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EL MUNDO CIENTIFICO
INVENTOS MODERNOS

ENCICLOPEDIA DE CONOCIMIENTOS UTILES Y APLICACIONES PRACTICAS A LA

INDUSTRIA

Calculo para la construccion de un motor eléctrico

Para mejor compren$ién da lasférmulas, adoptare-
mos desde un principio un ejemplo; asi se verd
la susUtucian correspondiente & cada una de
las letras empleadas.

Supongamos que se trata de calcular un motor de
corriente continua de 220 voltiosy 900 revoluciones por
minuto.

Datos para la construccion. —Polos de seccion cir-
cular con «suelas»
cuadradas de hierro
fundido que cubran
'/t partes de! hierro
del inducido:

= 0,75).

Grado de efecto
total = 0,9. Las pérdi-
das repartidas del si-
guiente modo:

(10°7,);2X
para el devanado de
la magneto, 3 para
el del inducido y el
resto para roces, etc.

Calculo. — EI
efecto, 6 sea la canti-
dad de vatios que ne-
cesitara el motor en
las condiciones ante-
dichas, serg;

= 24533 vatios

considerando el caba-
llo de fuerza igual &
736 vatios.

Las pérdidas en las magnetos, se deducen de la si-
guiente formula:

® .24533 = 491 vatios,

considerandqglas, como gy v¢, en up 2 /4 del efecto to-
im, y las perdidas en el inducido en un 3 ,lo cual da:
3
'W a= 24533. ~ ~ -= 736 vatios.
100

Hay que afiadir ademas & éstas las ocasionadas por las

corrientes de Foucault, y pérdidas por rozamientos, etc.,
las cuales se admiten iguales al 5

25533 . -dU =
o

1227 vatios.

Del resultado ei- 491 se deduce:

491 .
2,33 amperios,

...... 2,23
Ahora bien; tene-
mos, ademéds, el am-
peraje:
24533
220

= 111 amperios.

Por lo tanto, ia (am-
peraje en el inducido)
sera:

111,3—2,23sl09amp.

Llamando U 4 la
cantidad de amperios
dividida por el nume-
ro de polos, y supo-
niendo el motor de 4
potos (2 positivos y 2
negativos), se tiene:

la= ~ s 55amp.

Del resultado ob-
tenido anteriormente:

ifl* wg = 736 vatios,
se deduce la resisten-
cia en el inducido, que Illamaremos u»a, y es la si-

guiente;

FRUTENN —

0,06211 ]

y ia fuerza:
E=ze—iawa—iaH6*“ 220—6,75— 1,25=212 voltios.

Pasaremos, después de este estudio de la corriente
gue atraviesa el motor, a4 la obtenciéon de sus dimensio-
nes principales.
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Llamando D al diametro del inducido, formulare-
mos su dimensién del modo siguiente;
(Férmula empirica):

D-730

Efl esta formula, los.significados de las letras pueden

Fig. 2.

deducirse confrontando los valores que sustituimos en
nuestro ejemplo.

30?736y 33,6 cm.

D= 730
“Vo. 75 +900.7000.145.0,95

En esta formula hemos de tener en cuenta que;

E = HP X voltios;
g — 0,75 (admitido);
B¢ — 7000 (admitido);
A 5= 145 (segln curva figura 2);
7= 0,95 (efecto).
Continuando nuestro calculo, procederemos & la
obtencién de Tp, 6 sea de la particion de polos.
Esta serd;

Tt. D 't 33,6 __
2p -~ 4

26,4 cm.

y el ancho de los mismos:
bp= ~.Tp= 0,75.26,4 b=19,8

La cantidad de hilos en el inducido, sera:

Z = AS = ™ 145 = 280 hilos.

i4 55
y la cantidad minima de laminas del colector es:
K>0,04.280 VS5- 83,

Admitiendo un cable en el inducido, tenemos;

y, & fin de obtener la formula para el devanado en serie,
variaremos la cantidad de hilos:

Z = 258.
En consecuencia, hemos de variar también K.

- 258 1
K = 129

Entonces se obtiene:

s+ 2

Jh ey - w30

6 bien:

Las bobinas se llaman; 1—66, 3—68 etc., etc.
En la parte delantera, se unen 66 con 131, 68 con

133, 70 con 135, etc.
La cantidad K = 129 adoptada, es divisible por 3;
por lo tanto, el inducido tendra;

129
—— — 43 ranuras.

y diremos Kn = 43.
La longitud de una vuelta de Tiilo sera (fig. 3);

/a= 26-f3Tp 2.198-f 3.26,4 = 118,6 cm.
y la longitud total, igual & L multiplicado por el nua-

mero de vueltas:

258
L = « 1,186 = 153 metros.

La resistencia en el inducido es:
0,02.153
4.9

formula de la cual podemos deducir el valor g, 6 sea la
seccion del hilo que ha de emplearse:

0,02.153
~ 12,35 m/,
n 4.0,062

En esta formula el valor 0,02 es el coeficiente de ca-
lentamiento para el cobre.

Elegiremos un cable de cobre que tenga las dimen-
siones 2 X ? = 14 /m', que es el que mas se aproxima
al resultado de la operacion efectuada.

Las dimensiones anotadas son las del cable en blan-
co, y 25X 7,5 devanado.

Tomando por base este resultado, se obtienen las
dimensiones de la ranura (fig. 4).

Para el montaje del inducido en serie, tenemos la
formula;

IVa =

10-
de la cual deducimos:

E. 10¢
n.z .p

No =

y, por sustitucién de va-
lores;

213.10%.60
No =2,75.10*
900.258.2

El valor n es igual & las
revoluciones por segundo:
por lo tanto, en nuestra fér-
mula debemos dividir 900
por 60 para obtener n.

Seccion minima del in-
ducido Qi min-

Q. 0,75.0,85. 19,8

= 154,5 cm*.

La férmula era:

2p
El valor de fy el dey se obtienep partiendo de la
figura 4.
2,75. 10*

Bei max: = 17800
'MET 1545

El
los mi
tanto:

y, segu
tiene e

obtenii

C oi
la férn

6 bien;

Par
ra del
Pes

kg., el
inducid

Ten.

En |
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El namero de periodos es igual & la cantidad de po-
los multiplicada por el nimero de revoluciones; por lo
tanto:

900

y, segun esto, fundandose en las curvas practicas, se ob-
tiene el siguiente valor de Bqg*;

Bo* = 9000;
obteniendo entonces:

_ 275 10®

Qar* = 305,5 cm®

Con este resultado, podemos sustituir valores en
la formula 0,85 b (D — 2 i — Do) {segun figura 5).

0,85.b(D-2/-D o) = 3055
6 bien:

sea la Para obtener una proporcién de las pérdidas, se ope-
ra del siguiente modo (fig. 5);
Peso del inducido:
de ca-
Peso de los dientes:
imen-
oxima Qz = j(33,6*-J - 294* _ 43.1.2,11
0,85.19,8.7,8
-------- 1000----------- “So
peso de las laminas de hierro;
Q= 0*-f-02= 76 -(- 15,6 — 91,6 kgs.
Producto:
B ~ . . 9000 2 15
que es igual &: = 2]7.
Y j segun la figura 6, obtenemos, para pérdidas por
Kg., el valor 7,2; por lo tanto, la pérdida en el hierro del
inducido es:
Ea= 91,6.7,2 s= 660 vatios.
t.
},8
Temperatura.-Pérmih empleada:
.p~(440s-550)E v
de la

"0 (1+ 0,lv)
En la cual:

E.=660-f.f,, *«,,, "
u

y Ves la velocidad periférica del inducido, que se ob-
tiene por medio de:
w.D .n
1000
Ahora bien; habiendo redondeado la secciéon del hi-

lo 9=12,35 & 14" ,0', varia tarnbién el valor de w>a,
siendo ahora:

0,02.153
Wa = = 0,0547 U
4. 14
y, por lo tanto;
fa*iva= 109*0,0547 = 650 vatios.
LV
* 'y
i-
i§ ) *
\4 Ja
1 _
Fig. 5.
Deduciendo, se obtieneg;
,2.19,8 .
650 218 vatios.
118,6

Para obtener v, sustituiremos los valores en la for-
mula anterior:
Tt.33,6.900

'6Q.1000

Obtenidos estos valores, se procede al calculo de O.

* '\

O='t.D .b-t-~’.2=ir.33,6.:19,8-] -2it~=3850

Sustituidos éstos en la formula anterior, se obtiene:
(440-~450). (660-1-218)
3850(1-t-0,1 . 15,85)

Temperatura que es aceptable.

Magnetos.—L i cantidad de lineas de fuerza origina-
das en el armazdén es:

1,2.2,75.10» = 3,3. 10*

N, =
qQ ini

16000; y teniendo Qs = !
10000

Sea, ademas: B* =
= 207 cm*, se obtiene;
Di — 16,3 cm.

Admitiendo B / = 12000 lineas de fuerza (para hie-
rro), se obtiene:

3,3. 10» _ .
Qi 912000 M

Construyendo nuestra maquina con cojinetes espe-
ciales, podemos admitir el ancho del armazén =18 cm,,
y su espesor = 7,65 cm., con el fin de que, multipli-
cando estos valores, tener la seccién Q/, calculada de
antemano.

Con los datos obtenidos, podemos representarnos
ya un esquema del motor (véase figura 1) y construirlo
directamente & escala, para poder medir en él los datos
que & continuaciéon se obtenga. La figura | estad ejecu-
tada 4 V,, del tamafio natural.
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Las planchas adquieren un espacio de aire interme-
dio, cuya seccién sera:
Qi~bp.b” 19,8.198 = 394 cm»
R 2,75.10» _

S . - 7000
y, segln la curva: = 394
AS=n~'4n = = 1345
IT.D 33,6
Induccién: Bt = 7.134,5= 934.
. e r « +
Fig 6.
Admitiendo ahora: B; — B9 = 1500, y. en conse-
cuencia: 7000 ~ 1500 = 5500
se obtiene:
. m-,,6.AS 0,628.19,8.134j_,,,,,~"
o= 0,628 - 550Q
Por lo tanto;
o= 3“/m

Calculo de los cmpcrvue/tos—(segin croquis & es-
cala, fig. 1).

Linea defuerza f» .-

(en el diente) = 2/= 42
f,—2.14 = 28 cm.
753. T
(en el armazén) //= —"j— — cm.
/;= 28 = 0,6 cm.

y, segln estos datos, con los calculados anteriormente,

a Bflk=9000 corresponde Ha»=27

Ba~= 17800 » Haz= 100
B, =16000 9 H, = 58
By = 12000 » Hy = 18
Particion de la circunferencia;
*336

.Y para este valor, segun la figura 7, se obtiene:

x=1,7
Con estos valores, procederemos luego a la obten-
cién de K>:
‘= U 2,46 = 1725
T (f,-)») + xS 1,464-1,7.0,3
y el valor F = 27.16 100.4,2 7000.0,6 . 1,25
+ 58.28-1-18.59 = 8773.
Y, po
La formula empleada es:
F= Ha*./fl*+ Hfl,. Lz+ H;/1+ H, ./ +H ;./7;
=04. AW
Por lo tanto;
AW = 0,8.8773 = 7018
y_ -
X=Tp( —~")AS= 26,4.0,25.134,5 = 885
De lo que se deduce:
Ampervueltas: AW + X = 7903
Para im = 2,23 amp., tenemos, pues: Fom
7903
T2,29
= 3540 vueltas,
lo que da, por polo,
W = 1770 vueltas.
Calculo de la bo-
bina—(véase fig. 8).
h
163+ A
40’ .0,02. 1770’ Y va
100
100. 100. )
rig. s.
Teniendo en cuen-
ta que el hilo es atravesado por una corriente de 2,23
amperios, y admitiendo s = 1,3 amp. “ /m* se obtiene.
2,23
e= |,7»/r
1,3
d= 15 *“/m
d‘ (diametro del hilo aislado) = 1,8 “ /in
1.8
o-j~-1,2
Valor que sustituiremos en la férmula expuesta:
" 0,144
163 + h
N
_ 0,144.163 275 n Det
0,856

De donde se deduce;

o_ = 7Nel00-27j_ ~»

N "4 at W 4. 1,2*. 1770

Ahora bien; 100; 1,35 = 74 hilos y 1770:74 = 24

W= 74.24 = 1776 vueltas.

ft=24.1,35= 325 “/ni

La longitud de la vuelta media ser4;
/= 195,5*= 614" /m
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La longitud total:
L = 0,614 .1776 = 1090 metros.
Resistencia por polo;

0,02 . 1090

w 25,1 «
0,87
Prueba.—(Magnetos) lim = 4.vVv) = 100,4 U
220
Im —e — 2,2 amp.
100,4

y, por consiguiente:
2 AW = 2..2,2.1776 = 7800 ampervueltas.

Temperatura.— Pérdidas en una suela:

w= 2,2".251 " 122 watios

0 =7t/(D,+2A) + j(D . f2/i)*-~D ,=

.10.22,8+ j .22,8"— "™ 16,3

716 + 406 — 207 = 915 cm.’

. (450-7-500)122
Férmula: T= 015 60,5" 67.4%C.

Lo que seria demasiado. Por lo tanto, debe condu-

cirse la pérdida por bobina & 110 vatios.

Segun esto:
AAfl
etm = 440 ; i+= .~ = 2 a
220
220 .
Wm= — = lio U
2w = ) = 3952 W = 1976 vueltas.

Y varia también h en la forma siguiente:

h 4 .1,2M0976" .0,02
= 0,164
+ * 100. 100.1;""
A= 32/,
«.100.32
d=1,1 y d'=\A

La longitud total tomara el valor L = 1260 metros; y
continuando las operaciones en la forma indicada &
principio, se obtiene:

T = 51,4-~57“C.

Escobillas y colector. - Cantidad de ejes de escobi-
llas G = 2 (6 sean 4 unidas a 2).

Cada punta lleva lio A, por tanto, la seccién de
roce, / = 40id en en/m

Resultan 1,5 cm. de seccién de roce en el sentido
periférico; y asi se obtiene la longitud:

22 115 = 14,6 cm.
Con esto se determina la longitud del colector;
146+ 20 = 166"/,

AdmitamSs una escobillade 20 " /mde ancho, y con
7 escobillas tendremos lo necesario (7 en cada eje).

Admitiendo una velocidad periférica de 10 "Aeg pa-
ra el colector, se obtiene el didmetro del mismo:

000
1000
D .=7~-21,3cm
El espesor de las laminas {3* = =527, m
129

Temperatura:
(120-i-150).262 o
rt.21,2.16,6 (1+0,1.10)

Para determinar, finalmente, el didmetro del eje mo-
tor, haremos uso de la férmula siguiente:

Ti_ 14-4-17“C.

D,= (17--25)Y ~ 57" = 50-4-73 »/,,

con lo que termina el calculo del motor considerado.

SANTIAGO LOPEZ TAPIAS
Ingeniero Ey M.

Calculo de las columnas de cemento armado

Entre los numerosos métodos recomendados para
el calculo de estas piezas, el mas sencillo y préactico es
el siguiente, debido & un ingeniero militar holandés;

a. Columnas que soportan una carga central

Determinaciéon del valor de las tensiones interiores

Y la resistencia a la flexiéon

Valores de las tensiones inferiores.—Sean:
S, la seccion del hormigén, en cm’j]
s, la secciéon de la armadura, en cm¥*;
I, la longitud de la columna, en cm.;
P, la carga de la columna, en kgs.;

h , el coeficiente de resistencia del hormigén, en kgs.
por cm*;

1/, el coeficiente de resistencia de laarmadura, porcm’.

Como por su adherencia los dos materiales forman
una combinacién inseparable, bajo la influencia de la
compresion, experimentaran un acortamiento igual, de
manera que: Vj =» v/; y por consiguiente;

fXfe _ ixtf
E* E/ '
6, como E/ : Es = n, se tiene:
t/ = n%tb (@)

Ademas, como el esfuerzo de compresion total del
hormigén es: Ds= S X i*y el esfuerzo de compresién
total del hierro: D /7 =sX f/ . la resistencia de la co-
lumnaes: P= D fc-i-D/=SXfo+sX S + s
X fIXfé.o:

P=fft(S + /iXs). 2)



E1 Mundo CIiENTinco — Inventos Modernos

De esta formula se deduce:

V- 3)

S+ nXs

h.—Determinacion de la resistencia & laflexion.—
Segun las prescripciones alemanas, se debe determinar
la resistencia & la flexién cuando la altura de la colum-
na es superior & 18 veces la menor dimension de la
seccioén.

«Si se trata de piezas comprimidas, léese en las pres-
cripciones francesas, habra que cerciorarse de que no
se hallan expuestas & flexién. Se podra no obstante pres-
cindir de este requisito para las piezas en que la rela-
cion entre la alturay la menor dimensién transversal
sea inferior & 20 y cuya fatiga & la compresiéon no exceda
de 0,28 de la resistencia al aplastamiento adquirida por
el hormigén no armado de la misma composicién & ios
90 dias de fraguado».

Para esta determinacion, se emplea, segln las pres-
cripciones alemanas, la formula de Euler, es decir:

P/'s
Imin
«" E

En esta férmula, se hace el coeficiente de seguridad
s = 10,y en el calculo de Imin, se debe afadir & U,
momento de inercia de la superficie del hormigén con
relacién & un eje que pase por el centro de gravedad de
la columna y paralelo & uno de ios lados, el momento
de inercia ¥ de la armadura con relacién al mismo eje
multiplicado por n; de manera que:

El
P=-
sP
E* (li-1-nl1/)

o 10P )

E/ 2100000
— 140000 kgs. por cm.’.
n 15

expresandose | (altura de la columna) en centimetros.
El valor encontrado de esta suerte para P debe ser
mayor que la carga que obra sobre la columna.
Las prescripciones francesas recomiendan la formu-
la de Rankine, es decir:

en la cual N es el esfuerzo de compresién, U la seccién
de ia columna, /la longitud de la pieza, r el radio de
giro minimo de la seccién transversal que, en el caso
frecuente de una pieza simétrica, tiene, ora la direccion
del eje de simetria, ora ladireccion perpendicular; R* es
el coeficiente de resistencia del cemento armado y K un
coeficiente numérico que depende de las condiciones &
que se somete la pieza en sus extremos, y que tiene los
siguientes valores:

a. Si la pieza estd empotrada por un extremoy libre
por otro: K = 4

b. Si la pieza estd articulada por ambos extremos:
K= i

c. Si la pieza esta empotrada por un extremo y articu-
lado por el otro: K = 0,5. (Si el empotramiento
es imperfecto, se tomaréa un valor medio com-
prendido entre 0,5 y 1);

d. Si la pieza estd empotrada por ambos extremos;
K = 0,25. (Si uno de los empotramientos es im-
perfecto, se tomara un valor medio comprendi-
do entre 0,25 y 0,50; si ios dos son imperfectos,
un valor medio comprendido entre 0,25 y 1).

El valor medio de R* es aproximadamente de:
50 X 10«

(50 kilogramos por centimetro cuadrado). El coeficiente
de elasticidad longitudinal del hormigén es, por térmi-
no medio, la décima parte de el del acero, es decir que:
Ea= 2 X 10«.

Cuando la pieza comprimida tiene mucha longitud,
ocurre que la mitad es despreciable ante el namero
K/¢ : 10.000 r', y la igualdad transférmase en esta otra:

TBANEIAN
N < | Kp R

Luego 10.000 Ra es sensiblemente igual &

y la igualdad se transforma como sigue:
K < —:}—rr———— — fa.
4K SP

Que es la formula de Euler con un coeficiente de segu-
ridad igual & 4.

Se ve, pues, que ias indicaciones que da esta férmu-
la concuerdan con las que se desprenden de la de Ran-
kine para las piezas muy largas.

Segun las prescripciones holandesas, las partes de
construcciones sometidas & compresién simple, y de
ancho ¢ altura superior & 78 veces la menor dimensién
transversal, deben calcularse & flexién por medio de la
formula de Euler, adoptando un coeficiente de seguri-
dad igual por lo menos 4 5, y un mddulo de elasticidad
de 140.000 kilogramos por centimetro cuadrado para el
hormigén y, para el hierro, un médulo de elasticidad
igual, & lo sumo, & 15 veces el del hormigén.

C.—Determinacion de la resistencia de la armadu-
ra & laflexion.—Se hace suficiente la resistencia de la
armadura & la flexién mediante la aplicacién de arma-
duras transversales.

Segun las prescripciones alemanas, la distancia entre
estas armaduras debe ser aproximadamente igual & la
menor dimensiéon de la columnay no ha de ser supe-
rior & 30 veces el diametro de las barras de la armadura,

Siendo la separacion entre dos armaduras trans-
versales, en centimetros, s' la seccion, en centimetros
cuadrados, y d el diametro, en centimetros, de una barra
de la armadura, se tendra, segun la férmula de Euler:

o _ ™ME/I

sip
6: P--s'Xf/,s=5, y: E/
de manera que:

210.000 kgs. por cm.’;

] E/ZI
s'Xt/= 5f>
6, como;
4 n ) 64
se tiene también:
. sd*
v:(P
X /= - it fo

I~
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y, por consiguiente;

2V st/ )

Léese en las prescripciones holandesas;

«La cantidad minima de hierro que debe entrar en
la confeccion de las columnas de cemento armado, debe
representar, en cada seccién horizontal, por lo menos
el 2 por 100 de la seccién necesaria, y en todo caso
por lo menos 0,8 por 100 de la seccidn real.

«Las barras principales colocadas en las columnas
de cemento armado deben, unirse entre si por medio
de barras de distribucién colocadas & distancias iguales
por lo menos al menor espesor de la columna; sin em-
bargo, estas distancias no serdn nunca superiores a 30
veces el espesor minimo de las barras principales que
se utilice. La seccidon de las barras de distribucion debe
ser igual por lo menos & medio centimetro cuadrado.

EJEMPLO

Una columna de cemento armado de 5 metros de
longitud, una seccién cuadrada de 32 X 32 centimetros
y armadura compuesta de cuatro barras de hierro re-
dondas, de 2,7 centimetros de didmetro cada una
(s = 22,92 cm.*), debe soportar una carga de 35.000
kilogramos. Examinese esta columna desde el punto de
vista de la resistencia.

1. Valor de las tensiones inferiores.—Segun la
formula (3), se tiene:
35000
32 X 32-f 15X22,92

y segln la formula (1): tf = ntb = 15 X 25,5 = 382
kilogramos por cm*.

= 25,5 Kgs. porcm.'

No se supera, pues, los coeficientes de resistencia.

2.+ Determinacion de ia resistencia & iaflexion.—
Para saber si la columna es capaz de resistir 4 la fle-
xién, empléase la formula (4), que da:

(lo+ nxi/)
0P

en la cual:

: 87381 cm’.
12

Si se llama lal momento de inercia de una de las
barras de hierro con relacién & un eje que pase por su
centro de gravedad, se tendra, segun una conocida for-
mula, con relacion al eje X - X (fig. 1);

Ix= 1-f s’a*,

y, por consiguiente, para las cuatro barras;

Ttd® . Ted
ly =4(1 + s'n*):4(-64

=4 X 13™) - 3880cm°’,

de manera que:
3,141* X 140000 (87381 + 15X 3880)
10 X 500’
= en numeros redondos 80000 kgs.

Como este valor de P es superior & la carga dada,
se puede decir que la columna tiene dimensiones sufi-
cientes para resistir & la flexion.

3*  Determinacion de la resistencia de la armadu-
ra & laflexion.—La separacion entre las aberturas trans-
versales es, segin la formula (5);

21000 00
4 V 5X382,5
= en numeros redondos 70 cm.

Segun las prescripciones alemanas, se tolera, para
tener buena trabazén entre los dos materiales, una dis-
tancia /,= 30d= 30 X 2,7 = 81 cm.

Calculo de las dimensiones de la secciéon y de la

ARMADURA PARA UNA CARGA P Y UN ANCHO / DE
COLUMNA DADCS.

La marcha general del calculo es:

1. ° Como longitud de los lados de seccién cuadra-
da, se admite una longitud previa igual por lo menos
a //18.

2. " La férmula (2) permite determinar la seccién
de la armadura necesaria;

« X fe
En seguida se determinara la seccion de las barras que
debe emplearse.

3. ° Con ayuda de la férmula (3), se determinara
las tensiones engendradas en la columna, y por me-
dio de la formula (4) se vera si la columna presenta la
fortaleza suficiente para resistir & la flexion.

4. ” La férmula (5) permitird determinar la separa-
cion entre las armaduras transversales.
EJEMPLO

Determinese las dimensiones de la seccién y la ar-
madura de una columna cuadrada de 5 metros de lon-
gitud, que soporte una carga central de 27.000 kgs.

1. ° Como longitud de los lados de la secci®e
admitirad la de 28 centimetros.
2. ° Segln ia férmula (6), se tiene;
27.000 — 282 X 25
s = = 19,7 cm*,
15X 25

de manera que debe adoptarse 4 hierros redondos
de 2,6 cm. de diametro cada uno (s = 21,24 cm¥).

OBSERVAaONES

1. Si la columna debe ocupar un espacio reducido,
se admitird longitudes menores para los lados; si la
armadura ha de ser lo mas débil posible, se admitira
una longitud mayor.

2. —Si se da la armadura, se podra calcular, por
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medio de la formula (6), la seccién transversal S de la
columna.

b. Columnas gque soportan carga excéntrica.
Determinacion del valor de las tensiones interiores

Cuando se aplica la carga vertical en el interior del
nicleo de la secciéon, no engendra ninguna traccion,
y el valor de las tensiones interiores se determinara
como si se tratase de columnas de madera 6 de hierro.
La compresién méaxima en e! hormigén es:

P . M
f*— S’ " w
y la compresién minima:

8

Aqui, S'c=S+ nX 2s. si S representa la seccién
del hormigén, 2 s la seccién de la armaduray M el mo-
mento estatico de la fuerza P con relacién al centro de
gravedad, siendo W el moédulo de flexion de la seccién
de la columna.

Se puede despreciar el calculo de las tensiones en
la armadura, teniendo en cuenta que éstas no seran su-
periores in"X.th.

Si la carga vertical obra fuera el ndcleo de la sec-
cién, resultaran tracciones en una parte de la seccion,
tracciones 4 las cuales deberad resistir solamente la ar-
madura.

EJEMPLO

Una columna de cemento armado y secci6on cuadra-
da, de 30 X 30 centimetros, con armadura compuesta
de 4 barras de hierro redondas, de 2 centimetros de

diametro cada una, recibe, & una distancia e 12 cen-
timetros de! eje de la columna, una carga P = 5.500 ki-
logramos. Calculense las tensiones en el hormigén yen
la armadura.

Aplicando la propiedad que dice que la suma de
todas las fuerzas verticales debe ser igual & cero, se
tiene:

p ANxth-\-sy.t/~sxtf.

formula en que f/y t/' representan las tensiones en las
armaduras.
Ademas, la figura 2 demuestra que:

th-— : — ==X".(x—a)".(b —a —x),
n n

de manera que:

n(x — a)
tf'- X h 9)
y.
(19
y por consiguiente:
bx , ns(2x—0b
p= It ( « ) th (11

Aplicando la composicion de los momentos con re-
lacién al punto N del eje neutro, se tiene:

P(x-c)= bX\X ié+ s(x-a)X ti'-s(b-c-x) X t/

y, reemplazando //y t/' por sus valores, dados en las
férmulas (9) y (10). se tiene:

o . 1bx‘ , ns(2x '- 2Ax4-2f'+ A’- 2aA) ) ,
P(x-c)= j ~ + A f tb

Comparando el valor de th, dado por esta ecuacion,
con el que da la formula (11), se tiene:
* *
bx*  beX* 50 pyx= 2a*-fb*— (2a4 -0)b.
bns 2ns
y, por consiguiente:

30 X» — 803 X*— (2X3—30)x=
6X15X6,28" 2X15X6,28"

= 2 X 3*+ 30— (2 X 3+ 3)30,

X* — 9x* t- 452,16 X = 12208,32; de donde se dedu-
ce: X == 19 centimetros.
La férmula (11) da:

30X 19 15 X 6,28(38 — 30)

5500 = y 19

»th»
y, por consiguiente: tb ~ 16,9 kgs. por cm*.
La férmula (9) da:
15(19 — 3)

tf' = 19 *X 16,9 = 213,4 kgs. por cm*.

y la formula (10):
AANT5(30—"3 — 19) A

Calculo de la base de las columnas

La base de una columna de cemento armado consis-
te en un ensanchamiento que se apoya en una funda-
cion 6 directamente sobre un suelo resistente.

El ejemplo que sigue muestra con toda claridad el
modo de calcularla.

EJEMPLO

Supongamos que se trata de unacolumna de 32x32
centimetros de seccién que soporte una carga (com-
prendido el peso propio) de 40.000 kilogramos, y que
se desea determinar las dimensiones y la armadura de
la base de esta columna, consistiendo la fundacion en
una mamposteria con coeficiente de resistencia T = 8
kilogramos por centimetro cuadrado.

Segun una féormula de estatica, la superficie de la
base en contacto con el suelo tiene el siguiente valor:

P 40000
§s= = = 8 5000cm*

de ir
lado!
timel

que
kiloi
para
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de manera que se debe adoptar, como longitud de los
lados de la superficie en contacto con el suelo, 71 cen-
timetros. Esto dara:

T= = 7,9 kgs. por cm*.

La parte A B C D (fig. 3) de la base debe conside-
rarse como una viga {viga de balcén) encastrada en Ay

Flg. S.

que soporte una carga uniformemente repartida de T
kilogramos por centimetro cuadrado, de manera que,
para un ancho b = 100 centimetros;
" _ &XTXAB» 100X7,9X19,5»
2 2
= 150.198,7 kgs. por cm».

Admitiendo tf = 900 y h 30 kilogramos por centi-
metro cuadrado, se tiene:

h~a=0,475y = 0,475 Vi30i,987 = 18,4 cm.
y, por consiguiente: A= 21 cm., y:

s = 0,00263 VMm«. Xb = 0,0263 V rsO S
= 10,178 cmy,
6, para una carga de 71 centimetros:

71
10,178 = 7,23 cm™*.

de manera que se escogera 12 hierros redondos de 9
centimetros de didmetro cada uno, y que den s = 7,63
centimetros cuadrados.

RAMON CORTES.

Arém e nos de resonancia en el conducto
de”sp/lracion de los compresores y los

motores de gas.

Nada puede ser nimio para el técnico; toda fase 6
todo elemento constante que se denuncien en el funcio-
namiento de cualquier sistema mecanico, extrafios é
irregulares con relacion al céalculo y factores sistemati-

cos ya conocidos, pueden constituir una nueva integra-
cion fenomenal de valor real efectivo que, como factor,
haya de entrar en la ecuacién mas perfecta y mas exac-
ta, aquilatando el valor técnico y el valor productivo 6
atil de la maquina. Este espiritu de observacién, de
aquilatamiento y de trascendentalismo practico de lo
aparentemente accidental, de lo apenas surgido de la
latencia, es lo que caracteriza precisamente la moderna
edificacién cientifica, y por su via van los Unicos que
pueden ostentar titulo suficiente de conocedores del
misterio convertido en positiva sabiduria ordenadora,
en ultima consecuencia de la vida de la humanidad.

A ese orden de pequeneces al parecer desdefiables,
pertenecen ciertas particularidades observadas en el
funcionalismo aspiratorio de los compresores de aire y
los motores de gas, llamando ia atencién de los técni-
cos por la relacion que pudieren tener y la influencia
que pudieren ejercer en el regular funcionamiento de
aquellos mecanismos y en el rendimiento de trabajo
siempre maximo que se trata de obtener de ellos.

Hoy se concretan esos fendmenos al limite estrecho
del tubo aspiratorio de un género de maquinas y se es-
pecifican en la influencia que pueden ejercer en el re-
gular y seguro funcionamiento de las mismas; mafiana,
reconocido ya su entronque, su similitud de naturale-
za con las ondas sonoras, se reflejaran fuera del artifi-
cio que hoy las aprisiona y los ha acusado en el estre-
mecimiento de su existencia; y, al dilatarse en la esfera
fluidica, desgarrarase su entrafia descubriendo tal vez el
secreto de otra serie magnifica de entronques, enlaces,
similitudes y verdades, cuya s6lida urdimbre sera como
nueva piedrecilla acarreada por el trabajo para la edifi-
cacién indefinida del progreso.

Un pistdn que, & partir de la quietud por valor po-
sitivo cero, recorre el interior de un cilindro pasando
por una fase creciente de velocidad hasta un méaximo
en el centro y otra decreciente hasta llegar otra vez a
cero cuyo limite de movimiento coincide -con el extre-
mo del recorrido del cilindro; una columna de aire que
ha seguido al pistén en su recocorrido y llena el cilin-
dro con la presién atmosférica y la temperatura am-
biente, constituyendo el rendimiento volumétrico del
compresor; ;hay algo mas? Nada primero se sospecha-
ba; algo anormal se observé mas tarde; hoy sabemos
que existe 6 se produce una oscilacion longitudinal
comparable & las ondas de aire de los tubos de érgano
que & lo largo del tubo de aspiraciéon se refleja hasta el
exterior & través del orificio de salida. Como oscilacion
es un movimiento, como movimiento es una fuerzay
como fuerza imprevista es una fuerza inarmdnica y
perturbatriz del sistema mecanico establecido en cuyo
seno se origina y desarrolla. Comprobado el fenémeno
y revelado bajo la forma de cambios periédicos de pre-
sion en la condensacion de aire, el conocimiento de las
condiciones particulares de estos cambios, la determi-
nacién de los momentos polares 6 maximos y minimos
de las presiones, para reducir su efecto irregular y per-
turbador en coordenada accién til con el total sistema,
es de importantisimo é inmediato interés para el téc-
nico.

