) de cada transformador entre 
el hilo neutro y cada uno de los hilos principales. 
La línea de distribución, con este método de co­
nexión, 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 uno y otro aparato en cuanto al 
modo de regular el voltiye. Dos dinamos de co­
rriente continua, acopladas, pueden ser reguladas

Flg. 9.—Ciiculto de trc< hilos compensado por un autotranstormador.

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 conexión de los transfor­
madores para alimentar un circuito secundario de 
3 hilos en la figura 9. El transformador principal 
T está conectado con los hilos exteriores de la 
línea de 3 hilos, y  un transformador de compen­
sación B está con aquellos 3 hilos cerca el centro 
de la distribución. La capacidad de corriente del 
transformador de compensación 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 compensación para este 
objeto es sencillamente un autotransformador 
con xm empalme dispuesto entre los bornes de su 
bobina única; este conductor de unión está en co­
municación 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 notará la 
diminución de voltaje correspondiente del lado 
más cargado. La mitad del transformador de com­

pensación que se halla 
conectado con el lado 
menos cargado del sis­
tema vendrá entonces 
á reforzar la otra mi­
tad, en conexión con 
el lado del sistema so­
metido á la mayor car­
ga, tendiendo á hacer 
recuperar al voltaje su 

nivel normal. La influencia de este autotransfor­
mador es equivalente á la del juego de compensa-

i - - - - - - - - - - - - 5 t  t  ti _ _ _ _ —  ] 1 1 _

B <xm.■QQQCOQ

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

ción que suele emplearse en las líneas de 3 hilos 
alimentadas por dinamos de corriente continua.

Sobre las propiedades eléctricas 
de las aleaciones cobre-estaño

Ledoux ha tratado de completar por el estudio 
del conjunto de las propiedades eléctricas los co­
nocimientos actuales acerca de la constitución de 
las aleaciones Cu y  Sn.
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Se ha efectuado este eetudio con 20 muestras 
de 10 centímetros de longitud y  5 milímetros de 
diámetro, coladas en una lingotera fría y recoci­
das, después de una primera serie de mediciones, 
á temperatura inferior en 50° á su punto de trans* 
formacién más bajo, es decir, 600° para las que 
contenían de 5 á 30 por 100 de Sn, en volumen, y 
230° para las que encerraban de 45 á 100 por 100.

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

•íff s n íB roíimifií
Pig. 1.—KesiateocU de Us a lu d oa cs  cobrc>«Ufio.

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

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

Resistividad
La curva de ésta había sido trazada ya por 

Matthiessen. Se ha comprobado, y los puntos ob-

temperatura “ (fig. 2). Conforme se ha formulado 
ya como un hecho general, conserva la marcha de 
la curva de resistividad, presentando un punto

r

• í » S n  tnvBlamen
Pls- 3.—Poder termoetictileo de I i i  a leacloon cobrc-esUtio.

singular notable para Cu® Sn. El coeficiente es ne­
gativo entre 22 y  30 por 1(K) de estaño. La aleación 
con ^  por 100 de éste (alrededor de 18 por 100 en 
peso), con coeficiente nulo, seria tal vez lo bastan­
te sólida para merecer el estudio como patrón de 
resistencia.

Ledoux da, por último, las siguientes cifras;

®/o Sn a I
(»  volomen) P á 0° C. 100 I o/o 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 12,1 0,00242
20 21,7 - f -0,00061 70 12,96 0,00276
26 29,4 — 0,00149 76 13,3 0,00296
30 32,6 -0,00003 80 13,4 0,00384
35 41,8

1632
-1-0,00046 86 12,9 0,00364

40 0,00132 90 123 0,00307
46 8,76 0,00282 95 12,4 0,004
50 11,1 0,0027 100 12,8 0,0046

P lf. 2,—Poder temoeM ctrico ii 0* co o  relKlóa el plomo,
(Istema cobre-ettiBo,

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

Más interesante es la curva del coeficiente de

P ig .4 .—VarUcldn út\ poder ternoeléctrtco, sisteme cobre-citaAo» 
con r e U c i Ó D  a l  plomo.

Poder termoeléctrico
No parece haber correlación entre la marcha 

de la curva y  la constitución de las aleaciones. Se­
ñalemos únicamente el mínimo correspondiente á 
la composición Cu* Sn-

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

l.° De 0 á 15 por 1(X) de Sn, el cuerpo «, solu­
ción sólida, caracterizado por el brusco descenso 
de la curva;
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2. ® De 16 por 100 hacia 35 por 100, e s * +  8, 
mezclado eoluciooes sólidas;

3. ® De35á42,5porl00,  S +  Gm>S«.
Pasando de estas proporciones, la curva es de

interpretación más difícil.
Las cifras dadas sobre este particuiar por Le* 

doaz son las siguientes:
%  Sn A B

í 0 +  3.57 +  0,0101• 6 0,81 0,002
i> 10 0,66 0.UÜ21

16 1,17 0,00121 20 1,26 0,0023
26 0,86 0,0028
30 0,49 0,0037

1 35 2,13 0,0039
j 40 1,54 0,0073

45 1,68 0,0089
50 2,18 0,0089

i 56 2,07 0,008
60 2,43 0.0076
65 2,45 0,007
70 1,3 0.0068

i 75 1,47 0,0066
80 1,06 0,007é 86 0,41 0,00456
90 +  0,31 0,00455

- 0 .1 000185
\ 100 -0 ,1 3 0,0025

A  y B en miorovoltios por
y  0 ® . +  1 00 ® .

grado, entre 0®-í

Nada de nuevo ha mostrado la fuerza eleetro- 
moiriz de disolución, 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 había puesto ya de manifiesto. 
En cambio, no encontrándose 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 composición del Ou* Sn.