En este sentido se orientaron los estudios del profe-
sor Sommerield que, en colaboracién con su ayudante
el profesor Debye, llegé al conocimiento exacto de la
causa de estas oscilaciones periddicas de presion por él
asimiladas & los fendmenos de resonancia pudiendo
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establecer la teoria completa de tales fenédmenos en los
compresores de doble efecto.

En la teoria de Sommerfeld y Debye, se deduce la
ecuacion diferencial del movimiento ondulatorio en el
tubo, de las ecuaciones hidrodindmicas fundamentales
de Euler, y por integracién
se desenvuelve en serie de
Eourier la variacion de pre-
sién correspondiente & las
condiciones limites existen-
tes como una funcién perié-
dica del tiempo. La varia-
cion de presion se presenta
entonces como una serie
convergente de ondas si-
nuosidales simples, super-
puestas por periodos cre-
cientes. Una de estas ondas
se refuerza, pues, con su
propia resonancia de tal ma-
nera cjue destruye 6 sobre-
puja la resonancia de las
demés, quedando como on-
da predominante 6 Unica.

Estas teorias han sido
completadas y comprobadas
por una serie de estudios
experimentales verificados por P. Voissel, cuyas con-
clusiones teéricas y resultados practicos concordantes
nos propinemos resumir en estas lineas.

El principio positivo del fenédmeno, por estudiar, se
funda en el aumento de presién que, al final del recorri-
do del émbolo en la fase aspirativa, se produce en los

(M i ISU» ron

Pigt. 2] 3.

conductos de aspiracion como producto de oscilacio-

nes particulares en la columna de aire, originando pa-

ralelamente un aumento en el rendimiento volumétrico.
Con un compresor Késter de doble efecto provisto

de un tubo de aspiraciéon de 36 m. de longitud, ha ob-

tenido P. Voissel tos diagramas que reproducimos en

las figuras 549,

los cuales acu- | -

san la produc- wj*

cién de oscila-

ciones regula-

res durante la

aspiracion. EI

diagrama del

movimiento del

piston en funcién del tiempo, demuestra que los cu-

bos de oscilacién tienen un paso sinuosidal; que las

curvas iguales corresponden 4 una misma velocidad

del compresor, variando con ésta; y que cada oscilacion

completa corresponde & un recorrido. Cuando no exis-

Flgi

te conducto de aspiracién la curva del diagrama coin-
cide con la linea atmosférica.

En tal caso, la inercia y el 'roce de las masas redu-
cen la amplitud de la onda Unica tanto mas cuanto ma-
yor es su frecuencia. Esta reduccién motiva una dislo-

cacién de fase que en caso
de resonancia alcanza un
cuarto de periodo en rela-
cion con los choques gene-
radores de las oscilaciones.

La amplitud de la onda
Unica es proporcional al re-
corrido del compresor y a
su namero de vueltas.

La relacion entre la ve-
locidad critica de rotacion
y la longitud del tubo de
aspiracion la da la ecuacion
siguiente, cada uno de cu-
yos simbolos representan:

n, el numero de vueltas
del compresor 6 motor en
que se produce resonancia.

o, la velocidad del so-
nido.

Fig. 1. K,

ser igual & cero 6 & un nu-
mero entero cualquiera, y m, la frecuencia de la onda
Unica por vuelta de manivela:

Para el compresor:
m S(2K-TD

El valor de m, en esta expresion, es igual &:

1. ° Para el compresor de simple efecto,
m= 1,2,4,6, 8.. etc.

2. " Para el compresor de doble efecto,

m= 2,4,6, 8.. etc.

Flg. 4.
Para el motor de gas de cuatro tiempos:
n —_
M oy = CK D A

El valor de m, en esta expresién, es igual a:
1." En el motor de simple efecto,

m= 1,2, 3, 4,5, etc.

2® En el

motor 4 doble
efecto,

A

m= 1,3,4,5.

Asi, pues,
y m representa la

.10y 11. frecuencia de la

onda Unica en
un tiempo, 6 sea en dos vueltas de manivela.

La ecuacién de la variacién de presién muestra que,
en el caso del compresor de doble efecto, la resonancia
de la onda Unica provoca un aumento de presion al
fin del recorrido, mientras que, en el caso del compre-
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sor de simple efecto, la onda de frecuencia 1 sélo se
produce para la velocidad critica de rotacién y las de-
mas ondas producidas por la resonancia elevan la pre-
sion final.

Las vijnociones de la corriente de aire en las tube-
rias de aspiracion en los motores de gas deben evitarse,
porque determinan una aspiraciéon intermitente del
gas.

Las investigaciones experimentales fueron practica-
das con un compresor vertical de tres pistones fun-
cionando & simple efecto, distribuyéndose de esta ma-
nera la compresién en tres fases. Accionaba el compre-
sor un motor eléctrico de corriente continua excitado
en derivaciéon y girando 4 razén de 80 & 300 vueltas
por minuto. Una envoltura de refrigeracion protegia
desde los cilindros hasta el extremo del tubo de aspi-
racion .

Ya en este terreno descriptivo, nada tan preciso y
exacto como las propias palabras del autor (1).

&)
>
S. .
e\t
| --ey-
> -ac'128
SuU «*tss

FI~.

+Para los ensayos el cilindro de baja presion era su-
ficiente y el aire podia pasar & la atmdsfera desde el ci-
lindro de alta presiéon, lo que permitird disponer de una
contrapresién invariable.

«Para obtener los diagramas de los tiempos hicimos
construir el aparato representado en la fig. 1, el cual
funcioné perfectamente en todos los ensayos. El tambor
del indicador era accionado por un motor de corriente
continua de '/», kilovatio, excitado en derivacion. La
velocidad era reducida por un doble juego de engrana-
jes, de manera que con la ayuda de la resistencia se
pudo variar la velocidad de 45 & 95 vueltas por mi-
nuto.

‘ del indicador estd constituido por un
ubo de latén batido sin soldadura, torneado & 120 mili-
metros de didmetro. Para disminuir el roce, el &rbol de
este tambor gira entre dos puntas de acero formadas
por ios extremos de dos tornillos uno de los cuales esta
sostenido en el soporte por una tuerca y contratuerca

e latén S,. Contra el tambor se encuentra emplazada
polea de garganta m de igual formay dimensiones
gue la polea n de transmisién al taquimetro z soportado

(O v-D. Ingeiilcure, Im»yol912.

por el armazén. Estas dos poleas estan reunidas por
una cuerda.

«El indicador en relacion con el tubo de aspiracién
no sefala las variaciones de presién en este udltimo
mas que bajo la forma de una linea ondulada, asi
que resta todavia determinar la posiciéon de la fase de re-
sonancia con relacién al fin del recorrido de aspiracidn.
Este resultado se ha obtenido con ayuda de un punzoén
electromagnético que, después de varias modificacio-
nes, ha recibido la forma siguiente, excelente para en-
sayos de este género, dada su sencillez (figuras 2 y 3).

«Los dos electroimanes e €, puestos en conexioén
con la fuente de corriente por medio de los bor-
nes K, estdn fijos sobre una placa de maderap unida
rigidamente al armazén de los engranajes por un so-
porte plano de hierro s t (fig. 1). Un resorte de lamina
de acero / estd remachado sobre la armadura a; este
resorte puede girar en ¢ en el cuadro del iméan para
facilitar la movilidad relativa del lapiz solidario de la

1/f
Ut
. T</9
=i0/>»
j—"'mri.tu

ii9.

armadura con relacion al papel fijo en el tambor, pues
el lapiz no puede estar oprimido sino durante una
rotacién completa de este ultimo; ademéas debe poder
desviarse para permitir su colocacién y el cambio de
las hojas de los diagramas. EI pequefio tornillo h fijo
en el marco del iman hace presién contra el resorte y
mantiene asi la armadura a contra el tope b, que, co-
mo el electroiman, limita el recorrido del lapiz, El otro
extremo de la armadura a, lleva un brazo de latén
en el cual se encuentra sostenido el lapiz s, destinado a
verificar las indicaciones relativas al recorrido. En g un
pequefio resorte en hélice oprime el 1apiz sobre e! papel
y lo mantiene apoyado.

«Para el cierre y la apertura alternativa del circuito,
la armadura es sucesivamente atraiday liberada; el lapiz
traza sobre el papel un diagrama que indica los cambios
de recorrido del compresor; para esto, el arbol de la
manivela estd en relacién con un interruptor que cierra
la corriente exactamente en el momento del cambio de
recorrido y la abre de nuevo inmediatamente después.
Los trazos de los dos recorridos son de longitudes
desiguales: el méas largo se refiere al recorrido de aspi-
racion.

<El diagrama trazado por el punzén electromagnéti-

il
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RESULTADOS DE LOS DIAGRAMAS DE DOS TIEMPOS

'hi DMGckd Namero  Nasero "Jm Ut i
" Cn b ewem o DR G
- faK en o iagra-  compre-
dLgt Py ®™M gadoi  tamborn MR lorn enmm
1 1 33 » 0,8
0 34 » 07
35 135 0,7
?\ 36 » 0,7
6 37 > 07
6 38 141 07
7 96 0,9 69 39 138 0,6
%) 08 68 V, 40 145 0,6
# 11 76 > 41 146 0,7
ti) » 1,2 75 69 42 148 0.9
11 101 1.6 79 70 43 150 11
i2 > 14 81 44 > 11
la > 15 75 » 45 162 1.4
\A B4 78 68/, 46 » 1,4
15 106 19 88 70 47 163 14
2.0 88 > 48 168 1.4
17 20 88 » 49 9 1,4
18 > 20 83 » 60 9 14
18  lio 2,3 117 » 51 176 17
80 23 123 » 52 178 1.7
111 %@ 137 70 177 17
22 22 136 71 54 » 1,7
23 22 130 70 55 175 1.6
24 115 19 156 > 66 185 3,0
25 > 18 167 69/, 67 * 30
> 19 151 70 '/, 68 3,1
27 116 16 160 70 59 195 3.7
28 120 1.3 187 > 60 b 37
29 » 13 180 G9'/ 61 195 3.7
30 13 178 » 62 200 43
31 120 1.3 179 69 63 > 46
32 126 0.8 70 64 > 46

co estd representado por la figura 4. En A, en el momen-
to del cambio de recorrido del compresor, el circuito se
cierra, la armadura y el lapiz son atraidos; en B, por
consecuencia de la apertura del circuito, la armadura y
el lapiz acaban apoyandose contra la parada. La punta
que se destaca en B es debida & la ligera flexion del
resorte al llevar la armadura; su acentuacién se reco-
mienda como punto de partida para la determinacion
del descalce de fase.

«La concordancia de la teoria y la practica son
patentes por los resultados del ensayo Il. Una tuberia
rectilinea constituida por un tubo de gas de 78 nim. 5
de diametro (3”) y de 20 m. 34 de longitud (figs. 10 y
11), fué reunida & una conduccién de 5 m. 77 de longi-
tud y 52 mm. (2”) de diametro. Toda esta tuberia, que
tenia entonces una longitud total de 26 metros, se
ajust6 al compresor. Fué imposible evitar las dos curvas
Kiy Ki de 500 mm. de radio.

eLa variacion de presiéon que se produce en un
compresor de simple efecto puede representarse por la
expresiéon siguiente:

— A, eos Wt—A, sen 2 wf— A, sen 4 wt
— A» sen 6 ivi — ...,
en la cual A es una constante, W representa la velocidad
de la manivela y /el tiempo. La resonancia provoca una
dislocacién de fase de "u de periodo.

Los diagramas de los ensayos 19, 58, 67, 79y 89 (fi-
guras 5 a4 9) estan reproducidos & escala reducida;
las abeisas se cuentan de derecha & izquierda.

En cuanto & las velocidades criticas de rotacion, el

Descal NUmero  Ndmero NUm de .. Descalce  Ndrreio
. devielns | roacio 0K T T de vueitas

del - diegrer oS del fase en cel
G entarn . G ™ ks mborn
> 65 205 5,0 62 70/,
— & r 66 206 51 54 71
— > 1 87 208 5.1 44 707,
_ > 68 210 6.6 37 69 V,
_ 69 W 69 > 57 35 70
70 L 70 35 69/
I > 1 71 215 6,4 24 70
72 216 67 5 »
— 70 i 73 215 68 23 »
— 71, ! 74 216 6,8 7 69
69°'7 ' 75 218 6,8 2 70
' > 1 76 220 70 5  69'/.
— > 1 77 > 71 0 9
— 70 . 78 222 -4 71
— 704 79 20) " 0 70
— 10 go > i 0 70
— a 81 e 70 —9 70
— 697, 82 224 70 —6 -
69 70 SU 225 70 —13 68
70 70/, 84 230 36 —°9 69
73 70 85 239 6,7 -69 70
61 69", 86 230 66 —60 71
65 » 87 234 6,2 — 72 70
69 70 88 236 62 — 77 /i
71 69 89 235 62 — 74 697/,
79 69 90 240 — 82 70
70 70 91 244 47 —bv 71
73 » 92 a 4,2 — 90 »
74 70 93 265 — 69
65 > 94 > — X
61 » 95 262 3,0 — 69
68 69 7,

ensayo Il, ha ofrecido los resultados siguientes:
Wodcdaitiaceroedon g0 Gy Diferercia

Para la 2." onda de presion 2] lio n
Paralal ondade presion 1% 220 2

>Conforme & las deducciones térmicas, cada rota-
cion de la manivela soporta dos oscilaciones en la zona
de resonancia de la segunda onda de presién; en la
primera, no hay méas que una oscilacién. En caso de re-
sonancia de la segunda onda, la presibn méaxima coin-
cide con el fin del recorrido de aspiracién; para la
primera, existe en este Ultimo momento equilibrio de
presion.

»La velocidad critica de rotacion es, conforme al
calculo y & la experiencia, dos veces mayor para la
primera onda que para la segunda. Las ondas tienen
una forma regular; las oscilaciones pequefias no se se-
fialan sino durante el recorrido de aspiracion, parti-
cularmente en caso de velocidad elevada de rotacion;
estas oscilaciones se engendran por el batimiento de la
véalvula de aspiracion.

>Los experimentos | 4 XV completan en parte lo que
venimos diciendo y demuestran la perfecta concordan-
cia existente entre la teoria y la practica, é indican igual-
mente las dimensiones de presion y la influencia de las
grandes secciones de aspiracion.*

A. M, C.
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Ld turbind de VSPOI (véase lamina-plano central)

Es uno de los generadores de fuerza motriz mas
modernos. Se diferencia de las méaquinas de émbolo,
no solamente por su forma sino también por el modo
de obrar de las mismas, esto es, por la base utilizada
para el aprovechamiento de la fuerza de vapor que se
emplea, Mientras que en las maquinas de cilindro el
vapor entra en el
mismo por cierta
presion, y al ex-
pansionarse des-
arrolla la fuerza
que transm ite el
émbolo, en las tur-
binas de vapor se
aprovecha la ener-
gia cinegética del
mismo, esto es, la
misma presién
transformada en velocidad (masa X velocidad).

Sentado este principio, podemos apreciar una de
tales maquinas en la lamina central que publicamos
hoy, y estudiar ya con respecto 4 ella, y basandonos en
los croquis, el funcionamiento de una turbina de vapor,
maquina ésta que, en los modernos tiempos, ha sido
bastante estudiada, y que se aprovecha, con ventaja
sobre otras maquinas, para el desarrollo de fuerzas con-
siderables.

Las turbinas de vapor se hallan constituidas, en su
parte esencial, por dos masas, llamadasfija y movil.

La masafija consiste en el armazoén de la turbina
(y envoltura al mismo tiempo), que lleva las ruedas ¢
discos de paletas fijas, que operan la conduccion del
vapor hasta chocar contra la masa movil.

Segun queda dicho constituyen ésta las ruedas de
paletas receptoras del vapor, y por lo tanto las que,
recogiendo su energia cinegética, la transmiten & un

arbol motor en forma de fuerza, jjara su aprovecha-
miento.

Fig. 1.

a = chorro de entrada del vapor;
bt = ruedas receptoras moéviles;
cc* »  conductoras Ajas,

Ahora bien; al pasar e! vapor de la primer rueda
conductora y receptora
(que llamaremos 1* se-
< rie) & la segunda, pierde,

«fiC SK I , . .
6, mejor dicho, ha per*
dido ya cierta cantidad
filttttlw C de energia, que ha sido
recogida por la recepto-
C<CCef<t( ra de la 1“ serie; en
Fig. 2. consecuencia, y teniendo

que girar la 2."“serie al
mismo nvimero de revo-
luciones que la I." (por
estar montadas sobre el
mismo eje), necesita esta 2. aumentar la cantidad de
vapor 6 su presion sobre la receptora. Esto se consigue
aumentando las entradas de vapor en la 2.* y disminu-
yéndolas en la 1* & fin de que, siendo igual su veloci-
dad, disminuya progresivamente su energia (en el va-
por). Haciendo esto durante todas las series en combi-
nacién directa, se obtienen las turbinas de vapor de !"me
grado, 2.", 10.°, 12.°, etc., empleadas en los tiempos mo-

a -i Enlr*d» d«l vipor e ferl*.
6 = . .2,
Cc ~ s » > 3.

demos con el fin de extraer del vapor toda la energia
posible, es decir, transformar la presién del vapor en
energia 6 fuerza en su mas alto grado.

Esquematicamente, podemos apreciar el sistema in-
dicado en las figuras 1y 2, en las que se ve el corte de
las ruedas conductoras y de las receptoras y su disposi-
cién (fig. 1), y ademas (fig. 2) laforma de entrar el vapor
del modo indicado, segun la serie 4 que pertenezca.

Varios constructores han empleado también otro
sistema de conduccién del vapor, el cual se basa en la
reunién de la fuerza sobre una rueda receptora Unica.
Este sistema se halla representado en la figura 3, en la
que el vapor obra cinco veces sobre la misma rueda,
efectuando asi el trabajo de una turbina de 5® grado.

El inconveniente que en la practica presentan estas
turbinas, es que el trabajo debe recogerlo la rueda en

un espacio de tiempo de segundo, ofreciendo

25.000
aqui muy poca ocasion al vapor, en el corto tiempo in-
dicado, para desarrollar su fuerza, y, & la vez, dando a
la rueda un nimero de revoluciones extraordinario y
casi imposible de aprovechar en la practica sin expo-
nerse & una considerable pérdida del trabajo efectuado.
Por eso se ha pensado en vencer este inconveniente
por medio de turbinas de muchas series, que son las

Fig. 3.

que actualmente se construye, & fin de que, dando al
vapor mayor recorrido en el interior de la maquina, se
le dé ocasion también de efectuar su trabajo con mas
realidad, y al mismo tiempo disminuyendo en conse-
cuencia el namero de revoluciones, y haciendo con
ello estas maquinas de directa aplicacién & las necesi-
dades industriales.

Una de las partes que ofrece mayor interés en la
turbina de vapor es su condensacion. Las turbinas de
que nos ocupamos, necesitan condensadores de cons-
truccién exprofesa, por ser mayores las exigencias en
estas maquinas que en las ordinarias de émbolo.
Mientras que una de estas Ultimas da en el condensa-
dor un vacio de un 80 & 85 °/,, las turbinas llegan hasta
un 06 &4 98 "/,, y por lo tanto en mejores condiciones.
Los condensadores empleados son casi siempre de
superficies horizontales cerradas, & las cuales va el
agua de condensacion y el vapor, pero en forma tal
gque se evita su contacto directo. La condensaci6on que
se produce es puramente quimica, ofreciendo asi su
agua de alimentacién & buena temperaturay al mis-
mo tiempo libre de materias calcareas. Con las tur-
binas hay la ventaja de no tener que proceder antes el
desengrase del vapor, pues éste no entra en ellas en
contacto con parte alguna engrasada. Consecuencia
de esta ventaja es una seguridad mayor en ei servicio,
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duracién de la caldera y rendimiento muy superior, de
suerte que quedan recuperadas las pérdidas por mayor
coste de un
condensa-
dor de gran
superficie.
Las venta-
jas que, en
general, o-
frecen las
turbinas de
vapor sobre
las maqui-
nas de ém-
bolo, son de
facil deter-
minacién,
pues, ade-
mas del ma-
yor grado de
aprovecha-
miento de la
energia_delvapor (lo cual origina un aumento del
rendimiento), hay la ventaja de que necesitan poco sitio
para su colocacién y pueden ir directamente acopladas

Generalidades.—Desde su aparicion en Norte-América,
hace unos treinta afios, ha seguido la maquina de escribir la
marcha evolutiva y rapida natural en todo descubrimiento de
utilidad practica é inmediata, limando su primitiva tosquedad,
multiplicando sus modalidades préacticas, armdénicas con el
objetivo fundamental de conseguir la escritura mecanica supe-
rando la velocidad de la escritura manual como principio y la
velocidad ilimitada como ideal, simplificando & la par aque-
llas complicaciones inmediatas & la yuxtaposicién de nuevos
organismos y dispositivos complementarios de la funcién ma-
nual y maquinal, surgidos al vencimiento de anteriores dificul-
tades; ha sufrido esta maquina, desde su origen, innumerables
modificaciones y transformaciones pasando por etapas tipi-
cas, como son principalmente la de! primitivo teclado doble,
el teclado universal, el de doble registro, la escritura invisible
y la escritura visible, el sistema de tintar los tipos por lampén
6 por cinta, etc., motivando infinidad de tipos de maqui-
nas, hasta llegar & las modernas de general simplificacion, de
perfeccion notable, de sencilla manipulacion accesible casi &
la infancia, de elegante estructura, etc.

La maquina de escribir moderna se compone principal-
mente de:

Mundo Cientifico —
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4 dinamos de alto numero de revoluciones (turbo-
dinamos), ademads de ser un aparato sin complicacio-
nes de nin-
guna clase,y
por lo tanto
poco pro-
penso & ave-
rias.

La segu-
ridad y has-
ta la limpie-
za del mis-
mo y su cie-
ganfia, lo
hara; simpa-
izcoparains-
talaciones
eléctricas,
gue son en
las que mas
generalmen-
te se emplea.

El inconveniente, es que no da rendimiento propor-
cionado para pequefias fuerzas, lo que la hace, en estas
ocasiones, inferior & las maquinas de émbolo.

tipos aumentado con otras tedas y barras también pulsadora®
de aplicacion especial, forma otro de los componentes prin-
ripales de una maquina de escribir; el teclado.

La idea de que cada tecla corresponda & la impresion de
un tipo es elemental é inmediata y asi efectivamente se cons-
truyeron las primitivas maquinas; cada tecla un caracter, un
signo: el area de accién 6 manipulacion de un teclado de esta
especie era el maximo posible y por lo tanto representaba
también el maximo cansancio para el operador en la funcién
cerebral de local retentiva de cada signo, en la accién visual
de la busca, por la amplitud del campo y en el trabajo de los
dedos, las manos y los brazos para salvar las distancias cir-
cunstanciales entre los diversos puntos del dilatado marco.

Si aquella primitiva idea era natural, pronto se pensé que
no era racional y el ingenio, aleccionado por la préactica, impu-
so la simplificacién; dos signos en una tecla; facultad de ca-
da tecla para imprimir dos caracteres distintos: y buscando
la simplificacién y la facilidad operatoria por similitud, tra-
tandose de letras cada teda imprimiria !a misma en las
dos formas ortograficas, mayuscula y minuscula. Oran paso
de perfeccién que dié origen a! llamado teclado universal,
adoptado hoy por la mayoria de las marcas. El area de accion

1 “ Los érganos propiamente dichos de impresion, gengj_el teclado quedd de esta manera reducida al minimo prac-

ralmente compuestos de una palanca principal portadora de
un botén 6 tecla en su extremo libre para la impulsién por
los dedos; una 6 dos palancas intermedias de trasmisién y otra
palanca portatipo, & la que se trasmite, por medio de las
segundas, el impulso dado & la primera haciendo que el tipo
caiga por percusion sobre el papel arrollado, en un cilindro
generalmente de caucho endurecido, imprimiéndole su carac-
ter. Esta impresion se verificaba, en las primitivas maquinas,
oculta & la vista imposibilitando la correcciéon de cualquier
error cometido, hasta el final de la escritura. Hoy puede de-
cirse que todas las maquinas de escribir que se construyen
son de escritura visible, pues la aceptacién decisiva y prefe-
rente que han tenido en el publico desde su aparicién, impo-
sibilita la industria de las de escritura invisible.
2. *“ El conjunto de botones 6 tedas de impulsiéon de los

tico y, en la misma proporcién, consecuentemente, el trabajo
del operador mecandégrafo; en otro orden, con la supresion de
la mitad de los dispositivos de trasmisién, se hizo la maquina
maés ligera, méas reducida y mas econémica, aun cuando bene-
ficiandose de las primeras ventajas se hiciera & la vez mas s6-
lida.

La competencia industrial méas que las conveniencias prac-
ticas, ha simplificado ain maés el teclado de la maquina de es-
cribir, creando el teclado Illamado de doble registro, de tres
caracteres por tecla, que permite una extraordinaria simplifi-
ficacion de los mecanismos.

En este teclado, si bien el area de acciéon es todavia mis
reducida disminuyendo la fatiga manual, en cambio el trabajo
de retentiva y visualidad se oscurece por la excesiva conden-
sacion de los signos, no compensando la reducciéon de tama-
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fio, peso y precio de la maquina, la desventaja practica que
ofrece en su manipulacion.

mos dibujado un esquema que de un solo golpe de vista da
inmediata impresion del sistema organico de dicha maquina y

3. ® El carro, que es un conjunto de 6rganos solidario§Umaria idea de sus conexiones y funcionamiento.

con mas 6 menos variantes comun & todos los tipos, y cuya fi-
nalidad principal consiste en soportar el papel.en que se ha
de escribir, mediante un cilindro de arrollamiento, desviando-
lo lateral y automéaticamente en coordinacién y correspon-
dencia con la impresién consecutiva de los caracteres y espa-
ciado de palabras para formar las lineas.

Los organismos y dispositivos que aqui mencionemos se
encontraran en la ldmina desmontable indicados por el nd-
mero correspondiente de su explicacién; y los nimeros que
citemos en este texto corresponderdn & los que ordenan los
diferentes organismos terminales en el esquema. Asi, pues, to-
dos estos organismos 6 dispositivos que llamamos terminales,

4. “ EI aparato de tintaje, que en las modernas magquindénicos numerados, son precisamente todos los dispuestos pa-

consiste en una cinta impregnada de una tinta especial, que
se interpone en circulacién automatica entre el tipo y d papel,
estampando sobre éste el perfil del caracter percutido, l.os
mejores modelos estan dotados de cinta bicromatica para es-
cribir & dos colores.

ra concurrir & las difefentes manipulaciones y usos de la mé-
quina, sin movimiento por si mismos, mientras que en todos
los demas su movimiento es derivado 6 trasmitido 6 auto-
matico.

Esto entendido y advertidos de los signos convencionales,

5. ° El fabulador, que es un accesorio complementarigue se explican en la parte inferior del cuadro, sera mas facil

muy importante en una maquina de escribir pues su misién
consiste en facilitar la escritura en columna propia especial-
mente de cuentas, estados, facturas, etc., que se haria muy la-
boriosa habiendo de seguir el curso de la escritura ordinaria.

Estos mecanismos y algunos mas, que examinaremos,
funcionan por medio de dispositivos terminales tales co-
mo las teclas, botones, barras, palancas, perillas y manecillas,
todos de facilisimo manejo y van encerrados en una caja 6 ar-
mazén soporte, de fundicion, que descansa generalmente en
cuatro pies de caucho.

Realizacion industrial de la maquina de escribir.—
Representamos en nuestro modelo desmontable uno de los
tipos de maquinas de escribir actualmente mas extendidos.
Sus caracteristicas son: escritura visible, teclado universa! de
84 caracteres en 42 teclas, con todos los signos necesarios
para escribir en castellano, siendo factible adaptarla los de
cualquier otro idioma moderno; cinta de entinte bicroniatico;
admite papel hasta de 26 cm. de ancho y escribe lineas hasta
de 21 y medio cm.de largo. Para facilitar su descripcién, he-

entender una explicacién en si ya algo abstrusa y dificil.

El alma de la maquina de escribir es el muelle 6 cinta de
acero azul, situado en la parte posterior derecha bajo la tapa
superior de la maquina, y que se carga 6 pone en tensién me-
diante una manecilla (n.” 15). Examinando las conexiones de
este muelle, se echa de ver su intima conexion con todo el me-
canismo, imponiéndole un caracter genuinamente automatico.
Los 6rganos que no se conectan directamente con el muelle,
estan supeditados & la accion de éste por medio del escape.

Una agrupacion se nos present6 en primer lugar (nims. |
al 6), que constituye el carro; es primordial su estudio; sobre
él se ejecutan las operaciones previas de la escritura mecani-
ca. Encuéntrase en él la llamada placa de papel (n.° 1) verda-
dero atril y t\rodillo 6 cilindro Entre estos dos dispositivos
es donde se coloca la hoja de papel sobre que se ha de escri-
bir, haciendo girar las perillas (n.” 3) del rodillo hasta que el
papel queda asegurado y el lugar wiperior en que se ha de es-
cribir en el punto de impresién. Este punto es el del cilindro
en que todos los tipos deben pegar y esta situado en el
centro de la pieza que soporta el alzador de la cinta.

Esquema demostrativo de las conexiones Y funcionamiento de la maquina de escribir
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La alimentacion del papel es enteramente automatica y no
se necesita ningun ajuste especial para el caso de que, por
ejemplo, de un grueso legajo de copias de carb6n se pase & es-
cribir en una sola hoja de papel. Esta elasticidad se pro-
duce por una serie de tres rodillos de presién situados en la
parte de delante del cilindro y cuatro en la de atrds, los cuales
oprimen y arrollan sobre el cilindro el papel interpuestoy
estan, junto con la placa inferior, en conexion directa con la
palanca aisladora de la alimentacion del papel (n.° 5), colo-
cada en el lado izquierdo posterior del carro; el principal ob-
jeto de esta palanca es separar del cilindro dichos rodillos
anulando su presion y dejar libre el papel para sacarlo.

Existe un mecanismo para regular el interlineado, 6 espa-
dado entre las lineas de escritura, que automaticamente pro-
duce & voluntad tres diferentes espacios, sencillo, doble vy tri-
ple, adecuados, respectivamente, para tarjetas, para corres-
pondencia y para el caso en que se necesite un ancho excep-
cional. Este regulador esta situado en el extremo derecho del
carro y consiste en una perillita estriada que se coloca en tres
puntos distintos de su colisa, seglin se requiera la obtencién
de uno de los tres espacios referidos.

Terminado un renglén, la palanca interlineadora (n. 4),
situada en la parte anterior derecha del carro, queda en direc-
cion del teclado por la parte superior de éste: una sencilla im-
pulsién de la mano hacia la derecha sobre esta palanca hace
volver el carro & la posicion de origen de otra linea y al mis-
mo tiempo hace girar el cilindro hasta donde lo permite la
posicion dada de antemano al regulador de espacios.

El engranaje marcador de espacios, solidario de! cilindro,
puede aislarse del mecanismo regulador de espacios median-
te una palanquita existente en el extremo, derecho del carro,
exactamente detras del cilindro. En estas condiciones, el ci-
lindro, por medio de sus perillas, puede moverse libremente
llevando directamente el papel & la altura que convenga, sal-
tando el espacio necesario.

Sobre la escala dentada que se encuentra detras de la pla-
ca de papel, estan los topes marginales, que detienen el carro
en su movimiento lateral en el punto necesario: el situado &
la derecha regula el margen de la izquierda, y vice-versa.

Dos soporta papeles (n® 2), situados delante del cilindro
y armados cada uno de un pequefio rodillo de caucho, suje-
tan el papel sobre el cilindro, pudlendo adaptarse & todos los
anchos del escrito determinados por los topes marginales.

El trabajo de impresién se verifica por medio de tres par-
tes esenciales: la barra de tipo, el carro y el mecanismo de
mayUsculas Nada tan apropiado & la delicadeza de esta cla-
se de maquinas que han de obedecer rapidamente & una sua-
ve pulsacién tactil y que requieren un exquisito ajuste y una
perfecta exactitud en todos sus movimientos para producir el
puntojijo de Impresion, que el moderno sistema de 6érganos
de friccion por medio de bolas, especialmente para 6érganos
tan principales como los tres citados. Y asi es como estan és-
tos montados en las mejores maquinas de escribir y en la que
describimos.

El carro es el soporte y conductor del conjunto de érga-
nos descritos (nUms. 14 6), & los que transporta mediante
una cinta de arrastre en conexién directa con el muelle. Esta
montado sobre dos bolas de acero, que se deslizan sobre rie-
les planos también de acero endurecido. Estas bolas van en-
cerradas en un soporta-bolas que las conecta, por su par-
te posterior, & un cono de acero equidistante de ambas.
Otras dos bolas corren entre dos rieles conicos encontrados
que soportan el carro por su parte superior, asegurando una
absoluta permanencia y rigidez de posicién & la par que el
maés suave deslizamiento. El carro, solicitado siempre por la
tension del muelle, tiene siempre libre el movimiento hacia la
derecha, pudiendo detenerse en cualquier punto de su reco-
rrido debido & la conexién con el escape que, en combina-
cion con los diferentes érganos del teclado, regulan d funcio-
namiento del muelle, 6 por medio de la palanca aisladora
(n.“ 6) que, aislando al carro de su conexiéon con el escape,
permite su deslizamiento libre hacia la izquierda.

La palanca portatipo y el mecanismo de mayusculas
(n.os 8y 9) estan en intima relacion con el conjunto de 6rga-
nos que forman el teclado. Integran éste ledas impresoras
(n®7), teclas no impresoras (n.o« 8 al 12) y las barras llama-
das de espacios (n.° 13) y de espacios del tubulador (n.° 14).
Su nombre respectivo indica ya el oficio de las dos primeras.
Cada una de las barras de transmisién de las teclas impreso-
ras se articulan & jas respectivas palancas portatipo por me-
dio de un soporte de bolas, cuyo conjunto, reunido en una
pieza de fundicién en forma de arco, constituye el llamado
segmento de barras. Este nuevo drgano es precisamente el
esencial del mecanismo de mayusculas, con cuyas teclas (n-
meros 8y 9) estd en relacion directa.

Comprendiendo cada tipo dos caracteres se comprende
que su impresion sobre el papel ha de corresponder & dos po-
siciones distintas. Esto se consigue dotando de movimiento
discrecional bien al cilindro 6 bien & los tipos. Algunos mo-
delos tienen organizado el carro, de que es solidario el cilin-
dro, para verificar este movimiento; en el que describimos, el
6rgano propio de este movimiento es el segmento de barras,
de que son solidarios todos los tipos. En la posicién normal,
que es la baja, del segmento, los tipos hieren el cilindro con
la letra mindscula 6 signo colocado en la parta superior del
tipo; con la posicion alfa 6 alzada, con la mayuscula 6 sig-
no colocado en la parte inferior del tipo. De aqui que las
teclas que sirven para alzar este segmento se denominen
teclas mayusculas; dos de ellas, una & la izquierda y otra a la
derecha del teclado, son sélo elevadoras (n® 8), suficientes
para el caso de no tener que imprimir consecutivamente con
mayusculas; la llamada sdlo mayusculas (n® 9), como, ademas
de elevar el segmento, lo fija, sirve para cuando hay que es-
cribir s6lo con mayusculas; el segmento vuelve & bajar con
s6lo tocar una de las dos teclas alzadoras. Estos movimien-
tos del segmento se verifican también sobre dos juegos late-
rales de bolas.

Antes de pasar méas adelante tenemos que hacer alguna
referencia & un mecanismo muy esencial, que enlaza con todos
los ya descritos en una admirable correspondencia de movi-
mientos y acciones: es el mecanismo de espaciado lateral,
que esta en relacién, por tanto, con el carroy con todos los
organismos del teclado. Impresa una letra 6 un signo es ne-
cesario que, bien el pape! 6 bien el tipo, se desvien late-
ralmente; y, terminada una palabra, saltar el espacio necesario
para escribir la siguiente. ElI punto de impresiéon es siempre
fijo en todas las maquinas de escribir; es por lo tanto el pa-
pel 6 mejor dicho el carro que en Ultimo término lo soporta,
el que se desvia & este efecto; vamos & ver como:

Las teclas impresoras (n® 7) se dividen en dos grupos:
uno de letras, nmeros y puntuaciones, que requieren avance
lateral en la escritura, y otro de acentos, apoéstrofe y diéresis,
que requieren fijeza. El primer grupo estad conectado directa-
mente 4 un balancin; al pisar cualquiera de las teclas co-
rrespondientes se produce un contacto de la primera barra de
transmision con el balancin, al que hace oscilar; esta oscila-
cion se transmite por un tirante al escape relampago, el que &
su vez oscila dejando libre el muelle en el instante preciso de
la pulsacién de la tecla durante el cual salta un paso arras-
trando el cano un espacio equivalente al de una letra. El se-
gundo grupo, por el contrario, se conecta directamente al
escape, sin la interposicion del balancin, paralizando su
accion.

La barra de espacios (n.“ 13) funciona de idéntico modo
que el primer grupo de tipos mencionado, sirviendo para pro-
ducir los espacios entre palabras.

También estan en intima conexion con el mecanismo de
espaciado lateral la llamada tecla de retroceso (n® 11) y el fa-
bulador (n® 14), asi como la tecla-cinta (u® 12). La primera
libra el carro del seguro de escape haciéndole retroceder un
espacio, facilitando asi el trabajo en columna 6 de tabulacion
y la correccién inmediata de error co.metido en la impresion
de un signo. El segundo, en conexién simultanea con el mue-
lle y e! escape, interrumpe el nexo de estos dos, haciendo sal-

Cco
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(MODELO N." 5)

ESCALA: 2 : 6

1.—Pies deeiueho -Carretes de la dnta.
-Transmisiones del cambio de direccién de la
3 —Tipas literales. cinta.
4.—Tapa delantera, -Palanca cambiadora de ladireccion de la cinta,
6.—Teclado. -Mnelle.
6. —Barra de eapaelos. -Cinta arrastradora del carro.
7. —Barra de espacios del tabnlador. -Cinta porta-tintaa.
N " a.—Palancas principales. -Rieles.
,-Vi55™.v.u a.—Palancas de transmision. -Soportes de bolas, del carro.
10. —Paladeas porta-tipo. -Carro.
11, —Tipos. -Rodillos ailinnriadores del papel.
13.—Soportes de IaSJ)alancas porta-tipo. -Placa aseguradora del papel.
3, —Cbumactri de bolas. -Palanca aisladora del alimenlador automatico
14, —Segmento de barras. del papel.
13.—Apoyo de los tipos. -Soporta.papdes.
13.—Odias de bolas del segmento de barras. -Cilindro.
17.—Soporte del ejede las palancas de transmision. -Aaeguradores del dlindro.
13.—Eje levantador del segmento de barras, -Soporte de bolas de las escalas marginal y del
13.—Idem de las palancas de transmision, fabulador.
30.—Transmisiones del fabulador. -Escala marginal.
8 1.—Transmision paralizadora del escape. -Topes marginales.
38.—Soporte de la transmision anterior. -Escala del tabulador.
33.—Balancin del escape, -Topea del tabnlador.
84 .—Soporte de la cinta. -Barra de articulacion del tabulador.
SB.—Tapa superior. - Eje de transmision del tabulador,
33.—Escape relampago. -Placa del papel.
37.—TlImbre- -Palanca inlerlineadora.
33.—Mecanismo de retroceso del carro. -Regulador de Interlineado.
33.—Oscilador y cambiador deposicion de la cinta. - Palanca aisladora del carro.
f'v
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tar el carro instantdneamente al punto limitado por el tope
en seguro sobre la escala graduada del tabulador, en cual
punto permanece fijo mientras se sostiene en presion la barra
de espacios del tabulador (n.* 14).

El alzador de la cinta, que se encuentra frente al ro-
dillo, hace que la cinta suba entre el papel y el tipo en el
momento que la barra de éste se acerca al cilindro. Este
alzador se halla regulado por la tecla cambiadora de la cinta
(n.” 12), la cual se puede poner en cualquiera de una de tres
posiciones: en la posicién normal hace que el tipo pegue so-
bre la mitad superior de la cinta bicrémica; en la inferior, en
la otra mitad, produciendo el cambio de color del escrito; en
la posicion media el tipo grabara fuera de cinta, posiciéon ade-
cuada para usar el papel encerado 6 mimedgrafo para la re-
produccién del escrito.

En el momento en que el carro choca con el tope mai”i-
nal que r*ula el margen de la derecha, el teclado queda ce-
rrado, no pudiendo asi escribir ninguna letra sobre otra; pero,
oprimiendo la teda saltador marginal (n.® 10), pueden escri-
birse caracteres adicionales para completar una palabra aun-
que el tope esté colocado en el limite extremo de la escala.
Este cierre es anunciado por el timbre seis espacios antes que
termine la linea de escritura, lo que permite prevenir el corte
ortogréafico de la Gltima palabra antes de volver el carro.

Réstanos por ultimo dedr dos palabras sobre el mecanis-
mo de la cinta de tintaje. Arrollada en sentido inverso en dos
carretes colocados uno & cada lado de la parte anterosuperior
de la lapa de la maquina, permiten el avance de la cinta (so-
portada en su centro libre por el alzador) a cada golpe de
tecla, renovandose por lo tanto para cada tipo la superficie de
tintaje, con lo que se consigue la baldad perfecta de impre-

Electricidad

Redes eléctricas de conductores cruzados

Principios de la distribucion de electricidad por medio
de un conjunto de conductores cruzados—M étodos
sencillospara el establecimiento de una red eléc-
trica.

El més perfecto sistema de distribucion eléctrica en
paralelo, es aquel en que los conductores se hallan
conectados entre si, formando un conjunto analogo &
una red de pescar. Este sistema, debido 4 Edison, esta
en uso en muchas grandes ciudades de diversas partes
del mundo para la distribucién de corriente continua a
baja tensién, de 100 & 500 voltios. Se emplea también
con frecuencia para los circuitos secundarios de los
transformadores de corriente alterna, especialmente en
las instalaciones extensas 6 importantes. Notables ejem-
plos de esta disposicion son las inmensas redes esta-
blecidas en New-York, Chicago, Filadelfia, Brooklyn,
Boston y otras grandes capitales.

Las redes de conductores cruzados se utilizan tam-
bién algunas veces para la distribucién interior de los
edificios, presentando en general su instalacién, en este
caso, poca complicacién.

El esquema figura 1 representa una red de doble
hilo A, B, C, D, compuesta de dos series de conducto-
res dispuestos en angulo recto unos con otros y conec-
tados en los puntos de su interseccién; el sistema se
completa por medio de otra red analoga, pero com-
puesta de conductores negativos E, F, G, H, indicado

sién. Esta circulacion de la cinta se logra por la articula-
cion alternada de cada carrete con el tambor del muelle me-
diante un sistema de par de ejes y engranajes de transmision
situados & los dos lados de la parte inferior de la tapa. Des-
enrrollado completamente el carrete y cargado por lo tanto el
contrario, se produce automaticamente el cambio de circula-
cién de lacinta 6 retroceso.

Existe una palanca cambiadora de direccion (n® 16) dcia
cinta para producir discrecionalmente la alternacion mencio-
nada en cualquier momento del recorrido de la cinta, pudiendo
aislar por este medio cualquiera de los dos carretes.

Todos los oiganismos iniciales 6 de manipulaciéon que
hemos descrito estan, por lo general, en todas las maquinas
distribuidos, combinados, y relacionadas sus posiciones y dis-
tancias, tenida cuenta del objeto de cada uno, en forma la mas
accesible y facil para procurar la mayor rapidez en el trabajo
con la menor fatiga para el dactilégrafo.

La elegante construccién y el esmerado refinamiento exter-
no, empavonados, niquelados y esmaltados, es aspecto acce-
sorio con que el fabricante acaba de abrir y atraer la atencion
y la simpatia para esta maquina, que quiza encierra el secreto
de una necesidad para el mafiana del hombre, como lo es hoy
el alfiler, el lapiz 6 la pluma.

No podemos terminar sin manifestar nuestra gratitud & la
casa "Frey", representante en esta plaza de las maquinas
L. C. Smith-Bros, por las facilidades que nos ha proporcio-
nado poniendo enteramente & nuestra disposicién una de sus
maquinas, que es el modelo copiado en desmbntable y que
queda ligeramente descrito.

A MENENDEZ CABALLERO.

por.las lineas de puntos. Estos conductores reciben la
energia procedente de la estacién generatriz por medio
de conductores de alimentacién {no indicados en el
esquema para no engendrar confusiones). Es evidente
que las lamparas que se coloquen de modo que estén
en conexién con las dos redes, participaran de la ener-
gia suministrada.

Ventajas de la distribucién enforma de red.—Las
dos grandes ventajas que presenta la distribucién eléc-
trica en forma de una red son: |.°, la seguridad del
suministro, porque las vias por donde puede circular
la corriente son muy numerosas, no siendo, por lo tan-
to, verosimil que todas queden interceptadas & la vez;
2.", la uniformidad de voltaje, resultante también de la
existencia de los muchos cauces abiertos para el
de la corriente.

Distribucion general de la corriente y del voltaje
en una red de conductores.—Pira hacer ver con clari-
dad la lorma en que tiene efecto la circulacion de la
corriente, consideremos una cuarta parte de la red de
conductores positivos, admitiendo que reciba el sumi-
nistro de energia en el punto J por un conductor de
alimentacion procedente de la estacion S, en la forma
que indica el esquema figura 2. Suponiendo que las
porciones de los tres conductores horizontales y de los
tres conductores verticales comprendidas entre los pun-
tos A, Y, X y Z estan uniformemente cargadas, y no
teniendo en cuenta el efecto de las cargas existentes
fuera de la regién indicada, se ve que una cuarta parte
de la corriente procedente del conductor de alimenta-
cion fluird desde el puntoJ, en cada uno de los cuatro
conductores que de dicho punto arrancan. Con diez
lamparas que consuman cada una 1 amperio, conecta-
das & cada una de las doce secciones de los conductores
principales, la corriente inicial en el conductor Ja sera

paso
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de 30 amperios, porque tres de dichas secciones {}a, a
Ay aV) estan alimentadas por él. Cuando la corriente
llega al punto a, se halla reducida & 20 amperios, ya
que 'se consumen 10 amperios en la seccion ]a. Por
consiguiente, la corriente media entre J y a es de 25
amperios y, admitiendo que la resistencia de cada sec-

Flg. I.—Red de conductores eléctiicoi pir» distribucion en persielo,
de doble hilo.

cion sea de 0,4 ohmios, la pérdida en el trayecto Ja es
de 1 voltio. La corriente inicial de o & A es de 10 ampe-
rios y su valor final cero, siendo por lo tanto el término
medio de 5 amperios, con una disminucién de voltaje
de 0,2. El mismo calculo se aplica 4 la seccién a Y, con
la condicién de no tener en cuenta la carga existente
maés alld de Y, como se ha indicado ya. Es evidente que
una disminucién de voltaje exactamente igual & la que
se acaba de determinar para los conductores positivos,
se producird en los conductores negativos correspon-
dientes. Una ldmpara colocada en J recibe la presién
total suministrada por el conductor de alimentacion,
gue se supone igual & 112 voltios; una lampara coloca-
da en a recibe 112 — (1 + 1) voltios, y una lampara
dispuesta en A recibird 112 — (1 -j- | -j- 0,2 + 0,2) =
100,6 voltios. Por medio de céalculos anéalogos, se de-
terminara el voltaje recibido por las lamparas coloca-
das en otros puntos, W, Z, etc.

Las otras tres cuartas partes de la red, & las cuales
suministrase la energia en los puntos K, L, M, se hallan
en condiciones similares, circulando en ellas corrientes
correspondientes con una carga equivalente y distribui-
da de la misma manera.

Cuando las ldamparas no estan distribuidas unifor-
memente, el problema es mucho mas complicado. En
el caso, sencillo en apariencia, de una ldmpara Unica,
colocada en W, la mayor parte de su corriente fluye
directamente deJ & W, pero una parte considerable de
la misma se derivard por las viasyo Y WylJ zZ W.
Ademas, otra porcién de la corriente, aunque pequena,
tomara la direccion )j A Y W, y, si la red se extendiera
mas alia de A, la corriente se fraccionaria todavia mas,
siguiendo caminos aun mas indirectos. En una palabra,
la corriente se esparciria por todas las demas partes de
la red indicada en el esquema figura 1, lo mismo que
en el resto de la porciéon de la misma indicada en el
esquema figura 2. Por consiguiente, una sola lampara
conectada con la red en cualquier punto, determinara
el paso de corriente en todas las secciones de la misma,
salvo, quizas, algunas de ellas, entre los extremos de
las cuales Jio existiria diferencia de potencial. Con cier-
to nimero de lamparas, distribuidas de un modo irre-

gular, las condiciones resultan méas complejas todavia.

Podria suponerse que d problema puede resolverse
con una sencilla comparacién de las resistencias exis-
tentes en los varios cauces de la corriente. Por ejemplo,
la resistencia ofrecida & la corriente en el trayecto M J
a Y W, estres veces mayor que en d trayectoJ W por
consiguiente, la corriente en aquella porcién de la red
debe ser la tercera parte de lo que es en ésta. Sin em-
bargo, esto no es verdad, porque ]j Aa se halla en pa-
ralelo con Jo. Mas adelante, en este mismo articulo, se
indicaran varios métodos, exactos 6 aproximados, para
la soluciéon de los diversos problemas que puede en-
gendrar la distribucién de electricidad por medio de
redes.

Modelo eléctrico de red de distribucion.—AN\ verifi-
carse, en 1882, los primeros ensayos de redes subte-
rraneas, el estudio teérico se completaba por la cons-
truccion de modelos en miniatura, formados de hilo de
cobre, con los cuales es posible determinar empirica-
mente la distribucién de la corriente y pérdida de volta-
je con cualquier carga y para todas las posiciones de
ésta. Los resultados de toda variacién en la carga, en el
diametro de los conductores, puntos de alimentacion,
etc., pueden determinarse facilmente, y con toda segu-
ridad, por medio de ensayos verificados con tales
modelos. Para conseguir los mismos datos analitica-
mente, se necesitarian casi siempre laboriosos calculos,
aun para variaciones de poca importancia. Sin embargo,
este procedimiento, & pesar de sus ventajas, resultaria,
en general, poco préctico.

Modelo mecanico de red de distribuciéon.—Otro mé-
todo para la solucion de los problemas relacionados
con el establecimiento de redes eléctricas, es el ideado
por Helberger. Consiste en emplear un modelo meca-
nico, en el cual los conductores principales estan re-
presentados en longitud y disposicién por cuerdas ho-
rizontales cuya tension corresponde & la superficie de
seccion del conductor, estando representada la carga
por unas pesas colgadas de las cuerdas y proporciona-
les & las corrientes consumidas en los varios puntos. La
flexién de las cuerdas representa la disminucién de
voltaje, la cual tiene, en general, un valor limitado en
cada caso. Los puntos en que las cuerdas estdn ama-
rradas corresponden & los puntos de alimentacion, y

las diferencias de nivel entre unos y otros corresponden
4 las diferencias del voltaje de alimentacion.

Calculo practico de una red. -Los métodos exactos,
tanto analiticos como empiricos, para determinar el
diametro de los conductores principales de una red,
son poco usados en Inglaterra y en América, estando,
por el contrario, muy generalizada su aplicacién en
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Alemania. Se establecié como costumbre general, en la
préactica, la adopcién, para los conductores de un redu-
cido nimero de didmetros distintos, no considerandose
necesario, habitualmente, determinar el diametro mas
adecuado para cada conductor individual 6 seccién del
mismo: se emplea un diametro GUnico en todo el aérea
de un extenso distrito.

La justificacion de esta practica, aparentemente algo
rudimentaria, se funda: 1.", en la facilidad que ofrece la
instalacion y la conservacion de una red compuesta en
todas sus partes de conductores de s6lo dos 6 tres dia-
metros distintos; 2.® en la imposibilidad de prever la
corriente que un conductor determinado debera llevar,
sucediendo muy & menudo que la demanda, en el barrio
4 que corresponde, resulta mucho mayor, 6 mucho me-
nor de lo que se habia previsto; 3.°, en que un exceso
de cobre en una seccién de una red, tiende & aliviar
otras porciones de la misma mas fuertemente cargadas,
mientras que la presencia de un conductor de seccién
insuficiente, obra como un eslab6n de débil resistencia
en una cadena. Por consiguiente, resulta, en general,
un calculo equivocado querer realizar un ahorro de
cobre en determinada parte de
una red, fundandose en la pro-
babilidad de que esta seccién 1
de la misma resulte poco car-
gada. ikiilvi].

Es importante apreciar la
cooperacion de todas las sec-
ciones de una red de conducto- VMitA ¢
ra, puesto que en tal coopera- -onn>.
cion estriba la principal ventaja
de esta disposicién. Con refe-
rencia al modelo mecéanico de
que se hablé mas arriba, es
evidente que las varias cuerdas
se ayudan mutuamente, mas 6 menos, para resistir la ac-
cion de los pesos colgados en cualquier punto de la
red que constituyen; en una red eléctrica, las condicio-
nes son analogas.

En general es prueba de ignhorancia fijar arbitraria-
mente los didmetros 6 dimensiones de las partes de una
estructura, 6 construccion, pero, al revés de lo que su-
cede en construcciones en que s6lo imperan condicio-
nes puramente mecanicas, el exceso de material en un
punto cualquiera de! sistema sé6lo puede aumentar la
segundad del conjunto, nunca restarle resistencia.

Debe también preverse la posibilidad de que el
circuito se halle interceptado en uno 6 varios de los
conductores principales. Ademas, no debe perderse de
vista que, siendo la uniformidad el principal objeto de
este sistema, seria contraproducente adoptar en los de-
talles de la distribucion, y con el' fin de realizar un aho-
CEO de material, que no representaria mas que una
fraccion insignificante del gasto total, disposiciones que
pudiesen perturbar aquella uniformidad. En este caso
particular, como en otros muchos, los métodos racio-

nales son preferibles & las soluciones empiricas, y por
ello se indicaran & continuacién varios procedimientos
analiticos para la solucién de los problemas relaciona-
dos con el calculo y el establecimiento de las redes

eléctricas.

Solucién exacta de los problemas relativos & la
Nislribucton de energia eléctrica mediante redes de
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Flg. 3.—Corritnles circulatorias y derivada

conductores.—Lii distribucién de la corriente y la dis-
minucién de voltaje en una red, asi como el didmetro
de los conductores que deben adoptarse para la consti-
tucion de la misma, pueden determinarse con exactitud
aplicando las leyes de Kirchhoff, que son las siguientes:

1. ° La suma algebraica de las corrientes existentes

en todos los conductores que se cruzan en un punto
cualquiera, es igual a cero.

2. ® La suma algebraica de todos los productos de

las corrientes y de las resistencias existentes en conduc-
tores que formen un circuito cerrado, equivale & lasuma
algebraica de todas las fuerzas electromotrices de dicho
circuito.

En las redes compuestas de conductores principales
de distribucién, no existe, en general, fuerza electromo-
triz alguna en acciéon dentro de cada seccién 6 circuito
individua!, como por ejemplo el circuitoJ o Y W, por
quedar las fuerzas electromotrices confinadas en ios
conductores de alimentacién de la red. Por consiguien-
te, la segunda ley puede expresarse en la forma siguien-
te, en la cual aparece con mayor sencillez:

La suma algebraica de todas las corrientes y resis-
tencias existentes, en los con-
ductores que forman un circui-

- (%ﬁ"{lt to cerrado, es igual & cero.

La aplicacién de estos prin-
cipios & los casos sencillos es
facil, pero resulta & veces dificil
extenderla a4 las grandes y com-
plicadas redes que en la practi-
ca se usan, sobre todo si la dis-
tribucién de las lamparas es
irregular. Se explicaran luego
los métodos que, para verificar
tales calculos, han propuesto
Herzog y Stark, Coltri, Mue-
llendorfy otros. El principio de la superposicion de las
corrientes, cuyo conocimiento es también muy util para
los estudios referentes & las redes eléctricas, puede ex-
presarse como sigue;

Cuando dos 6 mas corrientes penetran en un con-
ductor y salen del mismo en varios puntos, la corriente
resultante, en cada seccion individua!, equivale & la
suma algebraica de las corrientes componentes consi-
deradas aisladamente.

CnttdH (ritci]l
A a ti&inttHéA

Para aplicar este principio se determinan la direc-
cion y la fuerza de cada corriente por medio de la ley
de Ohm, en la misma forma que si las demas no exis-
tiesen. Se conoce luego la corriente resultante, 6 actual,
en una parte determinada del conductor, combinando
las corrientes individuales que en la misma circulan.

En los circuitos de dos hilos de todas clases, inclu-
sas las redes, pueden determinarse la resistenciay la
disminucién de voltaje s6lo para los conductores posi-
tivos y doblar luego los valores obtenidos para tener en
cuenta el efecto de los conductores negativos. Las co-
rrientes y su distribucion son, naturalmente, las mismas
para los conductores positivos y negativos. En el caso
de instalaciones de tres hilos, el potencial de los con-
ductores neutros puede considerarse como igual & cero,
de modo que los calculos pueden basarse en la red
positiva con sus resistencias, sus voltajes y sus corrien-
tes efectivas, siendo exactos ios resultados obtenidos
sin necesidad de multiplicarlos por 2.

Cuando un conjunto de esta clase se halla aproxi"”
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madamente en equilibrio, como sucede normalmente en
la préactica en una instalacién bien hecha, las condicio-
nes de la red negativa corresponden aproximadamente
a las de la red positiva. Si se trata de un conjunto de
tres hilos en el cual no exista tal equilibrio, es necesa-
rio determinar separadamente las condiciones de las
redes positiva y negativa. De hecho, las resistencias de
los conductores neutros y la disminucién de voltaje en
los mismos deben también tenerse en cuenta, hacién-
dose entonces excesivamente complicados los céalculos.
Afortunadamente, esta circunstancia se presenta pocas
veces y, en general, basta, para tenerla en cuenta, con
aumentar en cierta cantidad la disminucién de voltaje
indicada, en cada caso, por el calculo.

En muchos manuales de electricidad, al tratar de las
redes se parte de la hipotesis que la corriente penetra
en tales conjuntos en un punto determinado y sale de
ellos en otro punto, como sucede en el puente de
Wheatstone, por ejemplo. Sin embargo, esta condicién
no es frecuente,
en la préctica,

J.LIneatrifdslcadealtatenslin
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especial importancia para el estudio de las redes eléc-

tricas.
s. ANDREU, Ingeniero.

Indicador de contactos para circuitos

de alta tensién

Los varios instrumentos que se emplea en la préacti-
ca para descubrir la existencia, en un circuito, de una
derivacién accidental debida & un contacto ¢ falta de
aislamiento, son todos del tipo estatico. Es menester,
con tales aparatos, para que el encargado de la vigilan-
cia de la maquina pueda enterarse de la averia, que
tenga & la vista y observe el instrumento ir 'icador. En
cambio, el aparato que representa el esquema tiene por
objeto llamar la atencion del operador no solamente
por la vista sino también por el oido; es esencialmente
una sefal de alarma que se limita & indicar la existencia

de un contacto
anormal, sin lo-=

en las distribu-
ciones eléctri-
cas, porque la
corriente no cir-
cula solamente
porlos conduc-
tores principa-
les, sino que va
también deellos
4 las lamparas,
motores y de-
mas aparatos
con ios cuales
estén en rela-
cion. Tales apa-
ratos pueden,
naturalmente,
considerarse
como vias adicionales para el paso de la corriente,
semejantes 4 las que existen dentro de la red propia-
mente dicha. Adoptando este criterio deberian tenerse
en cuenta las resistencias que correspondan & las lam-
paras, motores U otros aparatos, lo que, en general, no
es practico 6 conveniente. Los valores de las corrien-
tes consumidas por las lAmparas, motores, aparatos de
calefaccion, etc., son los datos que habitualmente sirven
de base & los ingenieros para calculos de esta indole. Es
ademéas necesario establecer una distincion entre las
corrientes que siguen los conductores principales, lla-
madas corrientes circulatorias, y las que se apartan de
aquéllos, deslizandose por las lamparas otros aparatos,
en la forma que indica el esquema figura 3, y llamadas
corrientes de consumo, 6 derivadas. La diferencia entre
un conductor de alimentacién y un conductor princi-
pal de distribucién, consiste en que el primero lleva
Unicamente corrientes circulatorias, mientras que el
segundo da paso a la vez 4 las dos clases de corrientes.
Sin embargo, en los calculos referentes & redes eléctri-
cas, es muchas veces conveniente no hacer distincién
alguna entre las corrientes de unay otra clase, es decir,
éntrelas que <circulan» de un conductor & otro y las
gue se «derivan» para alimentar la carga de un aparato
de consumo. Los datos consignados se aplican & todos
los sistemas de distribucién’ en paralelo, pero tienen

1 i
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Transformadores depotencial

Pasible
de alta tenslin i

Bobinas
del Interruptor

500 voltios*

Lamparas de 220 vatiios

Lamparas de 2Qoollios

Esquema de | » eonexlones del Indicador.'

i calizar la averia
ni precisar su
importancia. Se
obtendra, por
consiguiente,
mayor seguri-
dad empleando
dicha sefia! en
combinacion
con algun indi-
cador estatico,
pues la misién
de aquélla es
despertar la a-
tencion del vi-
gilante y éste
permite apre-
ciar lagravedad
del defecto sefialado y determinar la fase que el mismo
afecta.

Para que sea aplicable el aparato & que se refiere el
esquema, hay que disponer de una corriente continua,
y con preferencia en circuito de 3 hilos & 500 voltios,
con hilo neutro en comunicaciéon con el suelo. Para su
disposicién en una instalacién trifasica de tres hilos, se
necesitan los siguientes accesorios; 3 transformadores
de potencial con bobina de alta tensién construida para
el voltaje del circuito, 10 ldmparas de incandescencia
de 16 bujias & 220 voltios, una lampara de 16 bujias &
125 voltios, con interruptor telegrafico de bobinas dis-
puestas para una resistencia de 1.000 6hmios aproxi-
madamente y un timbre de alarma ordinario.

Los primarios del transformador de potencial estan
conectados en estrella cruzando los tres hilos del cir-
cuito, mientras gne los secundarios quedan sueltos, pero
con sus extremos bien tapados para evitar que puedan
producirse cortos circuitos accidentales. Del punto neu-
tro de los primarios parte un hilo, que termina en uno
de los bornes de un fusible de alta tensién, cuyo borne
opuesto se halla en comunicacién con una doble fila
de ldamparas de incandescencia de 15 bujias y 220 vol-
tios, conectadas en serie. Del otro extremo de esta Fila
de lamparas parte un hilo, que termina en el brazo del
interruptor, con el cual estd en comunicacion el electro-

ara de 125 voltios
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iman. El otro lado de la bobina del interruptor se halla
conectado directamente al lado positivo del circuito de
corriente continua & 500 voltios. La ldmpara de 16 bu-
jlas & 125 voltios estd conectada en serie con el timbre
mediante un circuito de corriente continua & 125 voltios,
que se halla cerrado por los contactos del interruptor.
Puede reemplazarse el circuito de 125 voltios por una
bateria de acumuladores, suprimiendo ia lAmpara, pero
la primera disposicion es preferible, porque, si por
cualquier causa el timbre dejara de funcionar, la lam-
para, encendiéndose, sefialaria la existencia de un de-
fecto.

El aparato funciona del siguiente modo: Suponga-
mos que se ha establecido una comunicacion accidental
con el suelo en el punto X. Como existe una diferencia
de potencial de 250 voltios entre uno de los lados del
circuito de 500 voltios y el suelo, se originard una co-
rriente que fluird desde el hilo positivo hasta la serie de
lamparas, pasando por el electroiman del interruptor, y
desde alli al fusible y luego al punto neutro de los
transformadores. En este punto, la corriente optara por
el transformador, colocado sobre la fase que tiene
comunicacion con el suelo, derivandose dicha corriente
y perdiéndose en tierra. Al mismo tiempo, la corriente
que atraviesa el electroiman determina el cierre de los
contactos del circuito auxiliar, y entonces se enciende
la lAmpara y toca el timbre, sirviendo estas sefiales para
despertar la atencién del vigilante.

La experiencia ha demostrado que este indicador
funciona admirablemente, & pesar de dos inconvenien-
tes inherentes al mismo é inevitables. En primer lugar,
por el hecho de tener el aparato en conexién con un
circuito de tres hilos funcionando con hilo neutro sin
comunicaciéon con el suelo, resulta posible, y aun féacil,
la existencia, entre cualquiera de las fases y la tierra, de
una diferencia de potencial igual &4 250 voltios, aumen-
tada 6 disminuida con el voltaje del sistema dividido
por VS; en un circuito que funcione con 6.000 voltios
entre fases, la diferencia de potencial entre cualquier
fase y el suelo es de 250 voltios mas 6 menos, 6.000
dividido por 1,73, 6 sea una cantidad que varia entre
3.210y 3.710 voltios.

La segunda desventaja de la disposicién que se
acaba de describir es que, en el caso de caer un rayo
sobre cualquiera de los hilos del circuito, el resultado
es invariablemente la destruccion del electroiman.

Estos inconvenientes no revisten sin embargo gran
importancia: las consecuencias del primero pueden evi-
tarse, casi siempre, teniendo cuidado de que no se
produzcan contactos con los hilos de la linea; en cuan-
to al segundo, no se produce con tal frecuencia que el
cambio de las bobinas det iman pueda ocasionar un
gasto de importancia.

MANUEL CASTRO, Ingeniero.

Determinacion de la fuerza atractiva

de un electroiman a corriente alterna

Supongamos que el electroiman esté accionado por
una corriente alterna & 220 voltios y 50 periodos por
segundo y que, teniendo las dimensiones indicadas en
la fi~“ra, su devanado se halle formado por hilo de alu-
minio desnudo de 1 “/mde diametro, formando 10

capas, de & lio hilos 6 espiras por capa, aisladas unas

de otras con papel de O'l "i/m de espesor, resultando

un total de espiras de 1100 y un diametro rfj= 85 "*'m.
Siendo la longitud media de las espiras igual a:

Al-rf,) A= 23275

la longitud total del devanado sera;

232'5X1100 — 2557 metros.
1000

La resistencia total del devanado & 65® C. sera:

2557 X 0'0344
07854

1092 fi.

Para obtener el coeficiente de autoinduccion de la
bobina, podemos calcular primeramente la resistencia
magnética del circuito, 6 las lineas de fuerza.

S.
DIMENSIONES:
di = 85 mm. /s = 20 mm.
A\ = 63 mm. Q = seccion del ndcleo 17 mm.
/i= 3 mm. h= IHOmm.

Siendo esta resistencia proporcional & ia longitud
del circuito, é inversamente & la seccion, asi como & la
permeabilidad magnética, la expresara la férmula:

Ih . ia 30
i~ Inrer-TTTT +
B-4ﬁrHTX d— 0'4nXQ 0'4ttX3000X 17
2*6
0'4«X17

0'00047 + 0'124 = 0'12447.

Siendo:

jl1, la resistencia magnética.

Ih, lalongitud mediade las lineas de fuerza en el hierro.

la, la longitud media de las lineas de fuerza en el aire,

[t, la permeabilidad magnética del nuacleo (que segun
las curvas de imantacién es igual & 3000).

Q, laseccion del nacleo = 17 cm*.

Consideremos que £, = Q.
El coeficiente de autoinducciéon lo obtendremos por
medio de la formula:
ATtN™ 4u X 1100>

L= 10 = * =
072447 10 0724 Henry,
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La fuerza electromotriz de aiitoimantaciéon la expre-

sara la féormula;
Ej = L .HJ,

siendo iv la velocidad angular, igual 4 2
tensidad eficaz de la corriente.