Colocación de las escobillas 
on los motores

A l proceder al montaje de un motor de co­
rriente continua, después de verificar en él alguna 
reparación, ocurre con frecuencia que el porta- 
escobillas está desviado de su posición de origen, 
y, como en ciertos motores no consta indicación 
alguna del punto en que ha de quedar colocada 
dicha pieza, es menester, á falta de indicación tal, 
determinar nuevamente aquella posición. Este re­
quisito es indispensable para que la conmutación 
del motor sea perfecta- La posición del portaesco- 
billas puede determinarse ya por el procedimiento 
mecánico, ya por el procedimiento eléctrico-

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

xión loa extremos de una bobina cuyas dos mita­
des se hallen exactamente debajo de los centros 
de dos polos intermedios consecutivos. Esta bobi­
na, con su conmutador, puede entonces señalarse; 
y servirá luego de punto de partida para la colo­
cación de las demás escobillas, lo que se hará dan­
do vueltas á la armadura hasta que la misma bo-

r ig . I.—OIsposicIdn de! voUfmetro para dctermiDar la posición neutra 
por el procedimiento eléctrico.

bina quede debajo del centro del polo siguiente, ó 
sea el último del primer par. Se procederá así, su­
cesivamente, hasta que estén colocadas todas las 
escobillas. Si la bobina consiste en varias espira­
les, se utilizará 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 pequeños aparatos y  es indispensable 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 detrás del centro del polo intermedio co-

r ig . 2,—Devanado en forma de anillo.

rrespondiente, y  el otro lado de la misma algo 
delante. Las barras del conmutador con que la 
bobina está en conexión, deben quedar debajo de 
dos escobillas contiguas de la misma polaridad, 
con una escobilla de polaridad contraria entre 
ambas. En general, el número de barras del con­
mutador no será un múltiplo exacto del número 
de polos, y la posición definitiva del portaescobi-
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Para mayor comodidad, llamemos X  á la dis­
tancia que ha de mediar entre la línea neutra y el 
punto en que queden colocadas las escobillas.

Kn los motores de velocidad variable, el valor 
de X  debe reducirse á V4 6 1 por 100 de las barras 
del conmutador.

Por último, en los motores dispuestos para gi­
rar en ambos sentidos, como los que deben mover 
elevadores 6 grúas, la posición de las escobillas ha 
de coincidir con la línea neutra.

Es de observar que la velocidad de los motores 
crece á medida que aumenta el valor do X , y de­
crece cuando disminuye el valor de dicha canti­
dad.

La torsión 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 nú­
mero de ampervueltas. Esta variación modifica la 
posición neutra de las escobillas que, en conse­
cuencia, deben trasladarse algo más hacia atrás.

Debe siempre tenerse en cuenta, en la coloca­
ción de las escobillas, la 
autoinducción de las bobi­
nas del devanado y, en vista 
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 debqjo de la 
escobilla; en estas condicio­
nes, la producción da chis­
pas, al hacerse la conmuta­
ción, queda reducida al mí­
nimo. En la figura B se halla la explicación del por 
qué aumenta la velocidad de un motor al aumen­
tar el valor de X . Las bobinas del devanado, com­
prendidas dentro un ángulo doble del ángulo de 
retroceso de las escobillas (entre A  y  B y  C y  D), 
engendran un flqjo 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 compensación parcial de las 
mismas en la construcción del motor, aumentan­
do, al efecto, el número de ampervueltas sobre el 
campo.

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

sentados en el esquema por loe que aparecen entre 
A  y D y  entre B y C, se hallan en número tanto 
más reducido cnanto mayor es el valor de la can­
tidad X , esto es, cuanto más se apartan las escobi­
llas, hacia atrás, de la posición neutra.

SANTIAG O  AN DREU, Ingeaiero,

Metalurgia

/

/
F lg . 5.— Etqucm a dem ostr isd o  p or  U  v e lo c ld id  d «l mo­

tor  w  « d e n  osando aumenta d  retroceao de la  esco­
billa.

Tratamiento de Iob aceros 
por el Bilioo-oalcio

El silico-calcio tiene las propiedades siguien­
tes:

aj Posee un poder reductor considerable á 
elevada temperatura;

b) La serie que forma es muy flúida;
ej Puede reemplazar al aluminio para evitar 

la formación 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 síli­
ce se combina con los óxi­
dos y otras impurezas para 
formar una escoria muy flúi­
da, que cubre la superficie 
del metal en fusión.

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

Con hierro que contenga 
0,263 por 100 de fósforo y 
0,096 por 100 de azufre, se 
reduce por el tratamiento 
con silico-calcio estas pro­

porciones á 0,209 de fósforo 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:

O  \

COMPOSICION AKTBS DESPUÉS
del acero del iratamiento del tratamiento

Carbono. . . . . 0,72 » / , 0,70 V,
Silicio.............. . 0,12 . 0,19 .
Manganeso. . . . 0,92 > O . f f i  »
Azufre............ . 0,090 . 0,066.
Fósforo............ . 0,01B » 0,0BB.

El ensayo se hizo con 26 kilogramos de acero y 
habíase empleado para el tratamiento 200 gramos 
de silico-calcio. En el análisis de la escoria se en­
contró el azufre y el fósforo arrebatado al metal.

Las propiedades mecánicas del acero obtenido 
son idénticas á las del acero tratado con aluminio.

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

I . BROCA.
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Construcción
Cámara de fandacíón de 
hormigón armado

Recientemente construyóse en Inglaterra, por 
el procedimiento Hennebique, una cámara subte­
rránea impermeable, destinada á recibir una ins­
talación de maquinaria. Además, esta cámara, de

En la sección y el plano están indicadas las 
principales dimensiones de la obra terminada. Las 
vigas A  y B, visibles en las figuras, sirven para so­
portar la vía de un ferrocarril que pasa por enci­
ma de la cámara subterránea.

Conforme se puede ver en la figura 3, el borde 
inferior del último anillo está 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 á 
ella un ribete prominente que presenta, en su cir-
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forma cilindrica, debía servir de 
fundación para otra construcción 
que había de levantarse encima 
de ella.

Por creerlos de interés para 
nuestros lectores, á continuación 
damos algunos detalles acerca de 
esta obra.

La cámara ó cilindro en cues­
tión mide 6,63 metros de diáme­
tro y 6,70 de altara. El suelo, en 
el punto que debía emplazarse es­
te cajón, está 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 á ñor de tierra. Para resolver las 
dificultades inherentes á un trabajo de esta índole, 
realizado en tales oirounstancias, se adoptó el si­
guiente procedimiento:

Se moldearon, en número suficiente, secciones 
6 anillos de hormigón 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 último lugar se colocó el 
piso de la cámara ó fondo del cilindro, consistente 
en una losa monolítica de liormigón armado.

F i p .3 .
Sttclóa stgún la lln<a C- H.

I

--

cunferencia inferior, el anillo que 
continúa aquél en orden de altura, 
ó sea el penúltimo. Idéntica dis­
posición ofrecen todos los demás 
anillos.

Las juntas impermeables que 
reúnen los anillos entre si están 
formadas como indica la figura i, 
llenando con mortero de cemento 
un espacio que se procura quede 
vacío entre el fondo de la cavidad 
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 hormigón y 
empotradas, después de su colocación, con morte­
ro de cemento (figs. 5 y 6).

Las paredes del cilindro tienen 0,21 m. de es­
pesor; cada uno de los anillos que las componen 
está reforzado por cuatro aros de acero redondo, 
dispuestos dos cerca la superficie interna del ci 
lindro y  los otros dos junto á la superficie externa 
del mismo. Los cuf\tro aros se hallan unidos entre 
sí por medio de eslabones de acero semejantes á 
los que se emplea en las columnas de Hennebique.

Ayuntamiento de Madrid



BL MUNDO CIENTIFICO — INVENTOS MODERNOS 139

La figura 7 es una sección del cilindro según 
la linea E F  de la figura 2, mostrando los detalles 
de la viga A; los extremos de las barras longitu­
dinales que refuerzan esta viga están sólidamente 
^08 en las paredes del cilindro, en la forma que 
indica la figura 9. En la sección vertical de la vi­
ga (fig. 8) se ve claramente la disposición adoptada 
para sujetar la traviesa de madera sobre la cual 
descansa el riel de la vía férrea.

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

Las pruebas llevadas á cabo durante la cons­
trucción de la obra demostraron la gran resisten­
cia del cilindro y permitieron observar que la 
presión ejercida sobre el suelo por el mismo era 
muy reducida, condición satisfactoria en este caso, 
pues es señal de que no hay que temer los efectos 
de un posible asiento del terreno. En el caso que 
nos ocupa, se habría fácilmente podido conseguir 
que la fuerza ejercida de arriba abajo, debida á la 
presión hidrostática, fuese mayor que la presión 
inversa, ejercida sobre el suelo por el peso de la 
construcción. En las fundaciones de los edificios 
de mamposteria se presenta la condición contraria 
y,_ en muchos casos, cuando se trata de levantar 
edificios en terrenos movedizos, es un problema 
de dificil solución la cuestión de evitar la exce­
siva compresión del suelo por macizos y  pesados 
cimientos. Los resultados obtenidos en la cons­
trucción de la obra antes descrita son muestra de 
las ventajas que, en tales casos, podría presentar 
61 hormigón armado para el establecimiento de 
los cimientos de importantes edificios.

BMiLio CO N TR E R A S RUIZ.

P reparación  de la  alúmina por 
lo s  m e a d o s  indirecto y  directo

a) Método indirecto

S ilE lS E S isS
Tratamiento eálorífico y  mecánico.—Sométese la 

bauxita á un primer triturado y u n t a S S ^ r o ^  
eero (tamices con mallas de 5 á 6 milímetrosl v á

entre /UU y.WX) en un horno que suele ser del 
tipo giratorio. Después de esta calcinación cue 
destruye las materias orgánicas que pueden rotar

t r i f in r ® ^  producto por una serie do aparatos 
trituradores que lo desmenuzan más, y por último

se le tamiza con telas de 120 á 150 mallas por cen­
tímetro.