Para calcular ], necesitamos conocer la resistencia
aparente del circuito, que puede representarse grafica-
mente, pues es la hipotenusa de un tridngulo rectadngulo

ylJ lain-

wL

R

cuyos catetos son la resistencia Ry L . iv; de donde re-
sultard que la resistencia aparente sera:
\/r"+ t-1" =

W = \/10'92~ + (2" 50)* 0124

= = 40°5\
y, llamando e & la tensién de los bornes, la corriente J
sera:

= _g\ = | | « = ?%2 =

w Vr*+ uwl*

54 amperios,

Conocido J, podemos calcular Ej segin la ecuacién
anteriormente indicada, en la que, aplicando los valores
correspondientes, tendremos:

E,= 0124 X 2 .M. 50 X 5'4 = 2114 voltios.
La disminucion de tensién es:
Eo= JX R = 54X 1092 = 59'6 voltios.

Como comprobaciéon del calculo podemos emplear
la siguiente férmula:

e*=E,*-fE,*
y, sustituyendo:
48400:
2114 59'6 = 48300 aproximadamente.

La diferencia es despreciable.

El valor del flujo 6 nimero de lineas de fuerza Z
que atraviese el nucleo resultara de las férmulas si-
guientes, cuyos resultados deben ser aproximadamente
iguales;

E, X 10« 211'4X 10"
Z = = 86500
4444 .~ N 4-444X50X1100
Z= V2 J = 1-414 — 5-4 =86500
AN 0-47tJN . V2  0-47t54X1100X 1414
0-12447
. L 86200
La induccién B = = = 5050
Q 17

La fuerza atractiva P del electroiman con un entre-
hierro 6 separacién de ntcleos de 20 “ /ni, sera:

B /5050\’
Vi i P44 1
,5000j

JOAQUIN DE MIQUEL, Ingeniero electricista.
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Quimica

diilizadon de los gases de hornos de coque
para la fabricacion del acido azético

con ayuda del azoe atmosférico

Mucho tiempo hace que se persigue la recuperacién
por oxidacién de las cantidades ilimitadas de azoe que
encierra el aire atmosférico, y muchos son los procedi-
mientos al efecto ideados, figurando entre los mas
extendidos los que utilizan el arco eléctrico, & través
del cual se hace pasar el aire.

El método basado en la propiedad del carburo de
calcio de absorber el 4zoe & elevada temperatura, no da
sino la cianamida, producto que se emplea especial-
mente como abono.

En el procedimiento por el amoniaco, de Haber, se
calienta azoe puro sometido & gran presién; los dos ga-
ses combinanse en seguida en presencia de un catali-
zador apropiado.

El procedimiento Serpeh utiliza la propiedad que
posee el aluminio, calentado 4 elevada temperatura,
de absorber 4zoe, que en seguida, tomado bajo forma
de amoniaco, es transformado & su vez en sulfato amo-
nico.

Recientemente, Haeusser ide6 un procedimiento pa-
ra la recuperacién del aire atmosférico con ayuda de
los gases de los hornos de coque, procedimiento que
va & ocupar nuestra atenciéon y al que la importante re-
vista técnica Stahl und Eisen dedic6 no ha mucho un
extenso articulo.

Se basa este procedimiento en una combustion del
aire provocada por la explosién de un gas 6 un com-
bustible liquido.

En teoria, los fenédmenos quimicos son muy senci-
llos. Se produce en la bomba primeramente 6xido de
4zoe segln la férmula N, -+-O* = 2 NO. A la salida, el
6xido de &zoe, sometido & un enfriamiento, y después
de haber absorbido todavia oxigeno, contenido en bas-
tante crecida cantidad en los gases residuarios, da oxi-
geno de 4zoe rojo pardo 2 NO + O,= 2NO,.

Conociase desde hace mucho tiempo la formacién
de 6xido de 4zoe en las explosiones de gas, pero no se
habia tratado nunca de utilizar industrialmente este fe-
némeno, porque los conocimientos tedricos relativos &
la produccién méaxima de 6xido de &zoe realizable, eran
muy reducidos para dejar entrever el resultado econé-
mico de este método de recuperacion.

Pero es el caso que Haeusser, gracias & una serie de
experimentos de laboratorio, ha logrado probar que,
por medio de bombas de grandes dimensiones, y con
un enfriamiento enérgico de la mezcla gaseosa después
de la explosion, se puede tener una producciéon de 6xi-
do de 4zoe que supera en mas del 100 por 100 los va-
lores teéricos. Segun el inventor, este suplemento de
produccion debe atribuirse & un efecto fotométrico de
la llama de explosién.

La «Deutsche Stichstoffindustrie O. m. b. H.» ha
hecho construir, & raiz de aquellos experimentos, una
instalacion bastante importante, cuyo disposicién gene-
ral representamos en la figura 1.

El compresor de gas a, con cilindro de 260 milime-
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tros de didmetro y 300 milimetros de
recorrido, es gobernado por el electro-
motor b. Comprime los gases 4 4 at
moésferas y los envia al depésito €. Sumi-
nistra el aire de combustion, & la pre-
sion de 6 kiiogramgs, un segundo com-
presor d de dos pisos, que aspira 990
metros cubicos. Acciona este compresor
el electromotor e. El depésito/compen-
sa las diferencias de presion.

Para aumentar la produccion de 6xi-
do de 4zoe, principiase por hacer pasar
aire a4 un recalentador £=, cuyo quemador
alimenta un pequefio gaségeno h vy, ade-
mas, conducese al compresor d oxigenp,
tomado del depésito i.

La parte nueva y mas interesante es
la bomba k, de disiribuciéon gobernada,
gue tiene una capacidad de 100 litros.

Esta bomba (fig. 2) se compone de
un cilindro de acero moldeado, con fon-
dos hemisféricos y circulacion de agua.
Los érganos de distribuci6on de gas, de
mezcla de gas y aire y de aire de barri-
do, son simples valvulas de discos. La
vélvula de escape se halla provista de
una circulacién de agua. La ignicién es
operada por magneto Bosch y ruptor.
El electromotor b acciona el mecanismo
de distribuciéon. La bomba esta provista,
ademas, de una prolongacién para el indicador. Los ga-
ses de escape atraviesan primeramente un serpentin re-
frigerante, colocado en el bafio | (fig. 1) y en el que el
agua se separa, Los gases enfriados pasan en seguida a

latorre de oxidacién m, de ésta & la pequefia torre n
.y de ésta al aire libre.

El gas de alumbrado empleado en los experimentos
respondia & la siguiente composicion:

Plg. 1 —lotUlidOR expcrimenUl.

a, «poipriaor de gas; b, electromotor; e, depésito de gas; d, compresor de aire; e, electromo-
tor;/, depésito de aire; recalentador de aire; A gaségena; i, depdalto de oxigeno; k,
bomba; m, torre de oxidacion, n, pequefia torre de oxidacién; {, refrigerante; o, bomba
de aire de barrido; p, depdalto de aire de barrido.

44 por 100
26 -

Y/ p—

14 -

3 -

N T
0 8 .

es decir, que correspondia aproximadamente con el gas
de los hornos de coque. Su potencia calorifica inferior
era de 4.330 calorias por metro cubico 4 0“C.y 770
milimetros de presiéon barométrica.

En el siguiente cuadro damos los resultados de los
experimentos en cuestion;

Se puede no obstante admitir que, elevando la pre-
sién 4 5 atmdsferas, con una adicién de oxigeno del 33
por 100, recalentamiento del aire & unos 250® & 300" C.
y temperatura de e.iplosién de 1.900" C., la produccién
de acido azoético serd cuando menos de 200 gramos por
metro cubico de gas.

1 J. BROCA.
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Electroquimica

Precipitacidon por ia eiectricidad de ias
particuias soiidas tenidas en suspension

en ios gases y vapores

En el congreso de quimica aplicada, ultimamente ce-
lebrado en Washington, Linn Bradley presenté & la
secciéon de electroquimica del mismo un interesante
trabajo, en el cual pasa revista & los procedimientos in-
ventados por el Dr. F. G. Cotterell, para realizar la
condensacion del polvo y del humo por medio de co-
rrientes eléctricas de alta tensién.

La precipitacion de las particulas tenidas en suspen-
sién ofrece serias dificultades cuando se trata de gran-
des volimenes de gases, 0, si la temperatura de éstos es
elevada, 6 bien dichos gases contienen sustancias que
puedan ejercer una accién corrosiva sobre las paredes
de los depésitos, tuberias y aparatos.

Los muy variados problemas que puede engendrar
esta operacion pueden clasificarse en una U otra de las
tres categorias generales siguientes:

1. °
dario, en el concepto de ser perjudiciales para la pro-
piedad.

Mundo Cientifico—

Inventos Modernos

de cenizas y carbén en las bocas de las chimeneas es
todavia considerable.

Los experimentos han demostrado que la mayor
parte de las particulas mas gruesas pueden ser detenidas
si la velocidad de la corriente de gas se reduce suficien-
temente y si dichas particulas puedep sustraerse & la ac-
cion de la corriente durante bastante tiempo para que
puedan depositarse por gravedad; pero estas condicio-
nes no son practicamente realizables, & causa de la enor-
me amplitud que, para obtenerlas, deberia flarse & las
chimeneas. Las particulas sélidas tenidas en suspensién
en el humo son & menudo tan ligeras que basta una
corriente suave para arrastrarlas. El procedimiento con-
sistente en proyectar agua pulverizada en medio de la
corriente de gas, para aumentar el peso de las particu-
las tenidas en suspensién y facilitar asi su caida, no es
siempre aplicable, porque, ademas de influir de un mo-
do desfavorable sobre el tiro de la chimenea, su resul-
tado es negativo siempre que se trata de sustancias po-
co propensas a absorber la humedad. La solucion del
problema consistiria en realizar una disposiciéon que,
sin ser de dimensiones excesivas y sin oponerse al! tiro,
permita contrarrestar la tendencia de las particulas sé-
lidas & elevarse y sustraerlas & la influencia de la corrien-
te ascendente durante un tiempo suficiente para obtener
su condensacion.

Oases que originan quejas por parte del vecin- La cantidad de energia actual necesaria para separar

tales particulas del gas en movimiento, es sin duda al-
guna muy pequefia. El problema, si se hubiese de re-

2 ® Gases cuya condensacién se hace indispenséglver por la electricidad, se reduciria, por consiguien-

ble, desde el punto de vista econémico, en razén del
valor de las sustancias contenidas en ellos, aunque ta-
les gases no sean nocivos ni perjudiciales.

te, &4 la construccién de un aparato que permitiese apli-
car & las particulas tenidas en suspensiéon descargas de
suficiente potencia para impulsarlas hacia un punto en

3. ® Gases que pueden motivar justificadas quej&’é)nde se hallen fuera de la corriente de gases. Este re-

y contienen sustancias cuya recuperacién se impone.

Entre los casos de la primera categoria puede con-
tarse la supresidon del humo constituido por particulas
de carbén y cenizas que despiden las enormes chime-
neas de un sin fin de grandes fabricas, en las cuales las
calderas ftmeionan & régimen forzado (indudablemen-
te, la mejor manera de llegar & la supresién del humo
seria obtener una combustiéon perfecta); sin embargo,
hay numerosos casos en que esta perfeccién no es po-
sible, ni puede ser objeto de principal atencién por par-
te de los industriales. En tales casos, el procedimiento
eléctrico de reducciéon de los humos puede prestar
apreciables servicios, siendo, por lo tanto, vastisimo el
campo de sus aplicaciones.

Este método se estd ahora ensayando en una de las
mas importantes fabricas de Nueva York, en la cual
existe un centenar de calderas en relacion con cuatro
chimeneas de 75 metros de alto y 5 metros y medio de
diametro aproximadamente. La velocidad de los gases
dentro de estas chimeneas se estima en unos 10 metros
por segundo. Por la noche, en las horas en que la fa-
brica debe dar el maximo de rendimiento, es necesario
forzar la marcha de las calderas, llegando éstas & fun-
cionar con el 100 al 150 por 100 de exceso sobre su
capacidad normal. A pesar del cuidado con que se ma-
niobran los cargadores automaticos, cantidades consi-
derables de cenizas y particulas de carb6n son arras-
tradas por el tiro hacia las chimeneas. Estas se hallan
provistas de camaras laterales, destinadas & reducir la
velocidad de la corriente; pero, aunque cierta cantidad
de particulas sélidas se deposita en ellas, la proporcién

sultado puede obtenerse por medio de corriente de alta
tension, intermitente 6 continua. Para ello, se procura
hacer pasar el gas que debe librarse de particulas séli-

.das entre electrodos de descarga y electrodos recepto-

res, dispuestos en una cdmara & propdsito. El gas resul-
ta ionizado y algunos de los iones se adhieren & las par-
ticulas sélidas, cargdndolas de electridad. Mientras las
particulas cargadas se hallan dentro de un potente cam-
po eléctrico de polaridad constante, son arrastradas ha-
cia el electrodo colector.

Los electrodos pueden construirse de diversas for-
mas, para hacer frente & las circunstancias especiales
que en cada caso pueden presentarse; en general, el
electrodo colector esta sostenido por el piso de la ca-
mara de ionizacion. Los voltajes que debe usarse va-
rian entre 15.000 y 50.000 voltios, y maés, segun la im-
portancia de la instalacién y la naturaleza de los gases
sometidos al tratamiento. Como se comprendera, es
conveniente que sea rapida la corriente de los gases ex-
puestos & la influencia de la electricidad y que su ioniza-
cion se efectie en breve tiempo, & fin de que las dimen-
siones de la instalacién queden lo méas reducidas posible.

Ademas de su utilidad para lacondensacion de los
humos nocivos de las fabricas, el procedimiento de re-
ferencia serad ventajosamente aplicado en diversas ope-
raciones relacionadas con varias industrias, entre otras
las siguientes:

Tratamiento de jos lodos electroliticos

El cobre, en el estado en que se recibe en la refine-
ria electrolitica, contiene en general ciertas cantidades



,as es

nayor
nidas
icien-
la ac-
a que
dido*
enor-
a las
nsion
a una
) con-
de la
rticu-
no es
1 mo-
resul-
is po-
m del
que,
| tiro,
iS so-
rrien-
)tener

tparar
da al-
de re-
juien-
: apli-
cas de
ito en
>te re-
le alta
ocura
. soli-
:epto-
resul-
LSpar-
*as las
:cam-
as ha-

is for-
iciales
ral, el
la ca-
se va-
la im-
.gases
ra, es
Ses ex-
oniza-
limen-
osible.
de los
de re-
5 ope-

otras

refine-
idades

El Mundo Cientlhco— Inventos Modernos 25

de oro y plata y otros metales preciosos, asi como ar-
sénico, selenio, teluro y otros varios elementos en pe-
quefias cantidades. Durante la purificacién del cobre
por la electrdlisis, la mayor parte de estas sustancias se
separan del electrolito y se depositan, formando un se-
dimento llamado electrolitico. Este lodo se somete lue-
go & un tratamiento especial encaminado en primer tér-
mino & recuperar el oro y la plata.

Un procedimiento corriente en muchas refinerias
consiste en secar el lodo y pasarlo por el horno. Los
elementos volatiles contenidos en él son vaporizados y
van & condensarse luego en las tuberias de escape. Du-
rante este tratamiento, se volatiliza una cantidad consi-
derable de plata que, en seguida, vuelve & condensarse

«4 corta distancia de la boca del horno; los polvos reco-

gidos en este punto contienen, efectivamente, una pro-
porcion muy elevada de plata. Igualmente) se encuentra
oro en cantidad bastante considerable en dicho punto,
donde es llevado, sin duda, por acciones mecanicas. Méas
arriba, siguiendo el recorrido de la chimenea, se en-
cuentran, en suspension en los gases, arsénico, antimo-
nio, selenio y otros elementos, 6 sus compuestos, cuya
mezcla forma un denso humo.

No todos los compuestos tenidos en suspension en
e! humo muestran la misma tendencia & depositarse.
Las particulas de ciertas combinaciones de plata, y has-
ta las de este mismo metal, son muy ligeras, resultando
muy dificil conseguir que se depositen en camaras de
condensacién, 6 mediante separadores centrifugos 6 con
ayuda de tamices y chorros de agua. En efecto, humos
recod6os después de haber atravesado tamices con pro-
yeccién de agua (dispuestos de tal modo que el gas
quedara saturado y cargado de particulas de agua), con-
tenian una proporcion todavia muy elevada de metales
preciosos. El oro se encuentra, algunas veces, & gran-
des distancias del horno, pero, en general, se deposita
en primer lugar. La influencia que puede ejercer la pre-
sencia de uno 6 varios metales volatiles sobre la volati-
lidad de otros metales, en relacién con las variaciones
de la temperatura, no ha sido, hasta hoy, objeto de es-
tudios detenidos. Sin embargo, es opiniéon de muchos
técnicos que la pérdida de plata por vaporizacién au-
menta en presencia del plomo ¢ del cinc. El arsénico y
el antimonio ejercen probablemente, también, cierta in-
fluencia sobre la plata.

En todo caso, el analisis de los polvos recogidos en
chimeneas de tales refinerias demuestra que la propor-
ciéon de plata en ellos contenida varia entre 3.000y
60.W gramos por tonelada. La proporciéon de oro no
vana en limites tan extensos. La naturaleza del humo
depende, como es natural, no solamente de las opera-
ciones que se lleve a cabo en los hornos de refinacioén,
sino también de la composicion del cobre tratado en
ellas. Es casi imposible filtrar este humo, & causa de la
accion corrosiva que ejerce sobre el material filtrante y
de su tendencia & impermeabilizarlo. Teniendo en cuen-
ca estas dificultades, los resultados obtenidos por la
aplicacién del procedimiento eléctrico superan & los que
se pudieran conseguir por el empleo de otros métodos,
aumentando notablemente el rendimiento neto de la in-
dustria de referencia.

Condensacion de vapores acidos

El procedimiento de referencia esta en uso desde hace
vanos afios, con resultados excelentes, en una refineria

de plata, para la condensacién de ios vapores de acido
sulfarico que contengan los gases de desecho. La insta-
lacion necesaria para este objeto es de pequefias dimen-
siones y la cantidad de energia consumida en ella muy
reducida.

Precipitacion de los humos de los altos hornos

Se estan instalando ahora los aparatos necesarios
para la condensacién eléctrica de los humos proceden-
tes de la reduccion de minerales de plomo en una de
las grandes instalaciones de altos hornos de los Estados
Unidos. En esa fabrica, los gases que salen de los hor-
nos son recogidos en colectores, que los vierten en una
chimenea ordinaria, atravesando unos y otra con una
velocidad aproximada de 125 metros por minuto. Gran
cantidad de particulas soélidas, las de mayor peso, se
depositan en los primeros 50 metros de conduccién, pe-
ro el humo es llevado, en tuberia cerrada, & una distan-
cia mucho mayor, antes de salir al aire libre. La tempe-
ratura de los gases a4 35 metros de la base de la chime-
nea varia entre 100° y 150" C. Los analisis practicados
con varias muestras de polvo recogido en estas condi-
ciones, han revelado la existencia en los mismos de una
proporcién de 20 & 45 por 100 de plomo y cantidades
apreciables de oro y plata. El polvo recogido era seco
y su densidad bastante para que pudieran verificarse
facilmente las manipulaciones de que habia de ser ob-
jeto.

Se espera giie la instalaciéon en curso permitira re-
cuperar cantidades de metales que representen un valor
considerable. EI procedimiento hara, ademas, posible la
elevacién del tipo de rendimiento de los hornos, debido
4ja posibilidad de recuperar todos los materiales que
los gases se llevan en suspensiéon y que, de otro modo,
serian totalmente perdidos. Es de notar que, en ciertos
hornos, se elabora una cantidad no despreciable de
trioxido de azufre; los aparatos podran disponerse para
el aprovechamiento de este gas, sin deterioro indebido.

E. DE MIQUEL.

metalurgia

Procedimientos modernos para el tratamiento

de los minerales de oro y plata por el cianuro

No hay quizas ramo alguno de las industrias meta-
lGrgicas 6 mineras que haya experimentado, en los ulti-
mos afios, cambios tan radicales, desde el punto de
vista mecéanico, como el tratamiento de los minerales
de oro y plata por el cianuro.

Entre las operaciones que caracterizan la técnica
moderna, han de mencionarse la separaciéon de la arena
y del lodo, la agitacion y filtraciéon de éste y la decanta-
cién continua & corriente inversa. El clasificador Akins,
el agitador Akins-Rothwell, el condensador Rothvel!l y
el filtro de Porland, son aparatos que forman parte de
todas las recientes instalaciones, en las cuales se aplican
los procedimientos mas modernos de cianuracion.

La decantacion continua en corriente inversa puede
realizarse de un modo sencillo mediante el aparato que
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representa la figura, invento de J. E. Rothwell y H, B.
Lo’S'den.

En la disposicién adoptada se han suprimido los
depo6sitos de condensacién; pero, en el interior de cada
depo6sito de agitacion, se ha reservado un departamento
de reposo. Consiste éste en un espacio anular alrededor
del cual hay aletas inclinadas, semejantes & las del con-
densador Rothwell, que aumentan considerablemente
la superficie sobre la cual puede verificarse el depo6sito
de las materias tenidas en suspensién, quedando la
solucién, al extraerla, casi completamente limpida y
exenta de sustancias sélidas. La clasificacion de la solu-
cién se completa, ademas, por el paso de la misma &
través de un filtro colocado delante del depésito en el
cual se efectia la precipitacion de los metales.

La instalaciéon, representada en el esquema, com-
prende una serie de agitadores Akins-Rothwell con

V
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Como se ve, la solucién de cianuro vertida prime-
ramente de W en C, sigue una marcha inversa de la del
lodo mineral, halldndose en cada una de las etapas de
su curso en contacto con cantidades de aquél cada vez
mas ricas en mineral. Aquella solucién, en cambio, &
medida que recorre, en sentido opuesto, el mismo tra-
yecto, pierde progresivamente su riqueza en cianuro,
aumentando 4 la vez su riqueza en metal disuelto.

Al salir, relativamente concentrada y libre de la
mayor parte de las sustancias sélidas que contenia, la
solucion atraviesa un filtro (no representado en el di-
bujo) y llega al depésito G, de donde pasa & la caja Z,
en la cual se realiza la precipitacién, por contacto con
cinc, del oro y de la plata. Finalmente, la solucién de
cianuro, vuelta & su primitivo estado después de dicha
precipitacion, cae en el depésito S, en donde es recogi-
da por una bomba, que la envia nuevamente al dep6si-

V

Aparato para laagUaclan continua con corriente Isveraa,

cilindro interior de condensaciéon A, B, C, & cada uno
de los cuales esta agregado un lavadero. La separacion
del lavado de! mineral se realiza en la siguiente forma:

La pasta de mineral procedente de las machacado-
ras penetra en el depdésito A, en el cual se la mantiene
en continua agitacién por procedimientos mecanicos 6
por el aire comprimido. Parte de ella pasa después al
depésito B, y luego al depésito C, y a las demaéas que
pueda comprender la instalacién, repitiéndose en cada
uno de ellos el mismo tratamiento. Mientras se prosigue
esta operacion, cierta cantidad de solucion de cianuro,
procedente del depésito W, medida por el contador
M, penetra en el cilindro interior del depé6sito C, 6 del
Gltimo de la serie, si se usan mas de tres. Esta solucién
se mezcla intimamente con el lodo contenido en dicho
cilindrd, constantemente agitado, disolviendo los mi-
nerales en él contenidos. La separacién de las sustan-
cias tenidas en suspensién en el liquido se efectia en
el espacio anular 3, en donde no se dejan sentir los
efectos de la agitaciéon, quedando las particulas sélidas
depositadas en el fondo, mientras que un volumen de
liquido igual al de la solucién de cianuro salida del de-
posito W, pasa del lavadero 3 al cilindro del depédsito B.
En este ultimo se repite el mismo tratamiento, llegando
después la solucién al cilindro A, luego de dejar un nue-
vo depdsito de materias sélidas en el espacio anular 2.

to W, por donde reanuda su curso & través de la serie
de agitadores.

En cuanto al lodo mineral, & su salida del lavadero
C, cae en el dep6sito D y pasa de éste & un filtro que
retiene las materias sélidas, devolviendo el liquido que
puede encerrar todavia alguna sustancia util en disolu-
cion y se destina & la preparacién de una nueva canti-
dad de pasta de mineral.

E. FONTSECA, Ingeniero..

Matemaiieas

medio metro cubico y la

mitad de un metro cubico

Con gran asombro hemos visto planteada muy re-
cientemente la cuestion de si medio metro clbico es
igual & la mitad de un metro cuabico.

Aun cuando los dos publicistas que han sostenido
las tesis opuestas no tuvieran por si autoridad suficiente
para poner la cuestién en estado de problema, el pres-
tigio del rotativo que dié publicidad en sus columnas &
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la controversia, presta & ésta una importancia por lo
menos suficiente, y su gran circulacién una importancia
definitiva, por difundir entre las gentes la confusién que
emana de dos conclusiones opuestas, apeladas sin em-
bargo por ambos sostenedores ante la légica inflexible
de las matematicas, sobre cuestion de naturaleza emi-
nentemente practica, tan comudn, corriente y necesaria
en el intercambio universal de ideas y de especies,
como es el medio metro cubicoy la mitad de un metro
cubico.

El desprestigio que en el concepto popular (pues
tal es el caracter de dicha publicacién) sufre la ciencia
por excelencia, la ciencia de la exactitud, ante dos afir-
maciones tan radicalmente contrarias y ambas pretendi-
damente aquilatadas por la misma ley de lo exacto,
crece de punto, igualando & todos en un negativo mere-
cimiento de fe y veracidad, con la enmienda caustica
del autor de la réplica, de errores reales cometidos por
el autor ponente en operaciones tan elementales como
las aritméticas de multiplicacién, potencias y raices,
deslizados ligeramente sin trascendencia esencial en su
caso, entre afirmaciones de légica inflexible, conclusio-
nes evidentes y frases de ingenioso aticismo & cargo de
nuestras academias.

Esta importancia de caracter popular y practico,
mientras autoridades cientificas ponen punto final al
asunto y cierran el portillo de la ociosidad, es la que
nos ha inducido, ya que éste se halla abierto, & meternos
por él de rondén; y, dejando a la ciencia matematica en
sus alturas augustas, desde el plano de nuestro mero
cnterio, & tratar de dilucidar el asunto en las columnas
de ElI Mundo CIiENTirico - Inventos Modernos, cuya
mision esencialmente popular y practica tan justamen-
te concuerda con nuestro propdésito.

Tomando pie en hechos que dice se acostumbran
en nuestros establecimientos docentes y que, de ser
ciertos, fueran soberanamente censurables por vergon-
zosos para nuestro pais, C. Ch. F. Schiler sienta la
tesis (1), en nuestro concepto justa, de que medio metro
caoico es igual & la mitad de un metro cabico. Proce-
demos de las academias del Estado; nunca hemos teni-
do ocasién por nuestra parte de haber sido testigos ni
actores en semejantes hechos, ni, en el particular que
nos ocupa, se nos ha enseflado ni hemos aprendido
cosa contraria ai concepto expresado; por lo menos, no
<0 recordamos. Pero es el caso que no sabemos si vol-
inendo por tos fueros de la verdad, por los de la ciencia
o por los del cuerpo docente criticado, dias después de
a publicacion del citado articulo y en el mismo peri6-
dico (2), en otro articulo, firmado Arturo de Ortega, sos-
uene y textualmente dice éste que.. <medio metro
cubicoy la mitad de un metro clbico, nunca pueden
SER IGUALES ni hay quien los confunda...» Y he aqui que
~ta rotundidez de expresién nos ha confundido cier-
tamente a nosotros, al pensar que, al cabo de los afios

E manejar nameros cotidianamente, hemos permane-
cido confundidos en nocién tan sencilla.

Pero, serenamente, hemos pronto considerado que
¢ recto sentido literal de la expresién no puede nunca

en contradiccion con el concepto, la idea, la no-
ci n abstracta 6 concreta que se trata de expresary si
existiera realmente esa contradiccion, definido clara-

lj! Liberil. cK Mx»flrld.-31 Agosto 1912.
' | Diario cEl Liberal, de Madrid. -3 Septiembre 1912.

mente el concepto, debe de ser aquélla corregida con-
cordando exactamente la letra con la idea para que la
lengua haga el oficio y tenga el uso que corresponde
en boca y mente de los hombres y sea diafano conduc-
tor de la luz de la inteligencia.

Y en este orden, fué inmediato & nuestra inteligen-
cia el advertimiento de la sinonimia existente entre las
dos oraciones gramaticales: medio metro cuUbico y la
mitad de un metro cdbico. No vamos & cansar & nues-
tros lectores todavia méas de lo que lo conseguiremos,
entrando en una disquisicion gramatical, fuera aqui de
lugar, apoyada con citas textuales del Iéxico oficial de
nuestro idioma, que por lo demaés en las bibliotecas pu-
blicas esta ai alcance de todo el mundo.

Indudablemente (y ni siquiera les hacemos un honor
con ello) los sefiores Schiler y de Ortega, & pesar de
sus contrapuestas afirmaciones, estan en el fondo de
acuerdo, esencialmente identificados en la apreciacion
del valor matematico de lo que cada uno entiende por
medio metro clbico y la mitad de un metro cubico; la
ilustracion de ambos no consiente otra cosa tratandose
de la interpretacion de una expresién matematica, de
una nocién exacta; pero el velo opaco del lenguaje, que
siempre con descuido y muchos viciosamente solemos
emplear, nos separa & jos hombres lamentablemente
con excesiva frecuencia, cuando mas solemos estar de
acuerdo. Hay algo, empero, en e! fondo, que es preciso
analizar y esclarecer antes de escogitar el verbo que
mas conviene & la justa enunciacién, & la propia ex-
presion.

Sentemos ante todo las premisas del problema, los
antecedentes ciertos, evidentes, indubitables, para la
mas ciara y precisa inteligencia en la discusion y ana-
lisis.

1. “ La unidad elevada al cubo es igual a la unidad

cubica, en valor abstracto igual & si misma; su repre-
sentacion aritmética: 1*= 1 X 1X 1= 1 (unidad cu-
bica). Si esta unidad es el metro, diremos que un metro
elevado al cubo esigual & un metro cabico: su repre-
sentacién aritmética I*m *= 1 metro clbico. Este Gltimo
término se representa abreviado en esta forma: 1lra. cub.;
y mas corrientemerite en esta otra: 1m’, mas propicia
al error, por confundir frecuentemente el 3, que en este
caso es solo una abreviatura de cubico, con el exponen-
te indicador de elevaciéon & tercera potencia, como en el
primer término de la igualdad anterior.

2. ° Sélo la unidad elevada & cualquier potencia es

por su cifra significativa igual a si misma; ejemplo;

= eX 1X 1= 1-El cubo, como cualquier otra po-
tencia de un nUumero que no tenga por expresién la
unidad, nunca es el mismo namero; ejemplo:

7 7X 7 X 7 -343.

3. " En laigualdad Hm. -1m.cub., la cifra
del primer término, representa el valor simple 6 lineal
de un metro: igual cifra del segundo término represen-
ta el valor de un metro en cubo; es decir: las cifras, sus
valores abstractos, son iguales en los dos términos,
pero sus valores concretos son de distinto género; en el
primer término es un valorpor resolver, en el segundo
término es un valor resuelto: estos dos términos cons-
tituyen una igualdad, pero no unaidentidad, que mate-
maticamente es cosa distinta.

uno

4. " Un metro en cubo estd representado por un

exaedro regular cuya arista de un metro es la unidad
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lineal, elevada & la tercera potencia en el total cerrado
del cubo 6 unidad cubica, equivalente al volumen 6 ca-
pacidad espacial de un metro cubico.

5.° Todas las aritméticas nos ensefian que cuando
la unidad, cualquiera que sea su naturaleza, género 0
especie, se divide en varias partes iguales, estas partes 6
varias de estas partes se llaman fracciones. Y estas
fracciones, 4 su vez, reciben una denominacién expre-
siva de su particular valor al tenor siguiente: Cuando
son fracciones de la unidad dividida en dos partes igua-
les, cada una de estas partes recibe el nombre de me-
dios 6 mitades. Considerada la unidad dividida en tres
partes iguales, cada una de estas partes toma el nombre
de tercios; si en cuatro partes iguales, cuartos, si en
cinco, quintosy asi sucesivamente.

Veamos ahora cuales son las tesis, 6 mejor di-
cho conclusiones, de los sefiores Schiler y de Ortega y
entremos en discusion;

Dd primero: «Medio metro ctbico es el volumen,
sea cualquiera su forma, equivalente al de la mitad de
un metro cubico 6 sea la mitad de un cubo que tenga
por arista un metro lineal. De modo que medio metro
cUbico y la mitad de un metro cubico, tienen igual vo-
lumen, y afirmar otra cosa es sencillamente no saber
cubicar.»

Del segundo; «De modo que medio metro cuU-
bico y la mitad de un metro clbico, nunca pueden ser
IGUALES, ni hay quien
sepa cubicar.»

Haciendo nuestra la conclusiéon del primero, no la
discutiremos, pero la demostraremos a contrario sensu
al discutir las trarias que dice se sostienen y ensefian &
este respecto en algunas Academias preparatorias y
Universidades espafiolas y al discutir en altimo término
las afirmaciones, armdénicas con estas teorias, sosteni-
das por el segundo.

He aqui la afirmacién y su expresion algebraica
fundamental:

los confunda & no ser que no

¢(Qué quieren significar con esto?. En traduccién li-
teral, segun aquéllas, lo siguiente; que e<la mitad del
metro cabico {primer término de la desigualdad) es ma-
yor que el medio metro clbico> (segundo término de la
desigualdad).

Dicen;

X

m* . . . m .
y como ~o - inQudabliemenie es menor que - e siendo

[ 8|| n 1} 2
queda demostrado por el sistema supuesto académico
que
m
>

mitad de!
cubico.

Pero se da el caso singular que en el lenguaje pro-
pio de ese sistema 6 en la expresion algébrica propia

metro cubico, mayor que el medio metro

del mismo, nos han dicho que ("~ ) representa medio

metro clbico y hemos visto que resueltas las operacio-

nes indicadas en demostracion de la tesis supuesta uni-
versitaria;

g
y como este segundo término se traduce, y nosotros no
tenemos inconveniente en ello, por un octavo de metro
cubico, resulta evidentemente en perfecto castellano de
las premisas, repetimos supuestas universitarias, que
medio metro cabico es igual @ un octavo de metro cu-
bico. Esto no necesita comentarios, pero es muy lamen-
table. EI empefio en sostener un equivoco de forma, ha
conducido & un absurdo de fondo; de aqui la impor-
tancia de cuestién aparentemente tan nimia. No haga-
mos responsables & la lengua ni a las matematicas.
Entre una nocién exactay su pura y propia expresion
literal, no pueden existir contrasentidos, ni consustan-
ciaciones paradégicas, ni atentados al sentido comun.
Volvamos & la desigualdad fundamental:

4 > (v)

Con el primer término se quiere significar la mitad
de un metro clUbico; con el segundo el medio metro cu-
bico. ¢(Son correctas estas expresiones literales en rela-
cién con las numéricas? Tratdndose de matematicos
consideramos mas ldgico, salvando las excepciones,
suponerles mas doctos en ciencia matematica que en
ciencia gramatical; analizaremos, pues, las expresiones
matematicas, en las que no seria perdonable & un cate-
dratico doctor en ciencias haber cometido error sos-
tenido en nociones tan elementales como
mos tratando.

las que esta-

m>

2 m
letras en algebra simbolizan, como ya sa-
bemos, datos é incdgnitas, cantidades conocidas 6 des-
conocidas; por lo tanto, la m del numerador del que-
brado transcrito, 6 razén 6 division indicadas, debe
representar una cantidad, y, por ser de las del principio
del alfabeto simbolizar4 una cantidad dato, es decir
una cantidad conocida. ElI 3 colocado & la derechay
por encima de la m, es un exponente que indica el
numero de veces que la cantidad & que afecta se ha de
multiplicar por si misma; y en este caso;

np =
El 2 del denominador indica que el valor del nume-

rador se ha de dividir por éste nimero. Asi, pues, en
traduccién matematica ya sabemos que

Las

my.m%m.

m* mXmXm
2 - 2

Pero ¢cual es la cantidad conocida simbolizada por m?
No se nos dice en ninguna parte y no pudiendo susti-
tuir & m por su equivalente numérico, nos quedamos
sin poder resolver esta expresion que, especificamente
ya, en este caso, nada expresa ni nada mas nos puede
decir. S6lo un indicio tenemos para inducir cual pueda
ser aquel valor; pero este indicio radica precisamente
en aquella expresion literal de igual procedencia, & la
gue habiamos convenido en no atribuir valor alguno
fehaciente; no restandonos otro recurso de comproba-
cion y analisis, aceptemos provisionalmente la expre-
sion literal, traduzcdmosla directamente en forma ma-
tematicay veamos las concomitancias de expresién y



uni-

a sa-
5 des-

que-

debe
Tcipio
decir
.chay
ica el
ha de

nume-
les, en

lor m?
susti-
damos
imente
puede
pueda
amente
ia, ala
alguno
proba-
expre-
na ma-
esion y

E1l Mundo Cientifico — Inventos Modernos 29

valor que ésta pueda tener con la primera, y por ellas
deducir si es posible la expresion exacta del valor 6
valores en cuestion.

A. MENENDEZ CABALLERO
(Candnlri)

Inventos modernos

Freno automatico de construcciéon sencilla

para maquinas de vapor

Este aparato presenta la ventaja de poder construirse ente-
ramente sin mas elementos que aquellos de que suelen dispo-
ner los talleres de maquinaria, aun los de mediana importan-

Elg. 1.—EMinema dcl drcnlto clictrico.

da. Su funcionamiento depende de una corriente eléctrica
cuyo circuito, para una maquina, es el que muestra el esque-
ma figura I.

- El pequefio regulador O obedece al movimiento del &rbol
posterior de la méaquina, guardando su velocidad una relacién
constante con la de ésta. En el caso de que la velocidad de la
méaquina llegue & exceder del limite debido, se apartan una
de otra las bolas dcl regulador, cerrandose el drcuito median-
te el contacto que se produce en D. Dentro este drcuito esta
intercalado un interruptor C, cuya bobina, bajo la influencia
de la corriente, atrae la pieza P que, por medio de una
serie de palancas, que pueden verse en el dibujo, mueve hacia
la izquierda el gatillo E, quedando en libertad la excéntrica A.
Esta, & su vez, bajo la accién de la pesa W, cae y cierra la val-
vula mariposa, cortando el paso del vapor. Al bajar la excén-
trica A, el pequefio interruptor S, montado sobre la misma, y
que se hallaba cerrado mientras estaba abierta la valvula, se
abre y la corriente queda interrumpida en este punto. Por
otra parte, al decrecer gradualmente la veloddad de la maqui-
na. y volviendo & acercarse una & otra las bolas del regulador,
se aparta la planchita D de los contactos y queda nuevamente
abierto el circuito.

Cuando el gancho H se halla desviado, el brazo B, que es-
t4d unido & la biela N (fig- 2), se desvia hacia abajo y, para evi-
tar todo obstadculo & este movimiento, la cabeza de la biela
presenta una muesca en la cual el eje de unién de las dos pie-
zas puede moverse libremente.

Los hilos del circuito (fig. 1) pueden, mediante un conmu-
tador bipolar de doble contacto, ponerse en comunicacién ya
con los conductores de corriente continua del excitador, ya

con la bateria de acumuladores, bajo 110 voltios en ambos
casos.

Al poner la maquina en marcha, asi como en el momenlo
de pararla, el cortacircuito E se dispone de modo que ase-
gure el funcionamiento de la valvula mariposa. Como cu el
conjunto de la instalacién eléctrica del edificio pueden existir
otros varios cortacircuitos, es preciso que la ldmpara-sefial
esté eiiceudida siempre, & fin de tener inmediato conocimien-
to de toda falta de corriente, cualquiera que sea su origen.
Ademas, haciendo las conexiones en la forma que indica la
figura 1, en caso de funcionamiento defectuoso del conmuta-
dor S, se apagaria igualmente la lampara-sefial.

Todas las varillas, palancas, bielas y otros 6rganos de este
aparato, en el caso que nos sirve de ejemplo, habian sido ela-
boradas en un taller mecénico provisto s6lo de maquinas
herramientas de uso corriente. Los contactos del conmutador
S consistian en dos piezas delgadas de bronce fosforoso, ha-
biéndose escogido este meta! porque conserva su elasticidad.
Estos contactos, asi como la pieza de hoja de latén en con-
tacto con ellos, estdn montados sobre asientos de fibra dura,
mediante los cuales se lialian aislados de las partes metélicas
que los soportan. Son también de sencilla construccién el
iméan C y su armadura. Esta Gltima puede hacerse de hierro
plano de unos 12 ““/m de espesor, curvada en forma de U y
cerrada con otra pieza del mismo hierro. Debe tenerse cuida-
do de que todas las juntas sean perfectamente adherentesy
se hallen estancadas. La bobina para 110 voltios puede hacer-
se con hilo N." 22 (calibre americano). El alma centra! P mide
30 n/n. de didmetro y 75 de largo aproximadamente. En el
interior de la bobina se halla dispuesta una manga de latén
cuyo extremo llega a4 ras de la superficie del marco de hierro,
evitdndose asi que el alma de hierro quede adherida & dicho
marco, como sucederifa si hubiese contacto inmediato entre
dichas dos piezas; esta manga sirve igualmente para proteger
el interior de la bobina. La parte inferior del iman debe estar
cerrada por un tapén de acero dulce que se extienda dentro
la-bobina hasta la altura de 25 “ /m. aproximadamente, sir-
viendo de tope para detener el avance del alma central. EI
extremo superior de este tap6n deberd estar cubierto con un

disco delgado de latén 6 de cobre, para evitar el contacto
directo de aquél con el alma, y la consiguiente adherencia dé-

las dos piezas.
Los circuitos consisten en hito N.“ 12 (calibre americano)

colocados dentro de tubos protectores.
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Horno para calcinacién de minerales

Es muy especialmeiiti; apropiado para la calcinaciéon de
los sulfuros destinados & la fabricacién del &cido sulfarico el
horno inventado por Mr. Curtis C. Neigs, de Woodbury.

Consiste en una cdmara cerrada 2, en medio de la cual esta
dispuesta una solera sin fin 13, que gira alrededor de dos rue-
das dentadas €.

El horno se calienta en primer lugar porijraedio de un
fuego encendido en la cdAmara; alcanzada la temperatura de-
bida, el sulfuro, colocado en la tolva 22, cae sobre la solera
movil. El aire necesario penetra por las ventanas 33, y los
productos gaseosos de la combustién pasan por el orificio
32, por donde entran en la cAmara de elaboracién. Los topes
31 sirven de agitadores, teniendo por objeto desviar ios
trozos de sulfuro colocados sobre la solera, de modo que se
hallen sometidos & la accién de! aire por todos sus lados. La
velocidad de la solera esta regulada de manera que la calci-
naciéon sea completa en el tiempo que transcurre entre el

A?

S3\

Pif. 2.—Seccién sc*n linea2 —2 de la figura 1.

momento de la entrada del mineral en el hogar y el de su
descarga en el depoésito inferior 28.

Aparato para separar el petréleo del agua

Este aparato co.nstituye una mejora de los procedimientos
de separacién electrostatica inventados por ei Dr. F. O, Cot-
treil. Consiste en un depo6sito exterior 1, en la superficie

interna del cual sobresalen unos nervios 4, dispuestos en
hélice.

El depésito sirve de electrodo exterior, mientras que ci
electrodo interior se halla constituido por el cono 12. En el
espacio comprendido entre los dos electrodos se coloca el
material que debe tratarse, el cual se introduce por la tu-
beria 6.

Al electrodo exterior, 6 sea al depdsito, se le da uii mo-
vimiento de rotacion de 30U & 500 revoluciones por minuto,
quedando al mismo tiempo d liguido sometido & influencias
electrostaticas, que determinan la aglomeracion de las més
pequefias particulas de agua. Cuando las gotas de agua for-
madas por la reunién de gran numero de aquellas pequefias
particulas alcanzan un tamafo suficiente para que la fuerza
centrifuga ejerza su accién sobre ellas, son proyectadas con-
tra laipared del depésito y empujadas por los nervios ya
mencionados al fondo de ios receptdculos; el desagie de

Aparato para la Mparaciun dectrosUtica dd petréleo y del agua.

éstos se efectlla por los tubos 9. EIl petréleo separado del
agua se eleva y es vertido por la tuberia 7.

Aparato para la calefaccion previa

de los minerales de cinc

La calefaccién previa de las primeras materias que, para
la elaboracién dei cinc, han de someterse al tratamiento de!
horno, aungque muy conveniente, no se hageneralizado, hasta
el presente, 4 causa de las dificultades que presentaba su
aplicaciéon. La disposicion ideada por Cari Oritgheim, de Co-
lonia, que, en la figura, se ve adaptada & un homo de mufla
vertical, tiene por objeto vencer aquellas dificultades. E! mi-
neral, antes de penetrar en la mufla, se halla contenido en los
tubos D del cargador que, teniendo reducida superficie de
seccion, permite el calentamiento rapido de la carga. Los
vapores'de cinc se condensan en los receptores a, y los resi-
duos s6lidos se extraen, ya continuamente, ya de un modo

pre
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Cargador para horno de einc.

intermitente, en el punto e. A medida que la carga contenida
en la mufla baja, compensan el gasto nuevas cantidades de
mineral introducidas por la parte superior del cargador.

Procedimientos industriaies

Nuevo procedimiento para la preparadan

de la seda artificial de celulosa

Lc« hilos de seda artificial obtenidos por precipitacién de

, " ‘ticiones cuproamoniacales por otras soluciones satino-

aicalmas, no ofrecen en modo alguno toda la resistencia y
nexjbilidad requeridas por la industria textil.

Revue Générale des Matiéres cotos-a/t-

res ( ans), la fadbrica E. de Haen ha patentado un procedi-

miento en el cual se afiade & soluciones salinoalcalinas (por

cLftuP nitrato), un nitrito en cantidad
unciente. De este modo, ademéas de aumentar notablemente
«lif j precipitaciéon, el producto celulésico resultante

j grado de resistenciay de elasticidad, en

«uao aumedo lo mismo que en el estado seco, resultado
ronfinnado repelidas veces por diferentes ensayos y el cual
obtenerse con otras soluciones salinas

rombinadas ya con acidos, ya incluso con lejia de sosa, que
aaoa una precipitacion mucho mdés acentuada. La razén de
especial debe buscarse aparentemente en el

ut nitrito, por consecuencia de
a activas que es menester atribuirle, hace sufrir
Il fnar,..! transformacién quimica en el momento de
carillén formar débiles cantidades de hidratos de
Pror consitucion no corresponde 4 la de lacelulosa,
los P* pf‘=sente caso, por la modificacién de
coh”~”n PP modificado considerablemente la

de ifrnm ~ JaCelulosa. Las siguientes cifras pueden dar idea
¢ lacomposicién de los bafios de precipitacion:

25 Icg. de nitrato de sosa,
25 kg. de nitrito de sosa,
4'5 kg. de hidrato de sosa, Y
55'5 kg. de agua.

nri.riliSif'u*".."*® productos, operado con instrumentos de
t asion, ha demostrado en todos los casos que la resisten-

cia y elasticidad de los hilos obtenidos con este procedimien-
to eran un 50 por 100 mas elevadas que las de los mejores
hilos hasta el dia conocidos.

En las pruebas de elasticidad han dado estos hilos la de
236 milimetros por metro de longitud de hilo," mientras que,
en idénticas condiciones de trabajo, pero empleando otro
bafio de precipitaciéon, se han obtenido comparativamente las
siguientes cifras;

1. " Empleando un bafio de precipitacién compuesto de

acido sulfarico al 30 por 100, se ha obtenido para la seda
preparada una extension de 128 milimetros por metro de
longitud de hilo;

2. ° Utilizando un bafio de precipitacién compuesto de

lejia de sosa concentrada, de 40" B., se ha comprobado una
extensién de 162 muimetros por metro de longitud de hilo;

3. " Si se utilizaba una solucién saliiioalcalina, com-

puesta de

30’9 kg. de cloruro de sodio,
4'5 kg. de hidrato de sosa, y
65'5 kg. de agua.

como bafio de precipitaciéon, obteniase en la prueba de elasti-
cidad una extensiéon de 104 milimetros por metro de longitud
de hilo.

El tratamiento ulterior del hilo después de la hilatura tenia
efecto, en los diversos ensayos, segln un Gnicoy mismo pro-
cedimiento y, por consiguiente, en la preparacion de las
diversas muestras que sirvieron para las pruebas, s6lo se mo-
dificé el bafio de precipitacion.

Otro fenémeno que puede explicarse por la misma accién
del nitrito, y de un valor que no es de despreciar, es la apti-
tud de absorber rapida y uniformemente las materias coloran-
tes, de tal suerte que se obtiene el méaximo 6 la perfeccién
en intensidad de color y en uniformidad. Los hilos produci-
dos con otros agentes de precipitacién no pueden sostener,
después de haber sido tefiidos con los mismos colorantes, la
comparacién desde el punto de vista del efecto ¢ del aspecto
con los hilos de nitrito. Es posible que se obtenga de este
modo un producto anélogo & la nitrocelulosa.

La propiedad mas preciosa del nuevo producto reside en
su aptitud para utilizarlo en el tisaje. Sabido es que se han
realizado recientemente numerosos ensayos para preparar la
fibra artificial no solamente como articulo de pasamaneria, si
que también para producir tejidos llanos y labrados. Para la
trama, en la que no es necesaria una gran elasticidad, la apli-
cacion presenté menos dificultades, pero fracasaron los nume-
rosos ensayos llevados & cabo para emplear igualmente el
producto artificia!l como primera materia de la urdimbre, por
no tener ni la elasticidad ni la resistencia necesarias.

Las soluciones de celulosa en el cobre amoniacal son muy
sensibles & una elevada temperaturay, por lo tanto, s6lo pue-
den ser fabricadas y conservadas recurriendo & un enfriamien-
to conveniente.

El medio de neutralizar esta desventajosa propiedad em
ya conocido, consistiendo en afiadir otros hidratos de carbo-
no (azucar, dextrina, cascaras blanqueadas de arroz, por ejem-
plo, y también los acidos oiganicos, asi como sus sales alca-
linas). Por este medio puédese fabricar, 4 la temperatura
ordinaria, soluciones de celulosa en cobre amoniacal, y las
soluciones obtenidas muéstransc suficientemente estables
para que su conservacion no exija un enfriamiento especial.

Pero, como quiera gue hay precision de emplear estas
materias adicionales de cierto coste en proporciones algo ele-
vadas para alcanzar el objeto propuesto, tradlcese este em-
pleo por un notable encarecimiento de las soluciones.

El procedimiento de Haen permite preparar igualmente,
sin previo enfriamiento, soluciones hilables estables, adicio-
nando un extracto que se obtiene por el tratamiento, por
medio de liquidos apropiados, de ciertas materias vegetales,
por ejemplo desechos de paja, que por lo general no tienen
valor alguno 6 lo tienen muy infimo.

El liguido cuproamoniacal de este modo tratado goza de
una estabilidad ilimitada en todos los casos, contenga 6 no
celulosa,y puede soportar sin alterarsetemperaturas hasta 50°.

Disuélvese por ejemplo 25 kgs. de sulfato de cobre en 90
4 95 kgs. de amoniacoy se afiade & estasolucién 45 kgs. apro-
ximadamente de lejia de sosa & 21° B, con V, 4 1 kg. de ma-
teria pajiza tratada previamente con lejia, & la temperatura
de 15 & 20°, durante media hora aproximadamente. Luego se
remueve cuidadosamente la mezcla y la solucién queda ter-
minada. La celulosa se puede afiadir &4 la solucién previamen-
te 6 bien en el momento de ser utilizada, toda vez que la
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solucién posee una estabilidad ilimitada, contenga 6 no
celulosa. , .

El procedimiento descrito difiere esencialmente del em-
pleo ya conocido de la céscara de arroz blanqueada. Estas
cascaras, en efecto, deben sufrir las siguientes fases de trata-

J}

L1V}

rig, 1,—Elevacién corte II.

miento para poder ser utilizadas en los procedimientos co-
nocidos; ) . )
1,° Ebullicién durante 12 & 18 horas con una lejia al-

Lavaje prolongado, para eliminar el &lcali por com-

Blanqueo durante 6 & 10 horas.
Lavaje fundamenta!, para eliminar las lejias de blan-

S6lo después de estas operaciones puede efectuarse la
disolucién en el cobre amoniacal.

Es evidente que las operaciones mencionadas exigen no
solamente mucho tiempo y trabajo si que también una instala-
cion adecuaday un enorme consumo de productos quimicos.

Por el contrario, 'a preparacion del extracto que ha de
afiadirse & la solucion obtenida de acuerdo con el invento
objeto del presente articulo, suprime estas operaciones com-
plicadas, largas y dispendiosas. Basta dejar en contacto, en
frio, durante 15 minutos aproximadamente, las materias vege-
tales con una lejia alcalina, incorporando luego & la soluciéon
cuproamoniacal el extracto previamente pasado por tamiz.

J. Dudaux, en método patentado, hace noUr que, si los
éteres y sales orgénicas, buenos disolventes de la nitrocelu-
losa, no son empleados, débese a!l hecho de dar, por evapo-
raciéon, una nitrocelulosa opaca. Aflddese & este inconveniente
el de su elevado precio.

N o obstante, segun el mencionado autor, sena posible
emplear dos de estos éteres, los forrofatos de metilo y etilo,
en condiciones muy satisfactorias, recurriendo & los siguien-
tes procedimientos.

La preparacion de estos éteres, para la cual se han em-
pleado hasta el dia métodos costosos y complicados, es ex-
tremadamente sencilla en realidad, pues se producen por la
accion directa del acido férmico, incluso diluido con gran
proporcién de agua sobre los alcoholes metilico y etilico. La
Unica precauciéon que ha de tomarse consiste en afiadir un
exceso de estos alcoholes, de modo que el &cido se halle, al
principio de la operaciéon, en contacto con una cantidad de
alcohol superior & la que puede eterificar; se hace necesario
también disponer de un rectificador capaz de separar exacta-
mente el éter formado del exceso de alcohol, lo que no puede
ser mas facil, por otra parte, porque sus puntos de ebullicién
estdn separados por un intervalo de 30®. En estas condiciones,
en virtud de las leyes de la acciéon de las masas, la eterifica-
cién es rapiday total, mientras que es incompleta y extrema-
damente lenta si no se afiade el exceso de alcohol. Este exceso

varia segun la perfeccién del rectificador; en general bastaréjjfe

emplear el doble de la cantidad tedrica. B

MiIfNDO CIiENTinco — Inventos Modernos

Es esencial en este procedimiento la recuperaciéon de los
formialos de metilo y de etilo, posible por la propiedad que
presentan de ser inmediatamente saponificados por los alcalis
en solucién acuosa. La experiencia muestra que el aire conte-
nido en los vapores de estos éteres, si se les hace barbo-
tear en agua que contenga en solucién una base cualquiera,
especialmente cal, sale completamente desembarazado de ta-
les vapores, aunque la proporcién de éstos sea minima. El
acido formico recdbrase en estado de formiato disuelto, mien-
tras que el alcohol puesto en libertad, & su vez, puede reco-
gerse porcompleto por barboteo en recipientes que contengan
i“ua y dispuestos en serie; sale de estos aparatos una solu-
cion diluida de alcohol, al 5 por 100 por ejemplo, del que se
obtendra el alcohol puro por medio de una rectificacién.

A la solucién de formiato, sea cual fuere la base combina-
da con el 4cido, adicionasele un acido fuerte (preferentemente
clorhidrico, nitrico y sulfarico y sus mezclas), en cantidad
extrictamente suficiente para poner en libertad el &cido for-
mico. Afiddese seguidamente el alcohol metilico 6 etilico en
exceso, como se ha indicado antes, y destilando en el rectifi-
cador se obtiene primero el formiato y luego el alcohol. To-
das estas operaciones pueden llevarse & cabo con un rendi-
miento casi teérico, ya que ia pérdida de los disolventes es
muy débil.

Pablo Oirard obtuvo & su vez patente por un procedi-
miento que consiste en arrollar los filamentos artificiales, al
salir de las hiladoras, sobre carretes en determinadas condi-
ciones. Y en una adicién posterior, el autor describe un apa-
rato apropiado para este trabajo.

La solucién viscosa destinada & formar los filamentos ocu-
pa un recipiente adecuado 1, alimentado por el tubo 1'y*
empalmado por el tubo 2, provisto de una valvula de cierre
3, 4 un colector-distributor 4 que alimenta, por los tubos 5,
las diversas hiladoras 6, dispuestas en el interior de un tintero
7, que contiene el liquido coagulador.

Para obligar & la materia viscosa encerrada en el recipien-
te 1 & escaparse por los agujeritos de las hiladoras 6, se ha
dispuesto, en 8, una distribucién de aire comprimido que
permita crear, encima de la superficie libre de la materia en
cuestién, una presion suficiente, que asegure la obtencién del
resultado citado antes.

Los hilos ¢ fibras, saliendo de las hiladoras 6, forman un
tapiz 9, en e! cual el namero de hilos 6 fibras es lo mas ele-
vado posible, mientras que su NUIMEIO, es decir, su grueso,
depende de las cualidades que debe presentar el textil que se
trata de obtener; en realidad, el interés magno del problema
es la obtencion de fibras 6 hilos tan finos como sea posible;
y ésta es, esencialmente, una de las caracteristicas del invento.

Los filamentos en cuestién van entonces & enrrollarse en
una devanadera 10, que puede combinarse, si es necesario,
con otra devanadera 10'. El namero de pares de devanaderas

ﬂA

Elg. 2.—Eltradén.

10y 10', trabajando alternativamente, es determinado por I»H
exigencias del servicio y las disposiciones de los locales de 'aM
fabricas y esto hace que, en realidad, el aparato en cuestién »
halle constituido por una serie de elementos 6 dispositivo*
andalogos al representado en las figuras 1y 2 del dibujo.

M. ARMENTER.
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Célculo para la construccion de un motor de corriente alterna

Para mejor comprension de lasférmulas, adoptare-
mos desde un principio un ejemplo; asi se vera
la sustitucién correspondiente d cada una de las
letras empleadas.

Adoptaremos el ejemplo siguiente;
Motor de 15 H.P. con inducido de fases para 220

voltios 4 50 periodosy 1,500 revoluciones por minuto
(sin carga).

Calculo.—Dividiendo los periodos por el numero

de revoluciones por segundo, se obtiene, por deduc-
cion de la féormula:

l

np = 50.60 _
1500
En consecuencia, el motor ser4d devanado con cua-
tro polos y elegiremos la conexidn en estrella.

Para un motor de 15 HP, segun la figura 2;

C = 0,009,
Yy, por consiguiente:
15.736
D*b = 1= 8200
0,009.1500

y, por deduccion de los distintos valores de b, se ob-

tienen los correspondientes de D, segln el cuadro de
calculo siguiente:

se obtiene b 10 12 13 14 cm.

para D 28,6 27,2 j 26 25 24 cm.

De estos valores, se elige el que mejor proporcién
guarde con el objeto & que se destine el motor.
Supongamos que elegimos:

D = 272 »/,, y b=128%/,,.

(Hemos aumentado el valorde en 8 lo cual
nada importa, pues puede hacerse, por ejemplo, para
aprovechar un modelo existente).

Ahora bien; se procede luego a la admisién del

eos 99 6 sea el coseno del angulo de variacién de tas
fases; este sera:

Cos¥= 0,9,
y admitiremos también:
V = 0,86 (rendimiento).
<”n estos nuevos datos, haremos uso de la formula
siguiente:

Ea
y

«'* eosi V

15.736 .
*s= 37,5 amperios;
V a.220.0,9.0,86 '

obteniendo asi el amperaje que necesitard nuestro mo*
or, calculando | HP = 736 vatios, y su factor de ren-
imiento v = 0,86, conforme admitimos antes.

Procediendo luego & la obtencién de la cantidad de
ranuras necesarias en el armazén, se tiene:

K.==m.6.>= 4.6.2 = 48;

tomando m = 4; con esta relacion se obtiene también
la cantidad de ranuras en el inducido:
Kj= (m-f-1) 6p = 5.6.2 = 60 ranuras.

La abertura de estas ranuras, la admitiremos igual
en el armazén y el inducido, & saber:

O,= 0,= 25x»/,,.

Procediendo luego & la particién de polos, Tp, se-
gun la siguiente férmula, tendra como valor:

Tt.D
P
y, por substitucién de valores, tendremos:

< 272
214 “ fe.

2.U.D
, 48.2,5+.60.2,5
------------ 2/°7272 m
Corrigiendo ahora el valor de Tp establecido ante-
riormente, obtendremos el verdadero valor:
Tp= 0,853.214= 183 “/,,.

Obtenido este valor, se procede ai calculo de:

1— cos

1+ cos
El valor de cos ®lo hemos admitido igual & 0,9;

por lo tanto;

<= = 00527

Con este valor, y por sustitucién en la formula co-
rrespondiente, se obtiene:

y~ ~ 37,5 V0,0527 = 8,6 amperios.
Existe la formula empirica siguiente, para la obten-
cién de 8
8

Oo,+ O, ~ b’
HT,

K/\

K
En esta férmula, H = *my, sustituyendo las

medidas longitudinales en cm.
Por sustitucién tenemos, pues:

H 13,5

= K N =
4p
y desarrollando la formula empirica anterior, 4 8 se

obtiene:

+ 0,0527 — 0,0165;
13,5.21,4.0,25

de donde se deduce:
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Para la induccién:

e-ilvIio"
V v pbf ~~p

Sustituyendo en esta formula los valores de las le-
tras anteriores, tenemos:

220.8,6 . 10*

Bi1= 0615y 6150

Vs .18,3.12,8.0,583.0,08.2.50

La cantidad de hilos resulta de la siguiente férmula:

N

Z,=2W -3EL~""M = .33.

Teniendo ahora presente que, segun el calculo, he-
mos obtenido 16 ranuras, y en este numero hay que
colocar 133 hilos, se obtiene:

133

8,35 hilos;
16

cantidad que se redondea hasta 9 hilos por ranura, co-

1.—Esquema de w motor de corriente alterna.

rrigiendo entonces el valor obtenido anteriormente para
Z,, el cual sera ahora:

z,

16.9

144 hilos.

Para la obtencion de N, se emplea la formula;

220. 10*

N

7 £ 840000,
V 3.2,1 .144.150

N,

y para las lineas de fuerza N*
840000_"3"3qq0_

1,03 1,03

Con este valor, se comprueba ahora como sigue el
obtenido anteriormente para B 1:

815000 = 6000,

Bl 18,3.12,8.0,583

Procederemos ahora & la obtencion de la seccién
de hilo correspondiente para nuestro motor:
Admitiremos S j por 3 amperios; y entonces;

35 e 125«

lo que corresponde & un didmetro de hilo de 4 ” /m

Inventos Modernos

Teniendo en cuenta que el motor debe servir para
110 voltios, y también para 440 voltios, arrollaremos
dos de los hilos en paralelo, obteniendo entonces:

d — 2,8 “/msin aislar,

y; £/'= 3,3 “/m con aislamiento. y. C

Dibujaremos con estos datos un esquema de la ra-
nura y obtendremos asi las dimensiones principales
(figura 3).

Colocaremos 18 hilos en la ranura, conectados de 2
en 2 en paralelo. Para aislar (os hilos del hierro se em-
plea un comprimido de virutas de madera 6 cartéon de
1“ /mespesor.

La altura sobre los dientes se obtiene con ayuda de
la siguiente férmula:

N' J—
2.0,9f>.Bfl*

rres
usar

840000

C = 4,7 cn¥.

2.0,9.12,8.7800
En la cual se ha admitido el valor de;
Bas=7800.

El peso de las laminas de hierro, antes de cortar las!
ranuras, es:

r it ©10,0.12,8.7,8:
G= 1272+ 52+ 94~ - 27,2%-] — ~m

62,4 kgs.

Podemos ahora obtener las pérdidas originadas enj

el hierro:
11 M -7800.50.62,4 _

vatios. |
10»

C-E— 10

Las pérdidas originadas en los cojinetes, por roce
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etcétera, etc., las admitiremos iguales al 4 del rendi-

miento Util, esto es:

n 15.736.4
Er = N 442 vatios;
] 100

y, de ta! modo, las pérdidas, en marcha sin carga, son:
E, = 267 + 442 = 709 vatios.

Devanado.—Longitud de una vuelta:

A=2 + 4 24 y i+ 3>+ -A(D + 27 + 3ji)

/,=2 128+20+1,5.1"M+3.12+"(272+2.26+3.

s 1000 ”/m
La longitud dei hilo arrollado por fase, sera:

L,= -~ .1 u/2 m.
La resistencia por fase es:
W':SQh': 0.02.72 .5 1180.
~ 2.2,8%-n

Las pérdidas por calentamiento en el armazén son:
E, ==3J),"*IV,= 3.37,5%. 0,118 = 495 vatios.

Giratorio.—Para la obtencién de la secciéon co-

rrespondiente & las ranuras dei inducido giratorio ("r).
usaremos la formula siguiente:

c.IMEaz*x 1+ T)*
2K,e' s (I-s)
y, por sustitucion de los valores, -se obtiene:
(c = 0,02 para cobre)
0,02.0,692. (15 m736) 144*. 3. 1.Q3«
iTeO.220*.0,9.0,03.0,97 “

Entre los valores admitidos, constaban los siguientes:
15.736
0,9

S = 0,03

Y

D 272
7,= 26+ 32--- 2.128+ 32.-4-= 692/, ,

siendo, ademas:
1+ T,= 1,03
Eligiendo 10 hilos por ra-
nura, .obtiénese la seccion del
mismo igual &:
i=6,26“,
y el diametro:
d = 2,82, redondeado & 3 ” /ni,.
con lo cual se admite:
d' = 33
{d" = diametro del hilo con
aislamiento.)

Fig. 4.

La ranura correspondiente adquiere entonces las di-
mensiones apuntadas en la figura 4.
La cantidad de hilos sera:
60
z,--10 200.

Con estas cantidades podemos ya obtener la longi-
tud de una vuelta de hilo, la cual serd, segun la siguien-
te formula:

/=2 " "6+z+"i+3y+~ (D -2f-
Sustituyendo las letras por sus valores, tendremos;
7,= 2M128+20+1,5.22+ 24+ ~ (272 — 44 — 24)]

= 690 “/a;



36 = |

como longitud total:

L,= 0,69.100 = 68 m

y como resistencia:

0,02.69 10,197 H.

La fuerza de la corriente en el inducido calculado

sera, aproximadamente, igual &

37,5 . ~>03 Si 28 amperios.

Calculando & 20 “ /ni’ por amperio de corriente,
para la seccién de las escobillas, podemos obtener esta
Gltima del siguiente modo:

Seccion:
/ft= 20.28 = 558 “/m
Admitamos para sus dimensiones:
25 X 20 = 500 “/»’

Segun este dato, se tiene su resistencia en las esco-

billas:

fb 5

Las pérdidas por calor son:
L,i~ 31,*(iVi+ w6)= 3.27,9* (0,197 + 0,04) = 550 vatios.
La suma de las pérdidas sera:

495 + (267 + 442) + 550 = 1754 vatios.