Tratamiento gwmico.—Comprende las tres fa­
ses siguientes:

Preparación de las lejías de aluminato de
sosa;

2. ® Precipitación de la alumina hidratada;
3. ® Calcinación.
P R B P A E A C IO N  DE L A S  L E JIa S  DE ALUMINATO DE 

808A.-;-La extracción de la alúmina en estado de 
aluminato se efectúa por via seca {procedimientos 
Deville-Péchiney ó Peniakoff) 6 por vía húmeda 
(procedimientos Bayer ó 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® á 
1 ^ °  en un horno de reverbero fijo, y  mejor aún 
giratorio; en esta operación, el ácido carbónico es 
puesto en libertad y  la sosa se combina con la 
alúmina, para dar aluminato de sosa. Retirada del 
fuego y una vez fría, trátase 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 ínsoluble- Además, á la 
elevada temperatura á que se condujo la mezcla, 
una reducida cantidad de sílice se combina tam­
bién con la sosa y  da silicato de sosa, que pasa en 
solución con el aluminato de sosa.

La Iqjia, decantada y  luego filtrada, contiene, 
pues, además del aluminato, algún silicato de sosa.

Para eliminar la sílice hay que calentar bas­
tante tiempo la solución en un autoclave á la pre­
sión de 5 á 6 atmósferas; en estas condiciones, la 
sílice se deposita poco á poco en estado de süico- 
aluminato de sosa.

Nuevamente filtrada, la solución está pronta 
para soportar la secunda fase de la operación, es 
decir, la precipitación de la alúmina.

El procedimiento Peniakoff consiste en prepa­
rar el aluminato de sosa con una mezcla bien inti­
ma de bauxita y cloruro de sodio. Redúcese esta 
mezcla ya por medio de carbón, con desprendi­
miento de gas sulfuroso y  carbónico, ya por medio 
de sulfuro de hierro, con desprendimiento de ga­
ses sulfurosos y formación de óxido férrico. La 
reducción se opera á 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 envía - 
sobre cloruro de sodio, que se traiisforms en sul­
fato de sodio y ácido clorhídrico. Éste 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 solución 
filtrada se trata como en el procedimiento an­
terior.

En el procedimiento Bayer introdúcese el mi­
neral calcinado y  molido con una solución de sosa 
cáustica (densidad 1,4 á 1,6), en un autoclave de 
doble envoltura calentado por vapor y provisto de 
un agitador. Manteniendo la masa en agitación 
constante, prolóngase el caldeo 2 ó 3 horas, á la 
presión de 6 á 6 atmósferas, ó sea hacia—150° ó 
160°. En estas condiciones, la alúmina pasa al es­
tado de aluminato de sosa disnelto, en tanto que 
la proporción de sílice soluljilizada por la sosa es 
mucho menor que en el procedimiento Péchiney.
A l sacarla de los autoclaves, extiéndese la lejía 
alcalina con agua hasta la densidad de 1,20 á l,ffi; 
clarifícasela y  sepárasela luego de los lodos me­
diante paso por filtros-prensa, é inmediatamente 
se la pueda tratar para la precipitación de la ahi- 
mina.

El procedimiento Vergé es una variante del
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procedimiento Bayer en que se guptime el trata­
miento calorífico y  mecánico de la bauxita. Esto, 
senoillamente triturada, se mezcla con la solución 
de sosa cáustica en un autoclave de forma especial. 
Un chorro de vapor á 5 atmósferas penetra en el 
autoclave, cuya presión interior no debe exceder 
de 3 atmósferas; este chorro de vapor produce á la 
vez el caldeo necesario al ataque químico y  la dis­
gregación mecánica de los granos de bauxita, por 
arrastre y  fricción mdtua de estos granos unos 
contra otros. A  consecuencia do la temperatura 
relativamente baja (125“-á 135®) á que se efectúa el 
ataque, la solubilización <
débil que por el^procedimientq Bayer; bauxitas

i O’  por 100 de A l' U', es ueoir, tan 
puras como las obtenidas por el procedimiento
con

£or oi pro
K) de Si O* darían 1̂ *̂®con 6 p

0,4 de Si O’
e aluminato 

* O*, es decir, tan

minato, después del ataque de la bauxita por el 
carbonato de sosa, encierran con frecuencia una 
proporción bastante sensible de vanadio; en este 
caso, trátaseles 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. b r o c a

(Conduiri)

Electroquímica

Bayer partiendo de las bauxitas con 3 por 100 da 
Si O*.  ̂ ^

Actualmente se está ensayando otro método de 
preparación de las lejías de aluminato de sosa; el 
método Serpek. En éste se persigue la fijación de 
la alúmina de la bauxita, en estodo de azoturo de 
aluminio, tomando el ázoe del aire atmosférico. El 
azoturo de aluminio, tratado con una solución al­
calina, da una Iqjía de aluminato alcalino, despi­
diendo gas amoníaco, que se puede recoger como 
amoníaco ó como salea amoniacales.