El efecto atil es;

E,, = 15.736 = 11000 vatios.

Por lo tanto, el efecto total:

Eg = 11000 -]- 1754 = 12754 vatios,
lo que da un factor de rendimiento:
11000
n = 0,864
12574

Para la obtencién de la temperatura se haréd uso de

la formula empirica siguiente:

Pérdidas 1
T= Superficies 144~ 185
En la cual 0 es igual &
0= it.D.L
y:
L= fj-h 0,7 Tp= 1,28 -1-0,7.2,14 = 2.778 dm.
Por lo tanto:
0= ic.2,72.2,778 = 23,6 dm’
y:
1754

T = = 51,4°740° C.

(1,44~ 1,85) 23,6
temperatura que cabe todavia en lo admisible.
Procederemos ahora ya & la construcciéon del im-
portante DIAGRAMA DE HeYLAND (fig. 1).
El radio del mismo es;

BA 1-0,055 .
r=171> —§---= 2.0.055 74 amperios,
formula en que:
t = 0,055

es el valor correspondiente &
S— 0,08 cm.

M undo Cientifico—
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Ahora bien:
tan

w," =

(w, -f w6 (t

_ opay 714
- V200

tga=

,03) =0,132 il

die:
Ademas: 0,118 ti

0,118 -]- 0,132 = 0,25 ti

w, =
y: tg@-f-N=w, 1 w', =
Con estos datos, procédese & la obtencién de la es-| esti
cala correspondiente & los amperios, voltios y vatios.
Esto se efectia del siguiente modo y se construye el
diagrama al mismo tiempo (véase la fig. 5 construida &
0,5 veces escala natural) (seglin Vieweger).
DibuGjase un circulo con el radio de 74 amperi
admitiendo como escala:
1A =1
En el punto A se toma:
JH. = = 86A =
y se calculan las escalas siguientes:

fon

m(o = 1)

8,6 >' m,

EscaU

0Q V3 156,6. V s
lo& voltios.

1V = =
e'k 220

V3 ¢ic

1,23 por

EaealaDU)|

I
1%“/m= = Va .220 = 382 vatios |los vailos.

O bien, por deduccién;
IHP- 193 “/m
Podemos ahora dibujar en nuestro diagrama:
tga= 0,118 ti y tg («-(-3) = 0,25 ti
en la siguiente forma: m
0,118V - 0,118.1,23»/n. 14,5 a
1A B 100 “ id|

0,25V 0,25. 1,23 «/c 30,8%.»
A 171 ¢ WYy 100 “/»

Dibujados estos datos, se obtienen los circulos Iyl
111 con sus centros M,y M,. -

Marcase luego una paralela 4 OQ en la distancia dej
709 vatios, 6 sea, 709 :382 = 1,85“ 'm-

La linea FF" la haremos de longitud correspondieni
ted 15 HP = 15.1,93 = 29“/n, vy, por el punto F asij
obtenido, tiraremos la linea FG, la cual corta el circuli
len el punto C. -

La medicion de esta linea OC da 37,5 “ /m, esto es”®
87,5 amperios

Dibujase luego, sobre M ,0 y en Q mismo, una perj
pendicular, que dara el punto C a, y trazando otra per?

tg (*+ P)=

nan

pendicular desde este Gltimo sobre la linea M ,0, cor

esta perpendicular trazada ultimamente, & la linea A(
en el punto L. -

Construyendo luego una paralela & C alL, la cual
100 “ /mde longitud, hasta el corte con la prolongacié
de C *0, y sobre esta linea se encuentra el trozo PQ, €
cual, medido en milimetros, da el valor de 100.S.

Para poder construir la paralela, mediremos Oi
(=6“/m C*L(=39,5 “ m) y calcularemos, seglin I»j
proporcién siguiente:

OL:C*L = PO :100, PG = 100
C*L
com

= 100 15,7 /™
395
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La paralela & través de P da PQ = 4 “/m; por lo
tanto:

s = 0,04

Para terminar, calcularemos la induccién en los
dientes, tanto en el armazén como en el giratorio.
Para ello obraremos en la siguiente forma:]

Dientes del armazén.—Estos tienen en su parte mas
estrecha la seccién de hierro siguiente:
(Con relacién & un polo):,

:,\K'
Q™ = ( ->)ipo,g b.

formula en que
-D
U K,

representan la particion de los dientes, y > el ancho de
las ranuras.

48 o= ANM78cem. Yy — 12 cm;

por lo tanto:

0i5=(178—12), % 0,g. 128 = 80 cm~

Induccion: mr= Ne 840000 18000
/Qz 0,583.80
El valor de/' se toma del cuadro siguiente:
1 t
» o1 2 3 4 5 6 00

/' -0,667;0,583 0,592 0,582 0,588 0,583 0.583

Dientes del giratorio.—Sirve el mismo célculo, va-
riando el valor de D del siguiente modo:

D—2f—2i
272 —2.22 — 2,08 = 2264
, 226,4«
......... Si— = 11,75“m j/= 8" ,
Q*= 0375.” .o0,0.128= 64,6 cm’
Induccion: _ 21500
/Qz 0,588.64,6

Los dos valores de Bz ,,,, son altos, pero pueden

admitirse todavia.
Con ayuda del diagrama, pueden ahora obtenerse

las pérdidas con mayor exactitud.
La corriente en el giratorio es:

"= AN AT L 03 = 35~ 1,03 = 26 A

Y la pérdida por el calor, teniendo en cuenta los
anillos de roce, es:

E,, = 3r,*(w, + ivi) = 3.26%*.0,237 = 480 vatios.
Con ello se obtiene:
11000
0,87
12684

como factor de rendimiento.

MODELO DEMOSTRATIVO DESMONTABLE

Los motores dé corriente alterna se construyen con
anillos de roce 6 sin ellos, para la entrada y salida de
la corriente, y también para el arranque del motor.

En los calculos de estos motores, que acabamos de
dar, hemos supuesto el motor con anillos de roce.
Sin embargo, nuestro modelo no los lleva. Se ha calcu-
lado también estos anillos con el fin de dar un célculo
lo mas completo posible, dentro de lo que nos propo-
niamos al efectuarlo.

La base de estos motores es, pues, el aprovecha-
miento de la corriente alterna y su transformaciéon en
fuerza. La diferencia entre la corriente alterna y la co-
rriente continua, estriba en que, mientras que esta ulti-
ma circula siempre en la misma direccion dentro el
circuito eléctrico, la alterna, por el contrario, es una
corriente que cambia continuamente de sentido en su
marcha, en espacios de tiempo pequefios. Por esta
razén es completamente distinta de la continua, y de
efectos también distintos.

Consta el motor de corriente alterna de una caja de
fundicién (2) provista de nervios (26), en posicién pa-
ralela al eje accionador del motor. Sobre esta caja de
fundicién, y agarrado & estos nervios, va un armazén
de hierro (7) con el devanado fijo (6), formando asi el
total 6 masa inmovil.

La cubierta (2), de hierro, como también el armazén
de fundicién (1), estd perforada por un sinnGmero
de agujeros, con el fin de establecer una circulacién de
aire adecuada & la elevada temperatura que se origina
durante el funcionamiento del aparato. Esta cubierta
exterior del motor lleva también fundidas con ella, y
formando un solo cuerpo, las patas 6 soportes del mo-
tor (5), para su montaje 6 colocaciéon en posicién verti-
cal en tierra.

Al igual que en las maquinas de corriente continua,
tenemos aqui, pues, un anillo de hierro sobre el cual
va un devanado de cobre, si bien este nucleo, en las
maquinas de corriente alterna, es fijo. De todos modos
se originan en él las corrientes en remolino (corrientes
de Foucault), las cuales acarrean sensibles pérdidas en
el rendimiento. Para evitar en lo posible estas pérdidas,
se construyen estos nucleos de hierro no macizos, sino
con laminas de hierro, muy delgadas y aisladas entre si
por hojas de papel, comprimiendo bien luego el nu-
cleo y aislandolo delante y detras por medio de dos
hojas de materia aislante de unos 3 “/n de espesor.

Asi constituido el nucleo, se coloca en el armazoén,
sujetandolo sobre los nervios que mencionamos ante-
riormente, y fijAndolo por medio del aro mévil (29),
formando entonces un cilindro hueco, sobre el cual va
montado el devanado fijo (7), que es el que recibe la
corriente trifasica.

En el hueco de este paquete de palastros se halla el
otro, 6 sea el devanado movil, analogo al de los moto-
res de corriente continua.

Este paquete 6 devanado movil (36) va montado so-
bre el eje accionador del motor (10), por medio del ca-
rrete-armazén (23), que sujeta las laminas de hierro (36)
merced al anillo de latén (24), que las comprime en
forma idéntica & ja indicada para el devanado fijo. El
carrete que hace las veces de armazén en el devanado
6 anillo, tiene cinco nervaduras para aumentar su soli-
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dez y va sujeto al &rbol motor por medio de las cufias
de sujecion (9). Los cables que forman este devanado
llevan, soldadas en sus extremos, unas tiras de cobre,
que efectan las conexiones en la forma que de antema-
no se calcula. Gracias, pues, & estas tiras que unen las
espigas, formase un devanado cuyos extremos se relinen
en la forma deseada.

El &rbol motor va montado sobre los cojinetes esfé-
ricos (12), provistos de las anillas de engrase continuo
(13), las cuales toman el aceite de engrase del depésito
del cojinete (38) y lo dejan sobre el eje durante su fun-
cionamiento.

El aceite de engrase se vierte en el depdsito del co-
jinete por medio de los orificios (39), poseyendo ade-
mas los cojinetes el tubo (19), que sirve de nivel exte-
rior y, al mismo tiempo, para la evacuacién de los dep6-
sitos 6 limpieza de los cojinetes. En uno de sus extremos
lleva un acoplamiento (indicado en nuestro modelo) 6
polea, segun el efecto que se desee producir 6 la forma
en que se quiera transformar la fuerza que desarrolla.

Inventos Modernos

Como caracteristica de estos motores, diremos que,
por su poco volumen, ausencia de ruido y de oloresy
facil manejo, se hace preferible siempre al motor de
corriente continua al que, con el tiempo, llegard segu-
ramente & reemplazar en absoluto. Ademas, esta co-
rriente posee la ventaja de poder ser facilmente trans-
formada & tensiones elevadas, originando con ello la
posibilidad del empleo de cables de seccién reducida,
lo cual es muy importante desde el punto de vista eco-
némico en la conduccion de fuerza & largas distancias.

Ademas, el factor de rendimiento que se obtiene es
bastante superior al obtenido con corriente continua.

Como estos motores trabajan, sin embargo, a bajas
tensiones, es necesario, en corrientes de altas tensiones,
colocar un transformador delante del motor, & fin de
transformar la tension alta en la necesaria para el buen
funcionamiento del motor que nos ocupa.

sanTiaco LOPEZ TAPIAS

Ingenftro E y M.

Mezcladora americana para la fabricacion de cemento

VEASE LAMINA-PLANO CENTRAL

En los Estados Unidos de América, donde tanto
desarrollo han tomado las construcciones de cemento
armado, se haestudiado extraordinariamente estos apa-
ratos, de los cuales depende en gran manera la buena
calidad de la primera materia.

La maquina mezcladora que representamos en nues-
tra lamina centra! es la que mejores resultados dié has-
ta la fecha.

El cometido de esta maquina (figs. 145y 7 48) es
efectuar la mezcla de la arena vieja con la arenilla fres-
ca, verde, como la empleada en las fundiciones de hie-
rro y acero.

La fuerza motriz entra en el aparato por medio del
volante s y su eje motor b al pifién cénico c y de él &
la rueda dentada c, que, colocada en posicién horizon-
tal, lleva su eje vertical a, que arrastra en su giro las
dos ruedas de aplastador h.

Esta disposicién, secundada por las nervaduras exis-
tentes i y /gy en posicién adecuada, origina un movi-
miento ascendente y descendente de la arena en el fun-
cionamiento del aparato.

Los circulos que describen las dos ruedas y las pa-
las son distintos.

El eje vertical consta de tres partes, de las cuales la
inferior esta constituida por acero templado, y afiadida
6 sea formando parte suelta del total del eje.

E! depdsito en que se mezcla la arena consta de
dos anillos m y m , en cuya construcciéon se ha emplea-
do plancha de hierro y hierro en angulo. El piso n se
cambia facilmente. Estd formado por 8 piezas sujetas
con tornillos al suelo del aparato, formado por cuatro
piezas. Esta disposicién es indispensable, pues el piso
se halla expuesto & un gran desgaste, y, en su conse-
cuencia debe ser cambiado muchas veces, evitandose
con la disposicién antedicha el tener que desmontar
completamente la maquina.

Para vaciar este recipiente sirven la palanca, e, el
eje d, los engranajes/y la barra dentada g. La mezcla
obtenida se echa en pequefias vagonetas dispuestas al
efecto, y se conduce & las formas donde ha de ser
vertida.

Las figuras 6y 9 & 13 representan la maquina mez-
dadora'ifel'cemento.

Sabido es que el tiempo empleado en la mezcla esta
siempre en relacién con la calidad del producto que se
obtiene. Por lo tanto, debe recordarse este principio en
la construccién de la maquina que se emplee, & fin de
que, en caso de romperse alguna de las piezas que la
compongan, ésta puede ser facilmente cambiada sin
pérdida de tiempo, y para evitar ademas las interrup-j
ciones en el trabajo. t

El cilindro a, construido de plancha de acero, es elj
destinado & recibir la mezcla.

Los cojinetes de soporte b son cojinetes de cilindros ;
y estdn sumergidos en aceite (figs. 12 y 13).

En el interior del cilindro se hallan las palas ¢, c,
que elevan el material al rodar el cilindro, echandolo]
con un angulo de 45®, lo que da por resultado una
mezcla penecta. '

El principio de la mezcla es, en este caso, un enea- \
denamiento del material entre si, que forma una mezcla |
6 materia homogénea.

Se ha calculado que se obtendria el mismo resultado m
si lo efectuasen hombres con palas, dando mas de se-|
senta vueltas por minuto al material. En la forma quej
queda descrita, basta con 3 vueltas de cilindro paral
obtener el mismo resultado. 1

En el cilindro hay un tubo cilindrico d (figs. 12 y|
13) fijo, que sirve para extraer del cilindro la mezcla.!
Por medio de una palanca, se abre la tapa / de estej
tubo, cayendo por él la mezcla obtenida, que se trasla-j
da & su destino. .

El agua necesaria para la mezcla se toma del dep6-|
sito /, siendo regulable su admisién, & fin de obtenerj
una mezcla regular y homogénea, base que se debe
tener siempre en cuenta. .

El material se echa en el embudo g y de él pasa aij
cilindro. Una vez lleno éste, puede separarse el embudo-j
citado. !

Para el funcionamiento de este aparato sirve una
maquina vertical de vapor de 10 HP h, con una caldera
de 12 HP i.

Naturalmente, puede cambiarse la fuerza motriz porj
otra cualquiera (eléctrica, etc., etc.).

S LT
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Mecanica

Las transmisiones reductoras
en las turbinas de vapor

La turbina es la gran preocupacion de la moderna
mecanica: su problema, al par que se define y concreta
en su esencial principio, se amplia y se extiende en sus
aplicaciones practicas, embargando la atencién del
mundo mecénico. La insistencia, pues, se impone si la
informaciéon ha de satisfacer & la condiciéon cuantitativa
de los variados y extensos limites del problemay & la
cualitativa de analizar y exponer cada uno de los diver-
sisimos aspectos del mismo.

La expansion utilista de la turbina llevé este gene-
rador de fuerza & los domi-
nios de la navegaciéon & va-
por, dentro de los cuales su
lucha hasta el dia con el
motor de pistén, con ser
muy desigual, no representa
ni mucho menos un fracaso;
es mas; en rigor no podria
negarse la superioridad de
la turbina, especialmente
aplicada & la marina de gue-
rra, pues aunque hay que
reconocer en ella, es verdad,
graves defectos, como la
producciéon frecuente de
averias mas 6 menos graves,
en cuya primera categoria
debemos mencionar la rup-
tura de alaves, los motores
de émbolo puede conside-
rarse que han alcanzado su
maxima perfeccién; la tur-
bina en cambio no ha salido
en realidad del periodo de
ensayo.

A esta desigualdad inicial condicionada por los dis-
tintos grados de su evolucién, debemos atribuir el resul-
tado practico comparativo entre las dos especies de
generadores aplicados & la propulsién en la marina,
deficiente, casi desastroso, al parecer, para laturbina, al
que se quiere dar un valor definitivo por haberse pro-
ducido en las pruebas de dos construcciones moderni-
simas en las que se ha alcanzado el maximo perfeccio-
namiento de que son susceptibles actualmente ambos
sistemas; el Delaware, movido por motores de pistéon y
el North Dakota, por turbinas, ambos acorazados de la
marina de guerra de Norte-América.

Las pruebas en marcha de estos buques dieron el
siguiente resultado caracteristico; las maquinas de! De-
laware, & los */. de su potencia consumieron 5 kgs. 185
de agua por caballo; 4 la maxima velocidad de 21 nudos,
el coeficiente de propulsién alcanzé6 el 65 por 100. En
el North Dakota, el coeficiente de propulsion sélo llegd
454 por 100. La superioridad, pues, del Delaware sobre
el North Dakota, del émbolo sobre laturbina, quedaba
demostrada. Pero esta demostracion serd siempre la de
un caso relativo, la de un caso particular; es verdad que
en los motores de pistdn las percusiones del buque no

TransDii<i6ii reductora d« cnibrtgne hldriullca, reverilble,
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perjudican el tiro; que las turbinas no pueden alegar
contra aquéllas su menor masa, su menor amplitud volu-
métrica; que el rendimiento de las hélices directamente
acopladas & éstas, es muy inferior al de las hélices lentas
accionadas por los motores de émbolo; que las averias
mas frecuentes de las turbinas suelen ser de dificil re-
paracion; pero también es verdad que el perfecciona-
miento de éstas es continuo y el horizonte de sus po-
sibilidades cada vez mas amplio y hoy ya, por de
pronto, podemos prever sin necesidad de acudir & la
combinacién de turbinas & baja presién con uno 6 dos
motores centrales, como se ha realizado en el trasatlan-
tico francés «Rochambeau», de 17.400 toneladas, dotado
de dos maquinas de pistones para los arboles de hélice
interior y una turbina de escape para los arboles exte-
riores, podemos prever, decimos, que el simple empleo
de transmisiones que permitan reducir la velocidad de
las hélices sin disminuir la
de las turbinas, producira
resultados satisfactorios,
orientaciones tal vez defini-
tivas.

Con diverso pero efecti-
vo éxito van ensanchando
su dominio practico estos
nuevos dispositivos de re-
duccion interpuestos entre
las turbinas accionadoras y
las hélices, que podemos
clasificar en tres clases;
transmisiones reductoras de
engranaje helicoidal, hi-
draulicas y eléctricas.

La primera clase 6 de
engranaje helicoidal es la
que hasta el dia ha obtenido
mas aceptacién, estando re-
presentada principalmente
por dos sistemas sin dife-
rencias esenciales; el Melvi-
lle-Westinghouse y el Par-
sons. Su rendimiento es del
98 por 100y, aunque exigen el empleo de una turbina
para la marcha atréas, estas transmisiones reductoras per-
mitiran indudablemente reemplazar las grandes turbi-
nas por turbinas rdpidas mas ligeras, compensando la
pérdida de potencia debida & la transmisién, con el ma-
yor rendimiento de las hélices menos rapidas. El acceso
de laturbina & los mayores desplazamientos queda des-
de este momento abierto en via franca. Actualmente,
unos quince aveinte buques de todas clases, que suman
mas de 100.000 caballos de potencia, estdn dotados de
transmisiones reductoras de engranaje helicoidal.

La transmision reductora, hidraulica, ofrece la ven-
taja de ser reversible, no exigiendo por lo tanto la necesi-
dad de una turbina para la marcha hacia atras; pero en
cambio su rendimiento aproximado es sélo de 90 por
100, habiendo de tener en cuenta, para la apreciacién
de su exacto valor comparativo, que la absorcién de po-
tencia por el arrastre de vacio de dicha turbina, no exce-
de mucho del | por 100 de la potencia total en marcha
adelante. Es, pues, patente la inferioridad de esta trans-
misién comparada con la de engranaje helicoidal.

Sin embargo, un nuevo dispositivo recientemente
propuesto por la Stettiner Maschinenbau Oes, se esti-
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ma que elevara la eficiencia de la transmisién reductora
hidraulica del 90 a! 95 por 100. Consiste este disposi-
tivo en un embrague hidraulico reversible H (fig. 1),
interpuesto entre las turbinas T y las transmisiones
mecanicas M, el cual entre otras presenta la no pequefa
ventaja de absorber en parte los choques violentos de-
bidos & la inversion rapida de la marcha, asi como los
debidos, en sus deslizamientos, & las pequefas desigual-
dades entre los diametros de los engranajes M (figu-
ra 2) que atacan diametralmente un gran pifién cen-
tral. De esta transmisién hidraulica tipo Fottinger de
20.000 caballos se hara pronto un ensayo en un paque-
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bote de la Hambourg Ame-
rica.

Con las transmisiones de
latercera clase 6 eléctricas,
como con las hidraulicas,
son innecesarias las turbi-
nas para la marcha atras.
Estas transmisiones eléctri-
cas permiten ademas una
gran variacién de velocidad
en las hélices sin cambiar la
de las turbinas; su acepta-
cién es creciente, contando
con notables aplicaciones
practicas suficientes para de-
finir su eficiencia é impor-
tancia como valor préctico.

Una de éstas la constitu-
ye la transmision instalada
en el buque carbonero ame-
ricano Jupiter, de 20.000
toneladas, de velocidad de
14 nudos & 110 vueltas para
las dos hélices directamente
accionadas por motores
eléctricos alimentados por
una dinamo acoplada, & su
vez, directamente, & una tur-
bina tipo Curtis, horizontal.

Esta turbina de seis rue-
das rige directamente (fig. 3)
un alternador bipolar trifa-
sico 4 2.000 vueltas y 2.200
voltios para 14 nudos. Este
alternador comunica el flui-
do & dos motores con 36
polos 6 sea girando sincré-
nicamente 18 veces menos
veloz y atacando una hélice
cada uno. El cuadro com-
prende: los reostatos de
aceite para determinar é in-
vertir la marcha de los mo-
tores, los amperimetros que
dan la potencia transmitida
a éstos y dos reostatos de

refrigeracién por agua para
el cambio de la marcha de
los mismos. El engrase se
verifica automaticamente y
la refrigeracion de las dina-
mos por corrientes de aire
en relacion con los ventila-
dores aspirantes de la cAmara de hornos.

Al valor atil indiscutible de estas transmisiones re-
ductoras, eléctricas, hay que agregar la extraordinaria
facilidad de maniobra que ofrecen; y de los experimen-
tos efectuados hasta el dia en las instalaciones verifica-
das y los estudios y ensayos de gabinete que constante-
mente se ejecutan en esta via, acrecen extraordinaria-
mente la importancia técnica y practica de este nuevo
dispositivo, que por si solo requiere especial capitulo
para sumariar el conocimiento de todos los elementos
que lo integran.

A, MENENDEZ CABALLERO.
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Eficacia de ias juntas de las caideras

El céalculo de la presién bajo la cual puede funcio-
nar, con toda seguridad, una caldera, exige el conoci-
miento de algunas férmulas bastante complicadas, que
no se pueden tener presentes sin cierto esfuerzo de me-
moria. Pero, si son bien conocidos los principios que
rigen tales calculos, pueden éstos reducirse & una sim-
ple operacién aritmética.

Consideremos el caso de una caldera cuyo mayor
diametro interior sea de 60 pulgadas, construida de
plancha de acero de '/» pulgada de espesory de una
resistencia de 60.000 libras por pulgada cuadrada.
(Cudles serdn la presion de ruptura y la presiéon de
funcionamiento con toda seguridad de dicha caldera,
con diferentes sistemas de juntas remachadas longitu-
dinales?

Las féormulas que generalmente se emplean para
determinar la presién de rupturay la presion que la
caldera puede soportar con toda seguridad son las si-
guientes:

T.S.XfXE T.s.x fX E
R Y RXF.S.
en las cuales
son:
T,S, lare-

sistencia del
material, en
libras por
pulgadacua-
drada de
seccion
transversal;

t, el espe-
sor del ma-
terial, en
pulgadas 6
fracciones de pulgada;

E, la eficacia de una junta longitudinal, expresada
en decimales;

R, el mayor radio interno, en pulgadas;

E, S, el factor de seguridad.

Tomando el factor de seguridad igual & 5y sustitu-
yendo, en dichas férmulas, las anteriores notaciones
por su valor, antes fijado como ejemplo, la presiéon de
ruptura sera, en este caso;

60.000 X 0.5 X E

Del examen de la figura 1, se deduce por qué entra
en las formulas, como elemento de calculo, el radio de
la caldera, en vez de su didmetro 6 su circunferencia.
En efecto, la presién de los liquidos, como la de los
gases, se ejerce igualmente en todas direcciones, vy,
por consiguiente, la presiéon ejercida sobre la periferia
interna del anillo A C B D debe concebirse como pro-
cedente de un punto central, en el sentido de los ra-
dios, en la forma indicada por las flechas. El punto
menos resistente de este anillo es el que corresponde &
la junta y, por consiguiente, hemos de considerar el es-
fuerzo de ruptura como aplicado en el punto A, aunque
se ejerce igualmente en el punto B, 6 en cualquier otro.
Como se dijo antes, las flechas del esquema figura 1,
Nciraa y debajo de la linea A B, representan grafica-
mente fuerzas iguales, aplicadas en direcciones opues-

Flgs. 1,2 $ 3,—Representacion graflea de la prealon en lai calderas.

tas y contrarrestadas por la resistencia del anillo, que
tienden & abrir. Las fuerzas aplicadas en los puntos C y
D ejercen el efecto maximo, puesto que su direccién es
perpendicular & la linea A B; todas las demés, por
ejemplo, las que se ejercen en los puntos E, F, O, H,
producen efectos que van disminuyendo 4 medida que
disminuye el angulo formado por la direcciéon de las
mismas con la linea A B.

La misma accidon estd representada graficamente, en
otra forma, y quizds con mayor claridad todavia, en el
esquema figura 2.

La figura 3 representa un conjunto de fuerzas, equi-
valentes cada una & la unidad de presién, y, en total, &
la suma de las fuerzas efectivas indicadas en los diagra-
mas figuras | y 2. Pero estas fuerzas, en la figura 3,
obran sobre dos superficies planas de longitud igual al
diametro de la caldera. En el ejemplo citado, el diame-
tro de la caldera es de 60 pulgadas; por consiguiente,
la iuerza que tiende & abrir dicha caldera, segun el
plano A B, equivale & la presién ejercida, en direccio-
nes opuestas, sobre dos superficies planas de 60 pul-
gadas de longitud. Pero, como se considera Unicamente
el punto en que estd remachada la plancha de la calde-
ra, 6 sea el punto A, sélo debe tenerse en cuenta la

mitad de es-
ta superficie.
Por ello se
toma como
elemento de
calculo el ra-
dio en vez
del diame-
tro.

Si el ani-

llo fuera
igualmente
resistente en
todas sus
partes, la presiéon necesaria y suficiente para romperlo
seria de:

60.000 X 0,5
- - - = 1.000 libras

por pulgada cuadrada.

Para determinar la eficacia de la junta, pueden em-
plearse las reglas adoptadas por la Asociacién de fabri-
cantes de calderas de América, en las cuales:

d = Diadmetro del agujero del remache, igual tam-
bién 4 2f 6 sea aproximadamente el doble del
espesor de la plancha méas delgada.

e Distancia de los agujeros de los remaches al

borde de las planchas 1/+d.

Espacio entre los remaches (de eje 4 eje) = 3d.

Intervalo entre dos filas adyacentes de rema-

ches — P.

(= Ancho de la parte de las planchas en que se
hallan sobrepuestas una & otra == P.

< T
I

Los siguientes simbolos son los que generalmente
se emplean en los célculos relativos & las juntas rema-
chadas:

T. S. = Resistencia de la plancha de acero;
/= Espesor de la plancha;
d = Diametro de los remaches una vez martillea-
dos;
P = Intervalo enpe los remaches;

>Vr-

mrel
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a = Secciéon de los remaches después de martillea-

dos;

S = Resistencia de los remaches en junta de dos
planchas;

S' = Resistencia de los remaches en junta de tres
planchas;

N = NuUmero de remaches.en junta de dos plan-
chas.

N' = NuUmero de remaches en junta de tres plan-
chas.

En los calculos relativos 4 la eficacia de las juntas
remachadas, se toma como punto de comparacién la
resistencia de una faja de la plancha de la caldera igual
4 la unidad de longitud, es decir, una faja de plancha
cuya longitud sea igual & la distancia que media entre
los ejes de dos remaches adyacentes (P, fig. 4) En las
juntas formadas por varias filas de remaches, se toma
como valor de P la distancia de eje a4 eje de los rema-
ches en la fila en que se hallan méas apartados unos de
otros.

En el caso & que se refiere el esquema figura 4, 6
sea en el de una caldera de una sola fila de remaches,
cuyas condiciones sean las ya admitidasy en la cual
P = 2'25 pulgadas, la resistencia de una faja de plan-
cha de ancho igual & P seré;

60,000 X 0.5 X 2.25 = 67,500 libras,

.punto
)(jt rotura

Fig, 4.—Junt» sendlls con una ioU fila de remache».

que es lo mismo que;
PXIXT-S.

Sea A esta cantidad. Supongamos que el didmetro

f
de los remaches sea de de pulgada, es decir, 0'Q375

de pulgada, después de martilleados; la porcién de
plancha comprendida entre los agujeros de dos rema-
ches adyacentes sera, por consiguiente;

2,25 — 0.9375 = 1.3125

La resistencia de la plancha entre dos remaches,
calculada por medio de la férmula;
(P-ti)iXT.s.,
sera:
1.325 X 0.5 X &0-000 = 39.375 libras

Llamemos B & esta cantidad.

La resistencia & la ruptura de los remaches por pul-
gada cuadrada de secci6on, en cada uno de los casos
previstos & continuacién, puede considerarse como
igual & las cifras indicadas;

Remaches de hierro en junta de dos

Planchas. e 38.000 libras.
Remaches de acero en junta de dos

PlanChas. . 42.000 —
Remaches de hierro en junta de tres

planchas.. 70.000 —
Remaches de acero en junta de tres

PlaNChas . 78.000 —

El esfuerzo ejercido sobre los remaches tiende, na-
turalmente, & cortarlos, y, en una junta bien hecha.
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cada uno de los remaches debe poder soportar un es-
fuerzo igual al que puede resistir cada seccion de chapa
comprendida entre dos agujeros adyacentes.

Con referencia & la figura 4, se vera que la mitad de
cada uno de los remaches consecutivos cae dentro del
espacio comprendido entre los ejes de los mismos, lo
que equivale & decir que & cada unidad de longitud de

i © © © i“Panloa

<iie rotura

Fig. 5.—Junta sencilla con doble fila de ren ache»

plancha, 6 sea 2'25 pulgadas, corresponde un remache.
i5
Un remache de—Ig— de pulgada tiene una seccién de

0'6903 de pulgada cuadrada, y la resistencia & la ruptu-
ra de un remache en una junta de dos planchas serg;
42.000 X 0.6903 = 28,992.6 libras.

Llamemos C & esta cantidad, y supongamos que;

A — 67,500,
B = 39,375;
C = 28,992.6.

Es evidente que la junta fallara por ruptura de
los remaches, ya que el valor més pequefio de aquéllos
corresponde &4 C. Dividiendo C por A, se obtiene 0429,
siendo por lo tanto la eficacia de la junta igual al 42’9
por 100.

En efecto, la resistencia de la ruptura del remache
es inferior en 10.375 libras & la resistencia de la porcion
de plancha comprendida entre los remaches. La explo-
sién de la caldera se producira bajo una presiéon inter-
na de

60.000 X 0.5-X0.429
30

por pulgada cuadrada, y la presién de marcha en toda
seguridad de la caldera sera de:

—5 = 85.8 libras.

Repitamos el mismo célculo para el caso de una

(mPunto
© ide rotara
@ © © © ©
~Puntos
© © © . © © iderotura

Fig. 6.—Junta combinada con remachado cuidruple.

15

junta de remache doble, con remaches de de pul-

gada é intervalo de 3 pulgadas entre los remaches (de
eje & eje). Empleando la férmula acostumbrada, ten-
dremos;

A= PX fX T.S.= 3X 0.5X 60,000 = 90,000 libras.

B = (P—i/>fXT.S.=(3 - 0.9375)X 0.5X 60,000=61,875 Ibs.
C=NSfl = 2 X 42,000 X 0.6903 = 57,895 libras.

kr.
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Aqui también el valor mas pequefio corresponde &

C,y:
A 57,895

c " 90,000

siendo por consiguiente del 64'3 por 100 la eficacia de
la junta, y de;

60,000 X 0.5 X 0.643

- = 128 libras
30 X 5
la presion prudencial de marcha.
© © )I;untg
© 06 0 3 0 ©
© 6 0 00 g rotura
6 6 0 0 0
6 6 0 ¢ 0 ©
© 0 ©

Eig. 7.—JanU comblDadA con sets Alas de remaches.

Esta junta no es tampoco satisfactoria, y debera en-
sayarse otro procedimiento; por ejemplo el que ilustra
el esquema figura 6. En este caso, los bordes de la
plancha de la caldera no se juntan directamente, sino
mediante dos fajas de acero sobrepuestas y reunidas
por cuatro filas de remaches. En los célculos, sélo
se tienen en cuenta los remaches de una de las dos mi-
tades de la junta. En la fila interior, el intervalo entre
los remaches es de 3 pulgadas; en la fila exterior, este
intervalo es doble. El intervalo entre los remaches de
la fila interior no entra en los célculos, teniéndose en
cuenta Unicamente el ndmero de los mismos y su dia-
metro y el niUmero délos agujeros. Tampoco se tiene
en cuenta la resistencia combinada de las dos fajas que
cubren la junta, que son independientes de la plancha
de la caldera y de resistencia mayor que la de ésta.