Conforme se ve, Serpek intenta preparar alú­
mina pura partiendo de la bauxita, con obtención 
simultánea de un subproducto de gran v^qr: las 
sales amoniacales; y de conseguir su propósito, el

Dinamo de corriente continua para 
la industria eleotrogoimioa

La vitalidad de los grandes talleres de electro­
química depende esencialmente de la posibilidad 
de producir grandes cantidades de electricidad é 
un reducidísimo precio, lo cual, naturalmente, 
sólo se obtiene aprovechando la tuerza de los sal­
tos de agua. En consecuencia, las casas construc­
toras reciben pedidos tales que, tratándose de 
turbinas y dinamos, requieren siempre gran pro­
ducción de energía por máquina, á fin do obtener 
el mayor rendimiento posible, y por lo tonto me­
nor número do pérdidas, lo que impone la cons­
trucción de dinamos de proporciones considera-

/

íkO 'Ol

£3

r i í .  I.—Cortes vertical y borizoDtil de la dinamo.

precio de coste de la alúmina disminuiría gracias 
á un ingenioso artificio-

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

El método por vía húmeda suministra leyias de 
aluminato más pobres en sílice que el procedi­
miento por vía seca, así que, desde este punto de 
vista, resulta preferible. Es asimismo mas venta­
joso por la sencillez de las operaciones y la eco­
nomía de combustible. En cambio presenta algu­
nos peligros, resultantes del ataque por una lejía 
alcalina á presión elevada.

Los lodos residuarios, provenientes de la de­
cantación y la filtración de las soluciones de alu-

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

Cuando estas dinamos han de ser para corrien­
te continua, todavía aumentan las dificultades de 
construcción, debido á que en la industria electro­
química requiérense siempre máquinas de gran po­
tencia; esto, á su vez, exige una cantidad de polos 
mínima, á fin de que no reciba demasiada fuerza 
cada escobilla. Ahora bisn; tanto la cantidad de
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polos cotDOla cantidad de 
láminas del colector, re­
quieren tambián un diá- 
metrodelmismo lo mayor 
posible; resultando en­
tonces que también est-t 
último requisito tiene su 
frontera, pues no se debe 
obtener tampoco una tc- 
locidad periférica del co­
lector desproporcionada.
La velocidad admitida f
como máxima suele ser 
siempre (en estos casos)
1,8 veces superior á la or­
dinaria, con el fin de po- ’
der soportar la velocidad 
de la turbina en caso de 
descargarse ésta. Se han 
construido máquinas con *
2 colectores, pero resulta )
difícil obtener una carga V .
exactamente igual en am­
bos, por lo que moderna­
mente se desiste de tal 
oonstmeción.

Una dínamo digna de ser mencionada es la que

rx

Fig. 2.—Arm isón de los polos.

su funcionamiento.

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 están sujetos por 
fuera al armazón princi­
pal de tal forma que pue­
de desmontarse cada uno 
de los principales por se­
parado.

La ventilación radial 
del giratorio se obtiene 
por medio de 5 canales 
ventiladores. Î a estrella 
del tambor central tiene 
8 brazos de hierro fun­
dido y los dos platos de 
presión de acero fundido. 
La ventilación de esta 
parte de la máquina se 
obtiene por medio de la 
corriente de aire que des­
arrolla la misma durante 

El colector tiene un diámetro

PIe . 3. í sin ctrg*.
\ //•—Pérdida» sin carga (com o cootor).

en este articulo presentamos, construida por una 
casa alemana y cuyos da­
tos principales son los si­
guientes: t

Revoluciones por mi- ®
ñuto, 300.

Revoluciones por mi- ®
nato (máximo), 6tó. "•

Rendimiento normal 
(dia y noche), 3.000 K. W. ^

Además puede aumen- ^
tar el voltaje hasta 390 ^
voltios. El diámetro del ^
eje motor en los cojine­
tes es de 260 mm- y la

1000 lioo gooo, esoo

Fis- 5,—C iim  de rendimiento.

r ig . 4 .-R e la cióo  entre las pérdidas en marcha sin carga y inmento 
del número de revoluciones,

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 láminas del colec­
tor están sostenidas por 
medio de tres anillos de 
acero, los cuales sujetan 
las mismas radialmente 
sobre su c^ja. La cons­
trucción del colector en

sooo KU'
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8Q interior obra de tal suerte que, haciendo el 
efecto de bomba centrifuga, produce una corrien­
te de aire que contribuye á su enfriamiento.

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

El rendimiento obtenido es del 95 por 100.
Las pérdidas del cobre, para 8.000 amperios y 

máquina caliente, son de 33 kw; las pérdidas deJ 
hierro, con 376 voltios, de 35 kw. Las pérdidas por 
rozamientos y ventilación de 60 kw.

Este generador se probó como motor hasta 
unas 480 revoluciones por minuto. El calentamien­
to de la máquina en funcionamiento continuo al­
canzó 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, ó sea 13,6 sobre el de 
las piezas activas.

josí ARMENGOL, ingtnieto.

Mecánica

El trabajo de gran preoisíón 
y sus limites

En la construcción mecánica exígese más y más 
de día en día un acabado de precisión extremada; 
algunos años atrás, bastaba una precisión de 26 
centésimas de milímetro; en la actualidad, algunos 
trab^’os no admiten un error de más de 6 milési­
mas de milímetro.

Admítese fácilmente que una pieza puede eje­
cutarse con sus dimensiones exactas; pero lo difí­
cil es establecerla á un precio razonable con las 
herramientas de que ordinariamente dispone el 
mecánico.

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

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

La de saber si la máquina automática puede 
dar buenos resultados en esta clase de trabajos, 
cuestión es que no podía resolverse sino por me­
dio de la experiencia.

Habiendo hecho esta experiencia, Q. W. Tripp 
afirma, en un artículo publicado en la Engineering 
Revieio, que, conduciéndolas bien y  prestándolas 
gran atención, se puede emplear las lierramientas 
automáticas en los trabaos de precisión, y hasta se 
logran con su empleo importantes economías. Para 
esto, naturalmente, la máquina debe ser buena y 
ha de hallarse en buen estado.

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

Necesitándose cierto número de tornillos como 
el que representa la figural, procedióse á cortarlos

en una máquina automática Herbort, habiéndose 
trabajado la cabeza con una herramienta de perfi­
lar en el carro transversal y eíectuádose las otras 
operaciones con ayuda del cabezal giratorio. Al 
principio hízose difícil obtener el acabado que se 
buscaba, pero llegóse á él ajustando cuidadosa­
mente al efecto la herramienta acabadora, dándola 
una ligera oblicuidad y  componiéndoselas de suer­
te que la herramienta desbastadora y la herra­
mienta acabadora abandonasen simultáneamente 
la pieza. La oblicuidad de la herramienta acaba­
dora era por otra parte tan pequeña que, aunque 
la herramienta tocase solamente el punto A  (fig, 3) 
en su posición inicial, se echó de ver que había to­
cado en B bajo el esfuerzo del corte. La máquina 
trabajó de modo continuo durante cierto tiempo, 
y no se juzgó necesario intervenir con intérvalos 
inferiores á 3 horas. Y , cada tres horas, bastaba 
con muy ligeras regulaciones. En un ensayo, es­
pecialmente observado, de 2 horas de duración, 
los 23 tornillos producidos, medidos con el micró- 
metro, no presentaron diferencias superiores á 6 
ó 7, 5 milésimas de milímetro en los trabajos efec­
tuados con las herramientas del cabezal giratorio 
y  de 7, 6 á 1 milésima en el ejecutado con la herra­
mienta de perfilar. Los tornillos en cuestión me­
dían 10 milímetros de diámetro y  su cabeza 16,6 
milímetros.

Obtúvose asimismo buenos resultados en el 
trabíyo de gorro­
nes como el que 
representa la fi­
gura 3 y  tomados 
deunabarra exa­
gonal (diámetros 
12,7 y  19 milíme­
tros).

Naturalmente 
para realizar estos ensayos se eligió trabajos espe­
cialmente adaptados á la máquina automática.

Puédese tener que hacer piezas más importan­
tes en condiciones muy distintas. Y , en todos los 
casos, el torno es más ventajoso para las piezas de 
bastante diámetro. Según el citado autor, el gasto 
hecho para poner las máquinas en perfecto estado 
de regulación resulta en breve compensado.

Pasando ahora á considerar la máquina de 
amolar, tenida frecuentemente por la herramienta 
de precisión por excelencia, pueden darse múlti­
ples ejemplos de buen trabajo producido muy 
económicamente por esta máquina.

Una de las grandes ventajas de ella es que el 
acabado en la muela es la última operación des- 
pu ^  del ranurado, etc., y hace desaparecer los tor­
cimientos debidos á las operaciones anteriores. 
Además, el operario aprende pronto á 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 
á la muela, el precio de coste puede resultar prohi­
bitivo; pero si, por el contrario, efectúa la muela 
todo el acabado, el trabajo se hace económico. Se 
pueden quitar fácilmente en la máquina de amo­
lar 0,625 milímetros de metal.

m
11
i

V)
NO - +
1

Vjc-J
Pig. I.
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La economía realizada en las muelas es un 
error debido en mucha parte á la falsa idea de que 
la acción de la muela de esmeril es una pulimen­
tación, 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, es indu­
dable que, en cuanto los dientes se mellan, dejan 
de hacer un trabajo útil; el cemento ha de ser, 
pues, lo bastante blando para disgregarse á tiempo 
y desembarazar una nueva capa de dientes agudos.

La muela conveniente al acero blando será 
más dura que la conveniente al acero templado ó 
la fundición; las muelas para el bronce deíien ser 
más blandas. La razón de esto es que el acero tem­
plado exige más trabajo que el acero blando, y 
como los dientes se mellan más rápidamente, de­
ben renovarse más á menudo. Para el latón ó el 
bronce, si la muela no es blanda se empuerca con 
rapidez. Para el uso corriente, lo mejor será 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 un rociado suñciente, tenien­
do en cuenta que no puede pasar por entre la

muela y la sierra 
sino una lámina de 
agua en extrem o 
delgada.

Suponiendo ob­
servadas las ante- 

g  riores condiciones,
- ■ ■ ■ ----  ̂ y  que se hayan de-
Fig. 2. terminado las me­

jores velocidades de

- A

trabqjo, se obtendrá un degaste muy preciso en 
la máquina de amolar.