Empleando remaches de de pulgada y aplicando la

férmula conocida, tendremos;

A= P X fX T.S.= 6X 0.5 X 60,000- 180,000 Ibs.,

cantidad que expresa la resistencia de la plancha de la

caldera por cada unidad de longitud (6 pulgadas) de la
junta.

B= (P—d;fxX T5.= (6— 0.9375) X 0.5 X 60.000
= 151,875 libras,
cifra que representa la resistencia de cada seccién de
plancha comprendida entre dos agujeros adyacentes de
la fila exterior de remaches.
La resistencia & la ruptura de un remache en junta
de dos planchas (fila exterior) y de dos remaches en

junta de tres planchas (fila interior), se desprende de la
formula;

C=NSa-f-N'S'fl = (IX 42,000 X 0.6903) +
{2 X 78,000 X 0.6903) = 28,992.6 + 107,686.8
= 136,679.4 libras.
La siguiente formula;
D= (P_ 2</;fX T.S.+ NSa= (6- 1.875) X 0.5
X 60,000 + (1 X 42,000 X 0.6903 = 123,750
+ 28,992.6 = 152,724.6 libras,

representa la resistencia de la plancha entre los ejes de
dos remaches adyacentes de la fila exterior, menos los

*>tt i-1-
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dos agujeros correspondientes de la fila interior, mas
la resisténcia de un remache de la fila exterior.

La ruptura de esta junta, en caso de ser insuficiente
su resistencia, podria producirse de diferentes maneras:
6 bien desgarrandose la plancha entre los remaches de
la fila exterior (cantidad B), 6 por ruptura de los rema-
ches de ambas filas (cantidad C), 6 por desgarro de la
plancha & lo largo de la fila interior de remaches y
ruptura de los remaches de la fila exterior. En el caso
presente, ya que la cantidad C es la de valor mas pe-
quefio, la explosion tendria por causa inmediata la rup-
tura de todos los remaches. Por consiguiente,

CcC ~ 136,679.4
- . .= 0.759

A isoTioo
siendo, por lo tanto, la eficacia de la junta del 75'9 por
100. La plancha es todavia mas resistente que el rema-
chado; la presion de marcha con toda seguridad seria;

60,000 X 0.5 X 0.759 n
E N 5 = m= 151.8 hbras.

Examinemos ahora las condiciones de una junta
del mismo sistema que la precedente, pero con seis
filas de remaches, 6 sea una fila de remaches de esfuer-
zo sencillo (dos planchas) y dos filas de remaches de
esfuerzo doble (tres planchas) & cada lado de la junta
(fig- 7).

Al calcular la cantidad D, se considera que el punto -
débil de esta junta debe coincidir con la segunda fila
de remaches, en vez de la fila interior. Por consiguien-
te, la resistencia de la plancha en una unidad de longi-
tud (6 pulgadas) de la junta, sera:

A= PX fXT.S.= 6X 05X 60,000 = 180,000

La resistencia de la plancha entre los agujeros de la
fila exterior de remaches sera;

B= (P- d)fxX T.S.= (6 — 0.9375) X 0.5
X 60,000 = 151,875.

De la siguiente formula se deduce la resistencia de
un remache de simple esfuerzo de la fila exterior, mas
la resistericia de cuatro remaches de doble esfuerzo de
las filas media é interior:

C= NSo+ N'S'a (IX 42,000 X 0.6903) -f

(4 X 78,000 X 0.6903) = 28,992.6 + 215,373.6

= 244,366.2 libras.

Flg. 8.—unta combinada coo ocho fliaa de remache».

Y de la féormula:

D= (P- 2d;fX T.S.+ (NSo;= (6- 1.875) X
0.5 X 60,000 + (1 X 42,000 X 0.6903) = 123,750
+ 28,992.6 = 152,742.6 libras,
se desprende la resistencia de la plancha en el intervalo
comprendido entre los ejes de dos remaches consecuti-



44 F.i.

vos de !a fila media, més la resistencia de un remache
de esfuerzo simple de la fila exterior.

Si la resistencia de esta junta es insuficiente, la rup-
tura podréa producirse por desgarro de la plancha entre
los remaches de la fila exterior, por ruptura de todos
los remaches 6 por desgarro de la plancha & lo largo
de la fila intérior de remaches y ruptura de los rema-
ches de la fila exterior. En el presente caso, la resisten-
cia del remachado es superior & la de la plancha, como
resulta de la comparacién de las cantidades Ay C. 1or
consiguiente, la junta seria mas eficaz si el intervalo
entre los remaches fuera mayor. Como que, en este
caso, la cantidad B es la méas pequefa, la explosion
debera producirse por desgarro de la plancha & lo largo
de la fila exterior de remaches. Por consiguiente:

B_ _ 0.845.
A 180,000

La eficacia de esta junta es del 84'5 por 100, y la
presiéon prudencial de marcha;

60,000 X 0.5X 0.845 _
30 X~
libras por pulgada cuadrada.

De lo expuesto se desprende que ninguna de las
juntas descritas anteriormente retne las debidas condi-
ciones; el resultado deseado podra obtenerse con una
junta de analoga disposicion, pero de ocho filas
maches, 6 sea cuatro en cada lado de la junta (fig. 8).

Supongamos que los remaches empleados sean de
— de pulgada, y que las distancias entre aquéllos, de

16
eje 4 eje, sean:
En la fila exterior

En la segunda fila...
En las dos filas interiores...

AN APHS!
NN *1

3%

La resistencia de la plancha por unidad de longitud
de la junta (15 pulgadas) sera:
A pA~ i~ T.S.= 15X

X &0,000 = 450,000 Ib.

La resistencia de la plancha entre los agujeros de
dos remaches sucesivos de la fila exterior serg;

d)X iX TS.=
60,000 =

B= (P- (15 - 0.9375) X 0.5 X

421,875 libras.
La féormula siguiente;

C==NSfl + N'S'a=-3X 42,000 X 0.6903 +
(8 X 78,000 X 0.6903) = 86,977.8 + 430,747.2
= 517,725,

expresa la resistencia & la ruptura de tres remaches de
esfuerzo simple, de la fila exterior y de la segunda fila,
mas la resistencia de ocho remaches de doble esfuerzo
pertenecientes & la tercera y & la cuarta fila.

Finalmente, el valor de D se desprende de esta otra
formula;

D= (P—2d)fX T.S.+ NS £ — (15 — 1.875) X
0.5 X 60,000 + (1 X 42,000 X 0.6903) = 393,750 +
28,992.6 = 422,742.6 libras,

que expresa la resistencia de la plancha entre los agu-
jeros de los remaches de la segunda fila, mas la resis-
tencia de un remache de simple esfuerzo de la fila ex-

Si la caldera no resiste la presién a que se Ralia
sometida, la explosiéon se producird probablemente por
ruptura de la plancha & lo largo de la fila exterior de

Mundo Cientifico —

Inven ros Modernos

remaches, aunque la cantidad D sea s6lo ligeramente
superior & la cantidad B.
La eficacia de esta junta es:

B 421,875

= 0.9375, 6 sea 93.75
X o«

~450'000
y la presiéon prudencial de marcha:

60,000 X 0.5 X 0.9375 _ 187 libras
30 X 5

por pulgada cuadrada.

En las dos ultimas juntas antes descritas el desgarre
de la plancha & lo largo de la fila exterior de remaches
seria probablemente la causa de la explosién, caso de
producirse ésta. La ruptura se produce generalmente
en tal forma en las calderas cuyas juntas estan debida-
mente hechas, y de esta particularidad puede deducirse
una regla sencilla y de resultados practicos para la de-
terminacion de la eficacia de las juntas. Consiste esta
regla en dividir la resistencia de la seccion de plancha
comprendida entre dos agujeros de la fila exterior de
remaches por la resistencia de la plancha en la unidad
de longitud de la junta; en otros términos, en determi-
nar la cantidad A y la cantidad B y dividir la segunda
por la primera.

H. L. STRONG, Ingeniero,

Estudio tedrico del rendimiento de

los motores de combustién interna

Traloccion de nn «ticulo de]. M»mey f)

El rendimiento térmico de los motores de combus-
tién interna crece ai propio tiempo que la compr«ién
previa. Lecornu ha publicado una demostracién inde-
pendiente de las hipdtesis de la teoria ciclica.

Esta demostracion supone que los fldidos que evo-
lucionan en los motores obedecen a las leyes de los ga-
ses perfectos.

Puede prescindirse de esta hipoétesis, que no es ri-
gurosamente exacta, y dar una demostracién que no
comprende sino una restriccién; las paredes de los ci-
lindros sup6nense impermeables al calor.

Principiemos por determinar las posiciones relativas
de las curvas que representan la distension adiabatica
y la distensién isodindmica, es decir, la distension 6
energia interna constante de un fldido.

Adoptemos las notaciones usuales, es decir:

p, presién del fldido;
V, volumen especifico del flaido;
i, temperatura del flaido;

C, c, calores especificos 4 presién y volimenes cons-
tantes;

Q, cantidad de calor cedida al fldido de una trans-
formacion;

U, energia interna;

—, equivalente mecanico de la caloria.
A

Sabido es que se tiene las dos relaciones fundamen-
tales:

dQ.--d\J + hpdv.

(=) Revatdi Mecaniqut.



E1 Mundo CIiENTinco— Inventos Modernos 45

La ecuacién diferencial de una transformacién adia-

te L
béatica es:
rff . dt
C~Ndv-\-c-j- dp —o.
dv dlp R

La inclinacién de la tangente a la adiabatica se defi-
ne por:

C dv
tgo = —
dp

Los calores especificos y los coeficientes de dilata-
tacion & presion constante y volumen constante de los
fluidos considerados son positivos; tg f es, pues, nega-
tivo.

La ecuacion diferencial de las transformaciones iso-
dindmicas que se deduce de las relaciones fundamenta-
les es:

dt o dt
(C— -Ap)dv + c”™=o0.
La inclinacion de la tangente en la isodindmica se
obtiene con ayuda de la férmula siguiente;
A
tg,-~__ + p Ag<p + m,
c
dp dp
m es una cantidad positiva.
Fig. 2.

Siendo A A' la tangente 4 la adiabatica que pasa

nen- por M (fig. 1), la tangente & la isodinamica sera una rec-

ta 11, exterior & los angulos agudos formados por A A,
y la linea de transformacién 4 volumen constante V V".

Consideremos dos diagramas de motor de explo-
sion, ABC D yAB'C" D', que no difieren sino por
la magnitud de la compresiéon previa; las dos curvas de

distensiéon pueden ocupar las posiciones relativas de la
figura 2 6 de la figura 3.

Demostremos que el caso de la figura 3 es impo-
sible.

En efecto, en la curva de distension C D, se puede
encontrar un punto M tal giie las areas cubiertas de
rayas sean jguales entre si, es decir, que s” tenga:

dreaa & B' A= areaai)BA— areami»C M.

Pasando de A &4 C' por el camino de A B' C', 6 de
A &M por el camino de A B C M, los fldidos producen
el mismo trabajo contra las fuerzas exteriores y reciben
durante la explosién la misma cantidad de calor; tienen,
pues, en C'y en M, la misma energia interna; los pun-
tos C’y M estan en una linea isodindmica; ateniéndose
4 la figura 1, se ve que la disposicion (2) es posible y la
disposicion (3) no; la linea de distensién del motor de
gran compresién encuéntrase,pues, por bajo de la linea
de distensién del motor de reducida compresion.

Tracemos ahora (fig. 3) la linea isodinamica que
pase por D’; corta en N la curva de distensién C D. Pa-
sando de A 4 D por el camino AB C N, los gases reci-
ben la misma cantidad de calor y experimentan la mis-

ma variacion de energia intensa; ejercen,
mo trabajo contra las fuerzas exteriores; por consi-
guiente, los fldidos que evolucionan en el motor de
gran compresion producen un trabajo suplementario,
que representa la superficie N D a n. Luego:

1. ” EIl rendimiento térmico de un motor de explo-
sién crece con la compresién previa.

Demuéstrase facibnente por el
serie de proposiciones siguientes:

2. ° Para una compresién previa dada, el rendi-
miento térmico maximo se obtiene por la combustién
4 volumen constante 6 explosién.

3. " Para una presion maxima dada durante la com-
bustién, el rendimiento térmico méaximo se obtiene por
la combustién bajo presién constantemente igual al
maximo dado.

4. ° Para una temperatura maxima dada durante la
combustion, el rendimiento térmico méaximo se obtiene
por la combustién 4 temperatura constantemente igual
al maximo dado.

5. ° Para una presién y una temperatura maxima
dadas, el mejor rendimiento se obtiene por medio de
una combustiéon & la presién maxima dada, seguida de
una combustién 4 la temperatura maxima dada.

pues, el mis-

mismo método la

E. LOZANO.
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Qenerador de tres hilos

para corriente continua

Si en las obras técnicas especiales estd ampliamente
desarrollada la cuestién de los generadores de corriente
continua de dos hilos, en cambio se ha escrito poco
sobre los principios de la produccién de corriente con
un generador Gnico de tres hilos.

El sistema de distribucion de electricidad por medio
de tres hilos, en las instalaciones de corriente continua
de baja tension para el alumbrado y suministro de ener-
gia 4 motores, se ha generalizado sobre todo en razén
de la economia de material que permite realizar. Antes
de la invencion del actual generador de tres hilos, sélo
podia aplicarse este sistema de distribucién mediante
dos generadores conectados en serie, partiendo el hilo
neutro del conductor de conexién de los dos aparatos,
en la forma que se ve en el esquema figura 1. En este
caso, las dos maquinas debian funcionar con continui-
dad. Se mejord luego esta
primitiva disposicién, em-
pleando un generador de
dos hilos con devanado
apropiado al voltaje de la
linea, y un juego compues-
to de motor y generador,
conectado en serie dentro
la linea, como se ve el es-
quema figura 2. El conjun-
to motor-generador, 6 juego
compensador, consistia en
dos pequefias maquinas de
construccion idéntica; el hilo neutro arrancaba de entre
los dos aparatos. De estos dos, el que se hallaba en el
lado que soportaba la menor carga y recibia el mayor
voltaje, obraba como motor, haciendo funcionar el otro
como generador para suministrar energia al lado mas
cargado; de este modo, el equilibrio del voltaje del sis-
tema era automatico.

El generador de tres hilos ofrece sobre los dos pro-
cedimientos descritos varias ventajas: el gasto de insta-
lacién de un solo generador es menor que el de dos, su
funcionamiento es mas econémico y es menor la super
ficie necesaria para su instalacion. Ademas, el antiguo
sistema requeria mayor vigilancia, por ser doble el na-
mero de aparatos en marcha, y, en su conjunto, resulta-
ba menos eficaz que el generador Gnico de tres hilos.

El sistema de distribucién por medio de tres hilos
con un solo generador puede oiganizarse sin modificar
la estructura del generador ordinario de dos hilos para
corriente continua. El conjunto adquiere los caracteres
especiales del sistema de tres hilos, con la ventaja, ade-
maés, de necesitarse una sola maquina. La'energia se
distribuye bajo un voltaje doble del que requieren las
lamparas 6 aparatos dispuestos en el circuito; el hilo
neutro conduce Unicamente la corriente no compensada
que corresponde a la diferencia existente entre las car-
gas de los dos circuitos laterales del sistema. La distri-
buciéon de energia con un potencial doble del que re-
quieren los aparatos (de consumo permite reducir casi
en dos tercios el gasto de cobre, con relacién & las ins-
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talaciones de dos hilos. El voltaje medio procedente de
cada uno de los lados del sistema es, en muchos casos,
una condiciéon ventajosa para el funcionamiento de mo-
tores & velocidad variable.

El esquema figura 3 representa una disposicion que
permite realizar una instalacién de tres hilos con un
solo generador. Como se ve, existen transformado-
res 6 solenoides de equilibrio, conectados mediante las
anillas del colector bifasico, y semejantes & los que se
usa para las armaduras de los convertidores rotativos,
en el lado que corresponde & la corriente alterna.

Las conexiones entre el devanado y los anillos pue-
den ser monofésicas, bifasicas ¢ trifasicas; en general,
se da la preferencia & la conexién bifasica.

El solenoide de equilibrio autotransformador con-
siste simplemente en un hilo Unico, arrollado en un
alma de hierro laminado. El hilo neutro estd4 conectado
4 las dos espirales en su punto central, en la forma que
se ve en la figura 3. Los solenoides estan colocados
dentro dos cajas de hierro, llenas de aceite, asemejan-
dose esta disposicion & la de los transformadores pro-
vistos de refrigeracién por medio de aceite.

Otro método mediante el cual se obtiene una distri-
bucion de tres hilos con una sola armadura es el que re-

presenta el esquema figura
4. En este caso, la conexién
del solenoide de equilibrio
con dos puntos del devana-
do es idéntica & la de un
convertidor rotativo mono-
fasico. El hilo neutro arran-
ca del centro de dicho sole-
noide y por él circula sola-
mente la corriente no com-
pensada. En las instalacio-
nes en que se emplea este
sistema, se acostumbra mon-
tar el solenoide de equilibrio en el mismo generador,
siendo reducido al minimo el espacio necesario para el
conjunto. Un solo anillo del colector basta para el hilo
neutro; el autotransformador estd sumergido en aceite.

Con este Gltimo procedimiento, se producen & me-
nudo una serie de altas y bajas de voltaje que se tradu-
cen por un temblor de las ldAmparas dei circuito.

La explicacion siguiente hara ver que el centro del
solenoide de equilibrio coincide con el punto neutro,
siendo por consiguiente el punto en que, tedéricamente,
debe hacerse la conexion del tercer hilo. En el esquema
figura 5 se representa el devanado de un generador
bipolar, habiéndose escogido este sistema para que la
demostracion resulte mas sencilla. Las letras Ay B se-
fialan los puntos en que estdn hechas las conexiones
permanentes del solenoide de equilibrio, el cual se halla
dispuesto simétricamente sobre el devanado. Las esco-
billas del generador estan representadas en C y D y el
hilo neutro esta conectado en E, punto central del sole-
noide. Ahora bien; cuando el punto B se encuentra
exactamente debajo de la escobilla C y el punto A exac-
tamente debajo de la escobilla D, el voltaje total del
generador se halla transferido al solenoide compensa-
dor, entre los puntos F y C y los puntos Fy D. En
otros términos, el voltaje existente sobre el compensa-
dorde F 4B y de F & A, cuando los bornes estan de-
bajo de las escobillas, equivale & la mitad del que se
ejerce entre C y D. Por consiguiente, si se hace revol-
ver el devanado de modo que los puntos Ay B queden
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exactamente debajo de los polos, caso & que hace refe-
rencia la figura 5, no habréa diferencia de potencial al-
guna en el solenoide de compensacién, y los voltajes
entre Fy C y entre Fy D serdn iguales & los existentes
entre By Cy Ay D respectivamente. Pero, ya que el

devanado es simétrico, el voltaje entre C y B es igual
al voltaje entre D y A; por consiguiente, existen tam-
bién voltajes iguales entre F y Cy F y D. Para cual-
quiera otra posicion de la armadura, el voltaje entre F
y C es el que resulta de la mitad del voltaje]del sole-

noide y del devanado, entre C y B. Igualmente, el vol-
taje entre F y D resulta de los que existen entre Ay F,y
entre Ay D. Pero, como los voltajesde Cy B,y Dy A
son siempre iguales 'y F es el punto central del solenoi-
de compensador, resulta que los voltajes entre Fy C
deben siempre ser iguales & los que existen entre F y D,
siendo por lo tanto el punto F el punto neutro,iCn el
cual debe hacerse la conexiéon del hilo neutro.

La distribucion de la corriente en el devanado de
un generador de tres hilos, cuando no hay equilibrio
de carga en sus dos lados, es en todo semejante & la
del compensador de tres hilos de una maquina sencilla.

El empleo del generador de tres hilos tiene recono-
cida importancia, ya que permite prescindir, para la
explotacién de una distribucién de tres hilos, del volu-
minoso conjunté formado por la uniéon de dos genera-
dores. No se requieren conocimientos 6 experiencia
especial para el manejo de este tipo de generador; los
solenoides de equilibrio, una vez puestos en posicion,
no exigen absolutamente ninguna vigilancia. Las peque-
flas pérdidas de magnetismo que se producen en dichos
solenoides pueden despreciarse y, por lo tanto, en fun-
cionamiento un generador de tres hilos es practica-
mente idéntico & un generador de dos hilos.

Los devanados de los generadores de tres hilos estan
generalmente calculados para 250 voltios, y 500 voltios

en las maquinas grandes, y pueden ser combinados de
modo que el voltaje vaya creciendo al mismo tiempo
que la carga, segun es practica corriente en los genera-
dores de voltaje Unico. A menudo se dividen las vueltas
del campo de serie en dos lotes, conectando una de
ellas al conductor positivo y la otra al conductor nega-
tivo, para conservar el equilibrio con todas las cargas.
Los generadores de tres hilos pueden ponerse en para-
lelo con otros del mismo sistema, sin peligro de que se
produzcan cortos circuitos al elevarse la velocidad;
pueden igualmente funcionar en paralelo con genera-
dores de dos hilos.

Los solenoides de equilibrio se conectan habitual-
mente & ios anillos del colector mediante conmutadores,
poniéndose el hilo neutro en comunicacién con el cua-
dro. No es necesario, para el funcionamiento en paralelo,
sincronizar los lados de corriente alterna de los deva-
nados, y tampoco' tener en cuenta la frecuencia de la
corriente engendrada por las varias maquinas. Los ge-
neradores de tres hilos pueden maniobrarse prescin-
diendo del namero de polos y de la velocidad de cada
maquina y pueden regularse para un voltaje Gnico.

LasJ aplicaciones del sistema de distribuciéon por

medio de tres hilos son muy numerosas, indicandose
sobre todo este procedimiento para la distribucion de
energia para el alumbrado y motores en fabricas, talle-
res, almacenes, etc. Se ha utilizado también con éxito
en la industria minera, para distribuciones subterraneas

de energia hasta una distancia de 2 4 3 kilémetros. El
doble voltaje suministrado por estos generadores es
conveniente y ventajoso para el funcionamiento de mo-
tores con velocidad variable, ya que la flexibilidad del
conjunto admite una extensa escala de velocidades, con
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Ffg. 5—Otnerador de tres hilos

control por medio del campo; por otra parte,- el aho-
rro que permite realizar este sistema en el gasto de co-
bre es una circunstancia de considerables consecuen-
cias en gran numero de instalaciones.

Nueva pila con polo negativo de mercurio

para la electrdlisis de alcalis y sales

La pila electrolitica del Dr. Wildermann, que fun-
ciona hoy en la Zellstofffabrik Waldhof, en Mannheim
(Alemania), para la produccién de 10.000 toneladas
anuales de lejia, comprende un departamento de des-
composicion a y un departamento de combinacién b,
separados uno de otro por un tabique formado de una
serie de cubetas sobrepuestas ocupadas por cierta can-
tidad de mercurio. EIl departamento interior (a) conde-
se una solucién saturada de cloruro de sodio 6 cloruro
de potasio; el departamento exterior (b) contiene sosa
caustica 6 potasa de 20 &4 27 por 100 apréximadamente.
La corriente va del polo positivo G al mercurio, atra-
vesando la solucién que llena los depésitos, y del mer-
curio vuelve 4 la dinamo 6 pasa a la pila
contigua. ElI metal alcalino puesto en
libertad por la corriente se deposita so-
bre la superficie del mercurio, forman-
do inmediatamente con este Gltimo una
amalgama, la clorina, que se separa al-
rededor del polo G, es recogiday ex-
traida de la pila para emplearla en la
elaboracion de lejia 6 cloratos.-

La pila se halla provista de un agi-
tador S, cuyas paletas T penetran en las
cubetas y permiten remover el mercurio
para mezclar la capa superficial de amal-
gama con el metal que se mantiene in-
tacto debajo de ésta.

Una particularidad digna de men-
cion que ofrece la mencionada pila, con-
siste en que estd construida enteramen-
te de hierro y forrada, en todas sus
partes, con una ebonita especial ideada por el mismo
inventor, que resiste de un modo notable las acciones
corrosivas de los cdusticos y de la clorina. Una chapa
de dicha ebonita, de un milimetro de espesor, resiste
ocho afios la accion de la clorina; en cuanto & las sus-
tancias causticas, la dejan completamente intacta. Se
halla asi felizmente combinada la solidez de! hierro
con la resistenciay duracién déla ebonita, cualidades

que aseguran & la pila Wildermann una
vida de 15 afios, y mas, sin necesidad de
reparacién alguna.

Otra particularidad de esta pila consiste
en que, ptidiendo disponerse los recipien-
tes de mercurio mas 6 menos unos lejos de
otros, variando por consiguiente 4 voluntad
el nimero de los mismos, puede facilmente
procurarse que la superficie del polo ne-
gativo sea varias veces mas pequefia que
la del polo positivo. Mediante esta reduc-
cion del polo negativo, se consigue que la
densidad de la corriente sea muy alta sobre
la superficie del mercurio y, & la vez, relati-
vamente pequefia sobre la superficie del

polo positivo, lo que permite emplear &nodos de grafito
en vez de electrodos de platino, y obtener densidades
de corriente mucho mayores con el mismo voltaje, lo
que no es posible con otras pilas en que el polo posi-
tivo es necesariamente de dimensiéon menor que el polo
negativo.

Hallandose sobrepuestas las cubetas de mercurio y
correspondiendo, por lo tanto, la total superficie de
éste & varios planos horizontales, distintos por su situa-
cion en el sentido vertical, se conserva la superficie de!
mercurio limpia durante mucho mas tiempo, no ocu-
rriendo, como en las pilas, en que el mercurio, ocupan-
do el fondo de los depositos, queda rapidamente cu-
bierto por las impurezas y las particulas de carbén
tenidas en suspension en la soluciéon electrolitica. Ade-
mas, en la pila Wildermann no hay diafragmas que
deban levantarse y reponerse; su funcionamiento puede
ser, por consiguiente, continuo.

En la fabrica de Mannheim, se utilizan primeras
materias de calidad inferior, de coste reducido y que
contienen apréximadamente 4 de sulfatos, calcio,
magnesio, hierro, pizarra, etc., y, & pesar de estas cir-
cunstancias desfavorables, las pilas no requieren lim-
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Pila Wilckrmann. con polo de mercurio.

pieza sino cada 6 G 8 meses. Con material de mejor
calidad, podrian funcionar sin interrupciéon un afo 6
mas.

Entre las varias ventajas que ofrece la pila de que
se trata, es de especial importancia la posibilidad, ya
sefialada, de realizar altas densidades de corriente, con
una economia apreciable en el coste de instalacién.

s. ANDREU, Ingeniero.
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Mezcladora americana

para la fabricacion de cemento armado
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Quimica

Fabricaciéon de la seda

de amoniuro de cobre

La primera palabra acerca de la seda preparada por
medio del cobre débese & Desfeissis, que el 12 de fe-
brero de 1890 describia, en su patente francesa 203.741,
un nuevo procedimiento de fabricacién de ia seda arti-
ficial.

Sin embargo, se han necesitado méas de doce afios
para llegar & fabricar regularmente el producto que
nos ocupa, que en ese tiempo ha hecho trabajar ince-
santemente & un sinndumero de técnicos de todos los
paises.

El principio de esta fabricacién es el siguiente;

Bajo ia influencia especial del amoniuro de cobre 6
licor de Schweitzer, la celulosa del algodén se hincha
enormemente, hasta dar una especie de solucién muy
viscosa, susceptible de suministrar, por coagulacién, una
celulosa compacta y elastica. La solucién cuproamonia-
cal de celulosa no se conserva sino & unatemperatura in-
ferior & 15~ C; pasada esta temperatura, al cabo de’un
tiempo méas 6 menos largo, segln ta elevacién de aqué-
lla, hay disgregacién completa de la celulosa, que se
transforma en productos no coloidales mas desorgani-
zados.

No sabemos que se haya publicado ninguna des-
cripcion de las férmulas y los procedimientos empiri-
cos que permiten obtener laseda de amoniuro de cobre.
Por eso, queriendo colmar este hueco, describimos &
continuaciéon el método que se ha ensayado con éxito
excelente sobre todo en 16s talleres de fabricacién de
seda de lIzieux y de Glanzstsff-fabriken.

Las frases de dicho método son las siguientes:

Eleccion del algodén.—Las cualidades de la fibra
inicial influyen, naturalmente, sobre las del producto
final; para obtener seda 6 peliculas resistentes, hay que
emplear algodén no alterado y perfectamente maduro.
El largo de las fibras importa poco, con tal que la mate-
ria no esté empolvada. E! mejor algodén para esta in-
dustria es el algodén Jumel; pero se puede emplear los
desperdicios de las peinadoras.

Curado.—EI algodén bruto contiene apréximada-
mente el 8 por 100 de materias grasas, que se impone
separar por un tratamiento de cuatro horas en auto-
clave.

Tratase, por ejemplo, 135' kilogramos de algodén
bruto con 1.750 litros de agua con adici6én de 27,5 ki-
logramos de sosa Solvay. La lejia, & la temperatura de
120" C, circula constantemente & través de la masa de
algodoén, bajo la accién de una bomba exterior.

Cuando el algodén estd bien hidrofilizado, se le
somete & la operacion del blanqueo.

Blanqueo.—El blanqueo del algodén consiste en
una primera alteraciéon, ligera y muy moderada, de la
fibra, que, tratada con un oxidante, como el hipoclo-
rito de cal, se torna més soluble en el amoniuro.

Introducese el algodén proveniente del autoclave en
2.00U0 litros de agua con 1 gramo de Ct activo por litro.

y después de cinco horas de contacto vaciase la cubeta
y se la vuelve & llenar de agua. Agrégase acto seguido
2,5 litros de &cido sulfarico de 62" C.; este &cido, des-
componiendo los vestigios restantes de hipoclorito,
origina un desprendimiento de cloro que completa el
esponjamiento de la fibra. Lavasela en seguida deteni-
damente y se la enjuga, para obtener un producto que
contenga finalmente el 40 por 100 de agua.

Se debe disolver lo antes posible el algodén hdame-
do de tai modo preparado, porque de lo contrario va-
rian las condiciones de solubilidad.

Si, en vez de blanquear el algodén con ayuda de
cloro, opérase con una solucién muy extendida de per-
manganato de potasa acido, producese una simple des-
truccion de las materias colorantes, sin esponjamiento
de la fibra, y la celulosa, quedando poliraerizada en su
grado maximo, se disuelve entonces con trabajo en el
amoniuro de cobre.

Preparacion del amoniuro.—EI amoniuro de cobre
6 licor de Schweitzer se prepara por la accion del aire
y el amoniaco sobre el cobre metalico.

Industrialmente se echa un exceso de laminas de
cobre en una gran columna de hierro llena de amoniaco
de 22" y por el fondo de la cual llega una potente co-
rriente de aire. Enviase & esta columna aire frio & razén
de cuarenta veces el volumen de NH” en disolucion.
La temperatura de la columna debe ser siempre infe-
rior 4 3" C., para evitar la disociacion del amoniuro de
cobre en 6xido de cobre negro inactivo. Cuando se
condujo bien la operacién, el licor contiene, por kilo-
gramo, 31 gramos de 6xido de cobre y el 14,5 por 100
de NH*"

El licor obtenido por la accién del aire sobre el
cobre y el amoniaco concentrado, presenta el inconve-
niente de salir muy caro. Como tiene un gran poder
disolvente con respecto & la celulosa, se le mezcla con
otro licor menos activo, que se obtiene haciendo obrar
otra vez la sosay el amoniaco sobre el sulfato de cobre.

Industrialmente se hace obrar la sosa sobre una
mezcla constituida por 170 litros de amoniaco al 20 por
100, mezclado primeramente con 55 litros de agua,
luego con 400 de solucién con 1.150 por 100 de SO'Cu,
y finalmente con 1.000 del licor de la columna; & esta
primera mezcla agrégase otra de 150 litros de aguay
150 de sosa de 1,110; y se obtiene 2000 litros de una
solucién que puede disolver 200 kilogramos de algodén
con 40 por 100 de H O, preparado como antes se dijo.

« Es indispensable mezclar las soluciones por el orden
indicado; si en la solucion de sulfato de cobre s&in-
trodujera la sosa antes que el amoniaco, se obtendria
un precipitado que no se redisolveria ya en al amo-
niaco.

Todas estas operaciones deben por otra parte efec-
tuarse & una temperatura préxima & 0"; la disolucién
de la celulosa es completa al cabo de ocho horas de
amasijo.

Coagulacion é hilatura.—Ls. coagulacion y la hilatu-
ra de la solucién cuprica de celulosa han motivado mu-
chisimas patentes; pero, en este caso también, el empi-
rismo es el que ha conducido & la obtenci6on de acerta-
das formulas para el bafio coagulante.

Puede, en principio, servir como tal todo liquido
susceptible de descomponer el amoniaco. Se puede hi-
lar en agua, en Aacidos extendidos y en agua alcalina;
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obtiénense de tal modo hilos mas 6 menos brillantes,
pero siempre con una elasticidad de menos de! 12 por
100.

Los Glanztoff-fabriken han patentado un método
consistente en hilar la solucién de celulosa en una so-
lucién de sosa con 40 por 100 de N» OH y 8 por 100
de azUcar, mantenida & 54° C. Se forma, por la accién
del azlcar sobre el amoniuro de cobre, un compuesto
coloidal que tiene la propiedad de permitir la coagula-
cion lenta de la sosa; los hilos secos conservan, pues,
una elasticidad del 20 al 25 por 100, casi igual & la de
la seda natural.