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

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

Obedece esto, según el citado G. W . Tripp, á 
una especie de oscilación que, una vez principiada, 
resulta en extremo difícil hacerla cesar y  que se 

ebe probablemente á 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 una muela estreclia, rociando copio- 
amén e para reducir el calentamiento al mínimo, 

al o * f  indudablemente buscar una ayuda en
mp 60 e lunetoB fijos. A  este respecto, Tripp 

S  “ « . ‘^^«tante que un trab^o de c r í
ioa Inn t ®^ige más cuidado en el empleo de

Bible de lS t “ “ y»-- P°-
30 centímetro" d^ tog itad
He'^v “““ “  1“  »P“rici<!n deeegrada-

Fig. 3.

estas partes planas, es imposible observar con el 
microscopio una diferencia de diámetro en la pie­
za. Provienen únicamente de la muela, ya por 
efecto de cierto juego de ésta sobre sus soportes, 
ya á consecuencia de su ovalización. 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. El empleo 
juicioso de lunetos fijos contribuirá igualmente á 
su supresión.

Otra causa de la producción de señales 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 económico 
tomar pasadas dema­
siado crecidas, pero, dando un avance igual al an­
cho de la muela, se puede realizar en poco tiem­
po buen número de pasadas y arrancar, por ejem­
plo, 1,9 milímetroB de fundición dura en una lon­
gitud de metro y medio próximamente y un 
diámetro de 125 milímetros, en media hora.

Se ha ensayado varias muelas para determinar 
la  cantidad m áxim a arrancada p or  pasada, de 
acero de 57 k ilogram os de resistencia; y  en ningún 
caso fué p osib le  arrancar más de 2  m ilésim as del 
radio sin produ cir un desgaste exagerado de la 
m uela y  un trabajo no preciso .— e. LOZANO.

Reparación rápida de un ezcéntrico

Durante el funcionamiento de una máquina, se 
rompió el collar de un excéntrico en la forma qne 
indica el ad-

^rieh

ín\¿

D

junto esque­
ma. En la im­
posibilidad de 
su stitu ir  in­
mediatamente 
la pieza rota 
por una nue­
va, era preciso 
repararla para 
que pudiera  
seg u ir  pres­
tando servicio 
interinamen­
te. Para conse­
guir este ob­
jeto, se proce- 
d ió  d e l  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, atornillándose seguidamente en la 
posición indicada. Como era de esperar, la contrac­
ción del metal, al enfriarse la lámina de hierro 
sobrepuesta, tuvo por efecto juntar fuertemente 
las dos partes del collar, separadas por la rotura.
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Engrasador automático mecánico
Presentamos en nuestra lámina desmontable un tipo 

de engrasador escogido entre los que dan mejores resulta­
dos, por ser su engrase proporcional siempre á la marcha 
de ia máquina en que se le emplea, y á la vez por su sen­
cillez y fácil funcionam iento.

El aparato en cuestión consta de 'un zócalo de fundición 
( i) ,  que sirve al m ism o tiempo de armazón y cojinetes al 
eje (33), el cual lleva en uno de sus extremos la polea m o­
triz (14). Com unicase á esta polea, por medio de correas, 
la fuerza de otra polea instalada convenientemente en un 
eje ó  parte giratoria d é la  máquina por engrasar. El eje 
m otor tiene en su centro un prensaestopas (a i), que regula 
á la vez el m ovim iento horizontal del eje. Eii el otro ex­
tremo del m ism o hay un acoplamiento longitudinal con  el 
con o  (18), que está provisto de unas ranuras especiales. 
Estas ranuras se hallan dispuestas de modo tal que reali­
zan una conducción  directa del aceite desde el depósito 
hasta la bom ba (29) en el mom ento de succión, y de esta 
última á la varilla central (13), que com unica á su vez con 
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 armazón (33) dispuesto al efecto, 
existe una valvulilla (37), que impide el retroceso del aceite, 
obligando asi al m ism o a que, saliendo por el tubo (31), 
vaya al punto por engrasar. Este es el camino que recorre 
el aceite contenido en el aparato.

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

El accionamiento de la bomba se obtiene en la siguien­
te forma;

El eje m otor lleva hja una excéntrica, la cual acciona 
un juego de palancas colocado dentro el aceite y que pro­
duce el movim iento descendente obligatorio del pistón, 
mientras que el ascendente lo produce por m edio 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 más ó 
menos el tornillo de regulación {14), el cual impide asi 
que la ascensión del ém oolo sea mayor que la regulada. 
F orestóse  ha dotado la bomba del m ovim iento descen­
dente obligatorio y de ascendente volunurio.

El conjunto del aparato está desde el zócalo envuelto 
en un tubo de cristal, el cual tiene en su parte superior una 
tapadera de fundición (ao), que forma el cierre del envase. 
Sobre esta tapadera está roscado á un lado el tornillo de 
regulación 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.

Máquina de vapor de triple expansión
• A A rs y 'Art. V T\ZNl* i^AtmnlATA CÍI^nf?ÍnC

(L á m in a  1)

La máquina que representamos en nuestra lámina cen­
tral es de 3.000 caballos de fuerza, con  un recorrido del 
cilindro de i.|00 mm. Las revoluciones son 78 por minuto 
y la presión del vapor de admisión de i i ‘5 atmósferas, 
transmitiendo por medio de una polea que admite 37 ca­
bles de 5o mm. de diámetro cada uno.

El vapor es conducido desde la caldera, por el tubo n, 
al cilindro de a lu  presión o . Efectuando allí su com etido 
se le condu ce por m edio de los tubos n, al cilindro de 
presión media o, de donde pasa al cilindro de baja presión 
c por medio del tubo « i .  De este último cilindro pasa el 
vapor, por el conducto Rg, al condensador, ó  bien es expe­
lido por el tubo R4. El cilindro de medía y el cilindro de 
baja presión tienen envoltura de vapor. El condensador o 
y la bom ba del m ism o, 04, son maniobrados desde la ma­
nivela por m edio dei vástago o j y su balando Og. La distri­
bución del vapor es del sistema de válvulas.

Por m edio de una distribución especial, cuya construc­
ción podremos apreciar en las fig. 5 y 6 de nuestra lámi­
na 3 (que publicaremos en el próximo número), se obtiene 
el que la máquina, aun marchando sin carga, trabaje regu­

larmente y por com pleto silenciosa. Por m edio del vástago 
?i> 9» O secciona el efecto de retroceso sobre el re­
gulador. El regulador ( es accionado por m edio de la tras­
misión Íi, que lom a la fuerza del eje del distributor d. 
El engrase de la máquina es central y accionado por medio 
de la bom ba de presión m, que también toma su fuerza de! 
eje de la distribución. Las estopadas de esta máquina son 
metálicas, de anillos cortados y consistentes en una alea­
ción  de m eu l blanco; están á presión contra el vástago del 
cilindro por medio de unos muelles en espiral. Según 
pruebas efectuadas, se han obtenido con este dispositivo 
los siguientes resultados:

Con una velocidad media de 79*06 revoluciones por 
m inuto, presión media de ia ‘ i6 atmósfera y temperatura 
media del vapor de sSg'a® C, siendo el recorrido del ém­
bolo  d e i.3 0 0  m m ., el rendimiento m edio inicial fué de 
1.595 HP.

En este experimento hubo un gasto de vapor de 6763,8 
Icg., ó  sea 4*34 kg. por caballo inicial. El vacío en el con­
densador alcanzó la cifra 66*34 centímetros (colum na de 
mercurio).

Problemas y Soluciones
3 6 .—Francisco J. Rionegro íOrense) .— El día 17 de 

agosto se contestó i  su consulta d irecum enie de nuestra 
oficina. Desearíamos saber si obra en su poder la carta.

8 7 —Eduardo Boix (T arra ja ).— Pedimos pliego de 
condiciones y  detalles sobre su asunto, para poderle dar 
satisfacción extensa.

8 8 .—./uan Per»\ {Ceuta) — La que le conviene i  us­
ted es:

Cristales de sosa.............................  soo partes
Aceite de palma..............................  10 »
Jabón blanco de Marsella con 80

por •/, de aceite........................... lo o  »
Déjelo enfriar y pulverícelo.
Se usa poniendo 4 cucharadas en 5 litros de agua. Los 

paños se dejan en ella de 4 horas á una noche. Luego de 
la inmersión se hierven durante i5 minutos. Se aclaran 
con agua pura.

8 0 .— Suájcritor en la ciudad de México.— Les dinamoa 
para galvanoplastia son tipos llamados anormales. Hay

casas que se dedican exclusivamente á estas construccio­
nes. Si le interesa conocerlas, dígalo.

La corriente alterna no puede transformarse en conti­
nua del m odo que usted indica. Hay transformadores para 
ello, pero no son otra cosa que acoplamientos directos de 
m otor de corriente alterna á dinam o de corriente con ­
tinua. Mándenos su dirección si desea trato directo.

4 0 .— José Sansó (Barcelona).
0,094.0.3

Siendo w ■ =  o,s66 ohmios

r-

el valor de J es:

J =

n = »4
m = 1

Wi 4
E ^ 1,

3 4 . 1 10.3495 amperios;
0,266 -|- 34.4 

con  lo cual no creemos tenga usted suficiente.

tr.

f ■

í

T t l ln e t  tipoeriZcoi d* E l  MUNDO CieN TÍPiDO - In v e n t o s  Mo d e r n o s .
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1 -—Eje BOtrli; freno fobfeeJ mlitno 
8 .—Ctrter p i n  ef n o ib io  de nuirchi. 
8 .—Arbol motriz.
4 . —C ij i  de mirchis-
5 .  —P ilu ca  de freno.

> > cambio de Diirchai.
7— I’edil de embneue.

» del iceleridor.
8 .—Carburador.

1 0  —Cárter del motor.
I I . —Volante.
1 8 .—Embrague.
1 8 .—PlatlMoi meUlicof.
1 4 . —Arbol berbiquí.
1 5 .  - f l le t i» .
1 0 .—(  aja del motor
1 7 . -V ilrv la a .
I B .—Caja de «Urulas.
1 8 . —Bajías de Ignlcldn.
8 0 . -T u b o  conductor délos cabjes de 

la magneto.

NO'SDIZA
8 1 .—Tubo del refrigerador. 
8 8 .—Ventilador.
8 5 ,  —Correa tranamiiora.
3 4 .—Cartee de la manivela.
8 6 .  —Manivela de puesta en uiar-

cba.
8 0 .—Chaasls.
a7 .-R id la d o i.
aa .-cham is.
8 0 .—Transmlsldn p a n  las excén­

tricas que ponen en mo- 
vimienlo el juego de las 
válvulas.
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