Los hilos de tal suerte obtenidos se lavan perfecta-
mente en agua pura, luego en agua acidulada y después
nuevamente en agua pura; en seguida se les somete &
las operaciones finales ordinarias, para presentarlos a
los clientes bajo forma de madejas, las cuales son de
una seda perfectamente flexible y brillante.

La seda de amoniuro de cobre es algo cara; pero,
en cambio, gracias & su especial elasticidad, constituye
un articulo aparte y es muy buscada por los fabricantes
de pasamaneria fina y para el bordado mecanico.

1 j. BROCA.

Electroquimica

Destilacion fraccionada de la brea en retortas

calentadas por la electricidad

La utilizacion de la electricidad como agente calori-
fico es una cuestion que ofrece gran interés para las
industrias dedicadas & la destilacion de la brea como
medio adecuado para el mejor aprovechamiento de los
elementos de dicho producto.

El problema no presenta dificultades fisicas ni me-
canicas; es un simple problema econémico: el del coste
de la destilacién por medio de la electricidad, teniendo
en cuenta la mejor calidad de los productos obtenidos.

En la destilacién en retorta calentada por gas, la dis-
tribucion del calor es desigual y la marcha de la opera-
cion escapa muchas veces & la comprobacion del ope-
rario. La temperatura excesivamente elevada en ciertos
puntos, determina la descomposicién de los aceites deh-
so? y la Formacién de gases no condensables y de un
residuo considerable de coque. Para remediar estos de-
fectos, se necesitaba un aparato que permitiese conse-
guir los siguientes resultados:

corriente por un hilo de nicromo arrollado en el frasco
de destilacion. Después de realizar una serie de experi-
mentos, se ha adoptado, como material aislante, una
mezcla de dos partes de tierra de infusorios y una de
arcilla plastica azul. Se han hecho moldes de madera
de forma y dimensiones iguales 4 las de los frascos de
destilacién y se ha dividido en dos mitades, segun el
corte, el eje del cuello de dichos moldes. Con cada una
de estas dos partes, se ha formado una especie de deva-
nado constituido por unos 6 metros de hilo de nicromo
de 26 Vj ohmios de resistencia, arrollado en el hemis-
ferio de madera y sujeto al mismo por medio de clavi-
jas. Se llena otro molde de madera, hueco, con el ma-
terial aislante, en el cual se empotra el medio molde
con su armadura de hilo; se deja secar durante una
noche y se cuece en un horno calentado con vapor du-
rante 24 horas. Terminada esta preparaciéon, se hace
pasar por el hilo de nicromo una corriente, que gquema
la madera del molde interior, quedando el hilo aplicado
y adherido 4 las paredes de la depresién asi formada
en el interior del material aislante; después del enfria-

Fratco lieerittal

inestimiento de arcilla

Mezcladearcillay
Xtierra de injasorioe

*Hilo de nic'omo

. Molde de madera

Secciéon de una retorta de destilacléa.

miento, se cubre el hilo con una capa delgada de arci-
lla plastica, que forma receptaculo para el frasco de
destilacion y evita el contacto del cristal con el hilo.

El otro medio molde se prepara de la misma ma-
nera; y reuniendo estas dos mitades después de apri-
sionar entre ellas el frasco de destilacion, queda éste
completamente rodeado por las vueltas del hilo que, &
su vez, estd empotrado en una envoltura aislante de
unos cinco centimetros de espesor. La disposicién del
hilo es tal que el calor se halla concentrado cerca del

1. " Aplicacién del calor en el punto en que su afando del frasco, que es donde su accion resulta mas
cién es mas necesaria. eficaz..

2. " Uniformidad de la temperatura. Los hilos de las dos secciones del devanado estan

3. " Facil vigilancia de la operacién. conectados en paralelo, ofreciendo el conjunto una re-

4. " Supresién de las abolladuras. sistencia de 13 Vi,ohmios & la temperatura de 24° C,;

5 ' Utilizacién de la totalidad del calor. alrededor del cuello del frasco, se dan dos vueltas de

6. " Calidad uniforme de los productos obtenidos hilo para reducir la condensacién que tiene esta parte

sucesivamente.

Se han ensayado varias disposiciones, pero sélo una
ha dado resultados satisfactorios. Consiste este proce-
dimiento de aplicacion del calor en hacer circular una

del aparato.

En los siguientes cuadros (1, 11, 111) estdn consigna-
dos los resultados obtenidos en tres ensayos distintos
de destilacion por medio de la retorta calentada eléc-
tricamente que acabamos de describir.
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ENSAYO
Tiempo  Vatios Voltios Amperios
3:16 oTl 56 4.00
3:25 58 4.10
3:32 56 405
3:37 57 4.05
3:42 50 3.45
3:50 50 3.45
3:55 43 2.90
3:59 51 3.50
4:.04 59 4.10
4:09 59 410
4:12 67 450
4:14 67 4.50
4:19 33 2.50
4:23 45 3.00
4:28 47 3.ID
4:35 45 295
4:40 46 3.00
4:43 45 2.95
451 52 3.50
454 45 2.95
5:05 47 3.05
5:14 49 3.15
5:22 46 3.00
5:35 47 3.00
5:44 1.06 48 3.10
ENSAYO
Tiempo  vatios Voltios Amperios
g:ég 1.10 48 35
: 48- 35
3:20 49 35
3y 49 35
324 43 33
49 35
3:39 52 37
3:45
3:54 o4 38
4:02 a 33
4:03
: 36 2.8
3;;2 a4 32
s 39 31
: 37 2.9
451
: 39 31
515 0 30
5:23
: 40 3.0
5:31 145 0 3.0
ENSAYO
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Propiedades de lasfracciones.—A una temperatura
los cuerpos separados son aguay un
ceite amarillo ligero, éste en cantidad muy pequena,
obtiene una primera fraccién
aceite de color de ambar, que se transforma pau-

erior 4 110° C,
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76
102
101
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109
10S
107
102
107

120
168
190

189
213
216

728
230

244
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Peso

433.0 gramos

10.2 grms. agua

51.7 grms. ackit«

31.9 grnis. aceita

28.2 grms. aceite

34.2 grma. aceite

Peso

450.0

14.6 grms. agua

56.4 grms. aceite

42.7 grms. aceite

25.3 grius- aealtc

32.1 grios. aceite

Peso

430.0 grms.

18.0 grms. agua.

50.5 grms.

44.3 grmj.

23.2 grms.

27.0 grms

latinamente en un rojo claro. De 190 & 215® C., se re-
coge otra porcién de aceite de color de ambar mas
oscuro que, igualmente, se cambia en encamado. La
tercera fraccion, destilada entre 215 y 230° C., consti-
tuyela un aceite mas espeso, cuyo color se oscurece
también poco & poco. Finalmente, se recoge entre 230
y 245° un aceite de brillante color encarnado que, al
cabo de algunos dias, se vuelve casi opaco, y, terminada
la operacién, queda en la retorta un residuo soélido,
quebradizo, de color negro lustroso.

La naturaleza de estas fracciones se halla ademas
consignada en el siguiente cuadro.

1 1
lio-C 190'C. 190'C i215*C 215*C. 230V, 230‘C. 245'C.
Sp. Sp. ! Vinal- Sp. mi- Sp. Vitmi]
Ensayo . Or- M Qf. . U Or. Qr.
20*C. 200C.  20*C. '20'C. 20*C. 20'C 20'C.
1 1.026 1.44 1031 ' 125 1.030 1.23 1.023 157
n 1.027 1.46 1032 1116 1.032 1 31 1.025 154
11 1.025 1-42 1032 : 123 1.031 1.23 1024 1.85

v 1.020 119 1.027 1 1.16 1 026 123 1.029 116

' Fraccloi>«> oblenidas por caldeo por lUn» de gas.

Ensayo con retorta calentadaporgas.—Pax&poaer
establecer, con base segura, una comparacion entre los
resultados de los procedimientos ordinarios de caldeo
y los que puede dar el caldeo por medio de la electri-
cidad, se llevaron & cabo, juntamente con los experi-
mentos antes mencionados, ensayos de destilacién en
una retorta calentada por gas. En este Gltimo caso, los
aceites recogidos fueron turbios y su destilacién origi-
né el desprendimiento de una cantidad importante de
humo blanco.

Los resultados de este ensayo estan consignados
frente al n® 1V, en el cuadro que sigue:

UpiHa 110°C. 190‘C 215*C 230*C. Tiem- .
Ensayo P& Agua 150:8" 715:C. f30vG] po Mt
ors. O Ty St oo e HO M.
435 372 1200 7.33 6.4S; 800 62.70
1 450 325 1253 950 562 7.3 6200
i1 430 372 1174 1030 539 j 630 6255
iV 4295 333 1300 7.07 514 T.70 63.60

Comparaciéon de los resultados de los procedi-
mientos.—Desde el punto de vista econémico, se dedu-
ce de la comparacion del coste del caldeo por la elec-
tricidad con el del caldeo por gas, basada en los precios
corrientes de dichos agentes, que el primer procedi-
miento tiene sobre el segundo, en la mayoria de los
casos, una enorme ventaja.

En cuanto al rendimiento, el coeficiente de produc-
cién de la retorta calentada eléctricamente fué también
mayor que el de la retorta calentada por gas.

Y, finalmente, con respecto & la calidad de los pro-
ductos obtenidos, los aceites destilados en la retorta
calentada por corriente eléctrica resultaron muy supe-
riores, debiéndose sin duda su excelente calidad & la
perfecta uniformidad con que se halla repartido el calor,
en toda la retorta.

La mayor facilidad con que se lleva la operaciéon y
la disminucién de los riesgos de incendio son otras
ventajas apreciables del caldeo eléctrico de las retortas
de destilacion.

R.i_ ELIAS.
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Metalurgia

Progresos obtenidos en la construccion
de los hornos eléctricos y su empleo

en la fabricaciéon del acero

Extractamos de la publicacién jron and Steel Insti-
tute los siguientes detalles acerca los progresos obteni-
dos en la construccién de los hornos eléctricosy empleo
de los mismos en la fabricacion del acero. Sin entrar
en los detalles de construccion de estos hornos, el
autor del trabajo, Hans Nathusius, compara Tos hornos
de arco y los de induccién, describiendo los progresos
alcanzados en la construcciéon de los primeros y ha-
blando también dél horno de arco y resistencia com-
binados.

Hornos de induccidbn.—En estos hornos no se con-
sumen electrodos; despréndese el calor en el bafio
mismo; y son éstas ventajas importantes, por lo menos
desde el punto de vista teérico; desgraciadamente la
practica ha revelado algunos serios defectos. Las venta-
jas antes mencionadas no se obtienen por completo
sino cuando el horno funciona como una retorta, con
cargas reducidas (1 6 2 toneladas) y efectuando fusién
simple.

Las reducidas dimensiones del anillo de metal fun-
dido no permiten la facil desincrustacién de la escoria
ni una regular distribucién de las adiciones. Las pérdi-
das por conductibilidad y radiacion son muy importan-

tes: la escoria,*por consiguiente, tiende & solidificarse;

Fig. 1 QittrWudon Je fu corrientepara an horno Nulhusias dutinado
a_traba{'ar con un alternador o alta tensién de un transformador
sinpanto neutro.

Interruptor en In posicién cero; Punto neutro en el bsio --Interruptor en la
posicién I: Puntn neutro en el trnniforioidor, con una dibil tensién en

los electrodos del solenolde-Interruptor en la posicién 11; Punto neu-
tro en el transformador, coa una tensién elevadaen les electrodos del
solenolde.

U. 'ntermptor.-V, volt/nelro. J, amperimetro, W. valimetro. ~ Tu,

Irsnformsdor principal.-rrS, Interruptor.-OS, Interruplor de aceite
«a Tr. tranformador para mediclonei.-W Tr, transformador analliar.

no es calentada por el bafio sino & un punto de fusién
mas bajo que el de aquél: hay necesidad, por tanto, de
ele\-ar la temperatura del bafio bastante méas de lo ne-

cesario. En un horno de induccién es imposible traba-
jar con masas de escoria fluidas, necesarias para produ-
cir las reacciones quimicas: un horno de induccién es,
mas que un horno metaldrgico, un aparato eléctrico.
Sabido es también que los fendmenos magnéticos pro-
vocan la rotacién del bafio; resulta que las escorias,
proyectados contra las paredes, tienden & enfriarse, no
recubren todo el bafo, atacan considerablemente los
revestimientos, y, por ultimo, no es posible vaciar por
completo el horno si marcha con carga soélida.

Desde el punto de vista metalGrgico no es conve-
niente dejar un aparato tan delicado como un transfor-
mador en el interior de un horno para acero, donde se
corre el riesgo de que sufra deterioros, por perfecto
que sea el método de proteccién y enfriamiento por
medio del aire que se haya adoptado, método que, des-
de luego, es excesivamente costoso. La presencia del
transformador, por otra parte, es un estorbo considera-
ble para las reparaciones.

Los gastos de instalacién de un horno de induccién
son mas importantes que los de un horno de arco. La
construccién de un horno de induccién, que es un
aparato complicado, es muy costosa; ademas, si ei
horno tiene una capacidad de mas de 3 toneladas, hay
precision de suministrarle corriente 4 lo menos de 25
periodos por segundo, lo que la estacion generatriz no
siempre puede hacer, y se necesitan, en este caso, mo-
tores especiales. El alternador que suministre corriente
4 un horno de induccion debe construirse para una
frecuencia inferior & 20, siendo necesario tener en
cuenta que e! factor de potencia no excedera de 0'6 &
07. Para un horno de arco trifasico de 750 kw., el pre-
cio del alternador girando & razén de 750 revoluciones
y suministrando corriente de 50 periodos, no excedera
del del precio del alternador que suministre co-
rriente & un horno de induccion de igual capacidad.
S6lo desaparece esta diferencia en el caso de utilizar
los gases de los altos hornos, pues los motores de gas
giran, en efecto, & poco débil velocidad.

Entre los gastos de instalacion de un horno de in-
duccién hay que incluir los que supone la del compre-
sor que suministrard aire para la refrigeracion del
horno; se necesitaran maquinistas mientras el horno
funcione y los gastos de reparacion serdn elevados. Los
transformadores rotativos son bastante mas delicados

el
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que los aparatos estaticos. El rendimiento de un horno
de arco es del 95 al 99 por 100, mientras que el de un
horno de induccién varia del 72 al 82 por 100.

El autor sefiala también las diversas modificaciones
de detalle introducidas en los hornos de induccién por
sus constructores y, en ellas, es de notar que se tiende
4 aproximarlos & los de arco, lo que demuestra la supe-
rioridad de éstos.

Hornos de arco—Los diversos tipos de hornos de
arco son muy conocidos, al igual que el método de
trabajo. Las principales ventajas de este tipo de horno
son; la posibilidad de calentar el bafio y la escoria & la
temperatura conveniente para las reacciones quimicas
que se desea obtener; y la existencia de una atmoésfera
neutra. Ademads, estos hornos son realmente aparatos
metallrgicos; el calor actda en ellos como en un horno
Martin; el arco eléctrico sustituye al gas. Sin embargo,
algunos de estos hornos presentan inconvenientes; y es
por esto por lo que el autor
propone la construccién de
un horno en el que se reu-
nirian las ventajas de los
hornos de arco (caldeo ex- L".cn
celente de las escorias) y las
de los hornos de resisten-
cia (el calor se desprende en
la carga misma).

El mejor método de cal-
deo es el que ocasiona el
ntinimun de pérdidas, que
es el méas regulary el que se
puede hacer variar para re-
gular la temperatura del
horno segin las necesida-
des. Estas diversas condi-
ciones estan muy lejos de
alcanzarse en los hornos de
arco. Las pérdidas por ra-
diacién y conductibilidad
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reacciones quimicas que se desea producir se realizan
entre el bafio y la escoria; el bafio debe ser muy fldido,
de elevada temperatura y ha de poder trabajar con
grandes masas de escoria. Este resultado no puede ob-
tenerse en un horno de induccion. Hacia el fin do la
colada, el acero débese poder aliar con oiros metales y
el bafio ha de permanecer en calma; el horno de arco
hécese & la sazéon menos favorable, las reacciones se
producen én el bafio solo, y la escoria cesa de obrar,
sirviendo sélo de capa protectora. Como no es posible
comenzar la operacion en un horno de arco y conti-
nuar y terminarla en uno de induccién, se impone re-
solver la dificultad empleando un horno de arco y de
resistencia combinados.

Horno Nathusius.—En este horno puédese calentar
la escoria tanto como se desee, pero reduciendo la
energia absorbida para evitar un sobrecaldeo en la
parte superior del bafio. Como este horno es ya cono-

cido, sélo insistiremos so-
bre la distribucion eléctrica
(fig- )< gmi ha dado los me-
jores resultados. Empléase
corriente trifasicay el mon-
taje mas corriente represén-
tase en la mencionada figu-
ra. Las barras del secunda-
rio, en el transformador, no
estdn conectadas entre si en
el punto neutro, sino que se
hallan en contacto con los
electrodos del solenoide por
una parte y & los electrodos
del carbono por otra. El
punto neutro se halla, por
decirlo asi, transportado en
el interior del horno. La fi-
gura 2 muestra claramente

Flg 3 -Distribucién de la corriente en an horno Nathuaias; el trans- que pasa forzosamente co-
formadorprincipal poseepunto neutro fl/oyun regulador de tension 4
que permite hacer variar el caldeo por el solenolde.

rriente 4 través de los elec-

son elevadas y mas conside- J»mperimetro -1V val(ni«ro.- V.YOltiiaetro.-Pfl.Mguladorilitinsion. trodos metalicos. El autor

rables que en un horno de
gas,pues el focodecalor po-
see unatemperaturamasele-
vada. Por la misma razén la superficie del horno es
recalentada. Estos Ultimos inconvenientes se evitan
nids 5 menos en los hornos de inducciéon. En vista de
esto el lector puede preguntarse por qué los hornos de
arco se han extendido mas rapidamente que los de
induccién. La explicacion es sencilla. EI problema de
los hornos eléctricos por emplear en metalurgia es mas
bien de orden metaldrgico que de orden térmico. Son,
pues, las consideraciones metallrgicas las que deben
determinar la eleccion del sistema de horno por utilizar.

Los procedimientos que los metalGrgicos pueden

cniplear para la fabricacion del acero dividense en
h’cs grupos:

medicloDCB,

L° Procedimiento por simple fusion;

—Tr, iransformilor auxiliar.-Th, tianaiortnador printipal, con punto  indica luego las resistencias
neutro fijo.—O S, interruptor de aceite.-jMi, Tr, translormador pata

con que tropieza la corrien-
te é indica los saltos de ten-
sién que se encuentra en marcha normal:

Entre los electrodos de carbono, 110 voltios.

Entre los electrodos mecéanicos, 10 voltios.

Entre los electrodos superiores é inferiores, 61 vol-
tios.

Solamente puede variar el salto de tension entre los
electrodos metalicos. La distribucion de la corriente
varia desde luego con la naturaleza de la carga, con
las variaciones que se producen en el espesor y nimero
de capas de aire, con la resistencia de las capas de
escoria 6 con la naturaleza del solenoide. Con los elec-
trodos metélicos no recubiertos de cuerpos refractarios,
obtiénese mejor contacto del electrodo con la cargay es
necesario, en este caso, enfriar el electrodo. Si se carga

2 Procedimiento por afino (oxidacién, ya sea poren el horno fundicién sélida, trozos de metal y mineral,

® atmosférico, ya por el mineral de hierro);
Procedimiento por desoxidacién ¢ refino.

El horno de induccién no debe emplearse sino para
«ectu” la simple fusién, siempre que los inconvenien-
cs s™alados al principio no obliguen & prescindir de

e hpo. El homo de arco es, por el contrario, pertec-

mente apropiado para el procedimiento de afino: las

la resistencia de ia carga y la que ofrecen ias capas de
aire son suficientes para obtener un caldeo suficiente
por resistencia. Pero, si se carga acero liquido, se au-
menta el caldeo por resistencia recubriendo los electro-
dos metalicos con una capa de material refractario. Si,
por este procedimiento, no se llega ain & caldear su-
ficientemente el bafio por resistencia, puédese aplicar
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el montaje indicado en la figura 3, empleando un trans-
formador auxiliar. Puédese de este modo regular el cal-
deo provocado por los electrodos del soienoide: en
cuanto a los electrodos de carbono, basta regular su altu-
ra encima del bafio. Puédese, por otra parte, hacer esta
regulacion automatica por el empleo de un regulador
de tension. El autor da luego los diagramas suministra-
dos por un vatimetro registrador. En la figura 4, podre-
mos hacernos cargo de la energia absorbida por cada
circuito. En la figura 5 veremos la diferencia existente,

CircuUti dt !ei «!tcieod«s de edeoofio

liIHmtM 90 30 0 SO SO

condiciones locales. En el caso de una fabrica que
posea altos hornos, cuyos gases suministraran fuerza
motriz en condiciones ventajosas, y una acereria que
produzca acero liqguido, podrd ventajosamente em-
plearse un horno eléctrico que tenga la misma capaci-
dad que el horno Martin y el convertidor.

Se obtendra de este modo aceros de calidad superior
4 los preparados colando directamente el metal Thomas
6 Martin, pero sera menester que la demanda de estos
aceros sea suficiente para permitir la venta.

/*

Circuito dt toseirctredoi seitooide

Flg. 4.—Corvas de energia absorbida por an horno Nathusius de5 & S toneladas. Electrodos metalicos en contacto coa el bofio.
Curvos tomadas en el circuito secundario.
Cirgs: 5620 kg. de acero bSsico liquido,—Producto: 5950 kg. de acero muy rico en silicio.*Duracién de la colada: 1 h. 35'.—Energiatotal (comprendidas
las pérdidas sufridas en el transformador); 1300 k*.-h.

b io i0 *0 S0 $0 re Va

f 3 )

CeatsiQMmoatudas ti*tinel diagrama |

fo 10 00 se S0 1- e »

i- A a-  e- gfs

Connieon meatadars t” e !dirjrgma 1]

Diagrama |I.
Carga: 5800 kg. de acero basico liquido.
Producto: 6000 kg, de aceto poco rico en Sf.
Energia consumida (comprendidas las pérdidas en los transformadores y en
los conductores secundarios): 1400 kv .-b.

Carga: 5570 kg. de acero béako liquido,

Producto; 5890 kg. de aceto muy rico en Sf.

Energia consumida (comprendldaa laa pérdidas en los transformadores y en
los conductores secundarlos;: 1300 kw.-h,

Elg. 5.—Curvas de energia consumida por un horno Nathusius de 5 d 6 toneladas.

en lo que hace referencia & las variaciones de energia
absorbida, entre un horno de arco simple y un homo
de arco y de resistencia combinados. En este ultimo
homo las lineas de fuerza atraviesan uniformemente el
bafio y producen una rotacién del metal fundido; ob-
tiénese de este modo un removido automatico y mayor
homogeneidad en el metal final, resultado que es pre-
cioso cuando de la fabricacion de aceros especiales se
trata.

¢(Puédese, 4 la hora actual, emplear econémicamente
un homo eléctrico de arco en metalurgia? De una ma-
nera general cabe contestarse que todo depende de tas

El autor describe luiigo el método operatorio segui-
do en la Friedenshute, dando los resultados obtenidos y
los analisis de algunas coladas.

(Es ventajoso tratar directamente en el horno eléc-
trico la fundicion procedente de un mezclador 6 de un
alto homo sin pasar por un Thomas 6 un Martin? El
autor cree que no; la operacién sera larga, precisando
afladir gran cantidad de mineral y trabajar con masas
demasiado importantes de escoria, lo que pondria sobre
el tapete un problema de dificil solucion. Pero, por el
contrario, si es mas ventajoso tratar fundicién en un
horno Martin, sabido es cudn largas son las reacciones

por
cidi
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por producir en el mismo, en el que se carga la fundi-
cion liquida, porque la escoria ha sido cargada en frio.

Ganarfamos un tiempo considerable fundiendo la
escoria en un horno especial y cargando juntas, en el
horno Martin, la fundicién y la escoria liquidas. El
horno eléctrico de arco y resistencia combinados sera
el mas indicado para fundir las escorias y, en una gran
acereria en que la demanda de escoria fundida fuese
continua, podriase montar el horno eléctrico para hacer
de él en cierto modo un mezclador de escoria. Es posi-
ble ademéas que las reacciones, procediendo de este
modo, sean tan rapidas, que sea posible producirlas en
un horno eléctrico. No obstante, el autor aconseja como
mejor el dispositivo siguiente (fig. 6).

El horno C es un mezclador caldeado, el horno B
un horno Mar-
tin oscilante y
el horno H un
homo de arco
y resistencia
combinados.
La figura indi-
calamarcha se-
guida por el
metal que va
del mezclador
al horno eléc-
trico, pasando

Escoria poco ries ;a 6xldo

MtUI cargado.

Martin y la se-
guida por la escoria, muy oxidada en el horno eléc-
trico, en donde se halla en presencia de un metal ya
muy descarburado, pasa luego por el horno Martin
y finalmente por el mezclador, donde es reducido todo
el 6xido de hierro que posee. Este método presenta
diversas ventajas. En primer lugar, el fésforo de la fun-
tlicion hallase recuperado en la escoria; todo el éxido
de hierro contenido en la escoria primitiva queda redu-
cido al final de la operacién y el rendimiento aumenta.
No se produce mas que una corta cantidad de escoria
y los gastos de transporte son reducidos. Puédese, fi-
nalmente obtener aceros de gran pureza.
Fusion de lasferroaleaciones.—Ciht emplear con
«ito en las acererias un horno eléctrico para fundir
~  ferroaleaciones; el ferromanganeso, por ejemplo.
El horno eléctrico de arco y resistencia combinados
presenta ventajas serias, porque es preciso caldear la
woaleacion lenta y uniformemente para evitar las pér-
>das por volatilizacién.Desde hace un afio funciona en
a acereria Friedenshiite un homo Nathusius de 2 6 3
celadas, destinada & la fundicion de ferromanganeso
para la acereria Thomas. El horno funciona continua-
mente y realiza una economia de cerca media peseta
por tonelada producida. Realizase en efecto una econo-
de 30 por 100 sobre la cantidad de ferromanganeso
cargado en estado sélido empleando esta aleacion li-
fjuida. Todo el ferromanganeso pasa por el bafio y
anuianse las pérdidas en la escoria; ademaés, el ferro-
manganeso liquido obra mas vigorosamente que el
Criomanganeso s6lido y con menos cantidad produce-
¢ mismo efecto. Puédese finalmente utilizar de este
o o el ferromanganeso hecho polvo,
del resultados econémicos, con el empleo
b , ~M~~manganeso liguido se han obtenido aceros de
me mejor calidad. El ferromanganeso liquido se

Marcha de la escoria.
Escoria Interioediarla.

Metal aemirreflnado.
Marcha del metal.
por el horno Flg. 6.

difunde mejor en el acero que el ferromanganeso séli-
do, su poder reductor es méas considerable, y se obtiene
acero mas desoxidado. Un acero que contenga 0°25 &
0'30 de manganeso laminase facilmente si se ha em-
pleado ferromanganeso liquido, mientras que un acero
fabricado dei mismo modo, pero cargando ferromanga-
neso cargado en frio y conteniendo 0'3 4 0’4 de Mn, no
se lamina.

Si se emplea ferromanganeso liquido el manganeso
héallase repartido uniformemente en el acero, evitandose
la segregacion del manganeso; el féosforo contenido en
la escoria no vuelve al bafio, fenédmeno que se produce
empleando ferromanganeso sélido. Finalmente, como
el ferromanganeso liquido no llega & estar en contacto
con la escoria, la composicion quimica que se busca

para el metal es

obtenida de un
Escoria muy rica en 6xido. modo seguro.
La conclusién
del autor es que
el empleo del
horno eléctrico
para fundir el
ferromangane-
so sera de una
gran utilidad en
las acererias
Thomas y Tal-
bot No obstan-
te, puédese em-
plear el homo eléctrico para fundir otras ferroalea-
ciones.

El autor termina su trabajo con algunas considera-
ciones sobre el empleo del hornp eléctrico en la fabri-
cacion de los aceros especiales.

Metal refinado muy puro.

I. j. BROCA.

Matematicas

medio metro cubico y la

mitad de un metro cubico

(Conclusion)

La milad de un metro cUbico: Un metro lineal se
significara por 1 metro, 6 bien | m.; un metro cuabico
sera el resultado de elevar un metro lineal al cubo
(inciso 1.%), es decir: Um.= 1m. X 1ni-X 1m. =
1 metro ctbico = 1 m. cub. = 1m.". Hallada la expre-
sion de un metro clbico, hemos de representar ahora

su mitad.
¢lgnoraremos las matematicas si arriesgamos como

exacta expresion de mitad este quebrado —? C:>nveni-

do que esto representa la mitad, pues asi es ciertamente,
si lo multiplicamos por 1 m.’, obtendremos la expresién
y valor de la mitad de un metro cUbico. Vean.os:

1 1X 1m’ 1 ra*
Im* —

(Qué concomitancias existen entre esta expresiony
la primera analizada? Comparémosilas.

mX mX m 1m*
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Destacase en primer lugar la identidad de ios deno-
minadores: ambos significan mitad de los valores nu-
meradores: vamos bien. Veamos .los numeradores:
Eormalmcnte, & primera vista no existe entre ambos
sino una semejanza: la de la letra m; matematica-
mente es bien poco; en ei primero representa, como
mas arriba hemos dicho, una cantidad dato que por lo
mismo debiera ser conocida-y sin embargo no loes,
multiplicada tres veces por si misma ¢ sea elevada & la
tercera potencia; en el segundo, lam no representa mas
que la abreviatura de la palabra metro, concretacién de
la naturaleza de la unidad y sin representacién ni‘equi-
valencia numeérica por si misma, cosa bien distinta de
la primera. Eliminemos las formas que hayan derivado
de nuestro razonamiento, reintegremos la primera ex-

presion & su primitiva forma y comparémosla

igualmente & su vez, con la anterior deducida de la li-

teral, En los denominadores identidad como an-

teriormente; en los numeradores: respecto & la /n per-
sisten los mismos fundamentos de raciocinio que en el
anterior caso y por lo tanto iguales conclusiones: pro-
cede no repetir. Pero ahora existe otra semejanza: un 3
exponencial; sélo que, por la interpretacién algebraica
& que estamos obligados, el 3 de la primera expresion
es verdaderamente un exponente que indica tercera po-
tencia, esto es; que el valor de m se ha de elevar al
cubo, y en la segunda es ja forma abreviada de la pala-
bra cuUbica, sustitutiva de cub., que determina so6lo la
especie de la unidad y, como en el caso de la m, sin
valor cuantitativo alguno, sino cualitativo; forma que
hemos adoptado para acercarnos todo lo que sin gran
rigor nos sea permitido & las formas que, para evitar
mas circunloquios pero protestando de toda intencién
segunda, llamaremos académicas.

Vamos 4 aproximar mas; vamos & identificar las for-
mas: Sabemos que cualquier cantidad numérica 6 algé-
brica tiene por coeficiente, la unidad porque siempre

1X2 =2, I Xni=Im = m;

asi,lae x p resio6 n considerando siempre m’ como

simbolo algébrico cuantitativo, como expresién algé-
brica de una cantidady nunca impropiamente como la
abreviatura de ana palabra especifica, como expresion
de calidad 6 naturaleza del valor & que afecta 6 se re-
fiere, puede tener por coeficiente expreso la unidady

entonces = podremos escribirlo sin alterarlo —

y habremos llegado & la identificacion formal de las dos

expresiones primitivas primer término de la des-

igualdad fundamental y — que hemos deducido del

correspondiente literal, pero nada mas, como hemos
visto, que la identidad formal. Pero de ninguna manera
dos expresiones idénticas pueden representar sistemas
de valores distintos: una U otra 6 las dos son incorrec-
tas, son impropias. Esencialmente, pues, no existe pari-
dad alguna entre estas dos expresiones como se hace
mas patente & primera vista reintegrando unay otra &

m*
la primera: -y

sus formas de origen; la segunda;

1 m.cub.

;Qué quiere, pues, expresar la Academia bajo la
m* . .
forma — ? Ya lo hemos dicho: quiere expresar la mi-

tad de un metro clbico y no nos queda bajo la presion
de su propio enunciado que aceptar esta significacion;
pero, analizada la propia expresion algébrica de dicho
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término, queda demostrada la impropia expresion arit-
mética que se le atribuye.
Vamos & aceptarla sin embargo, y en consecuencia,

la traducci6n aritmética ¢ que hemos llegado

2
literal mitad de un metro cabico,
identificaremos con la

desde la expresion
forzando las concesiones, la

. El denominador permanece igual; en el numera-

dor, por tratarse de la unidad convendremos en que sea
innecesario significarla, bastando para representarla 6
suplirla la abreviatura m de metro. La abreviatura cub.
de cUbico la cambiaremos por la abreviatura 3 con
igual significacion; cuidado: con igual significacién de
la especie clbica, no como exponente representativo de
tercera potencia, aun cuando, por tratarse de la unidad,
el resultado, como hemos visto (inciso 1."), es el mismo;

i m.cub. m-

y hétenos aqui ya a trocado en

Analizaremos ahora el segundo término de

la desigualdad académica fundamental
m" i mx
> (")
Por razonamientos y consideraciones seme-

jantes a los empleados con el primer término, llegaria-
mos & la conclusién, también semejante respecto a este
segundo, de ser una expresion algébrica en que m nu-
merador es 6 debiera ser un dato 6 cantidad conocida
que se ha de partir por dos y éste cociente 6 razoén ele-
varlo & la tercera potencia. in todo esto, y desconocido
el valor de m, no existe concomitancia con el segundo
término del enunciado literal que, como sabemos, es lo
que trata de espresar: medio metro cubico”™. Y como en
el analisis anterior, aunque se trata de matematicos, ha-
bremos de considerar la cuestibn como gramaéticos y
traducir el enunciado literal en la expresi6on propia,
aritmética 6 algébrica.

Medio metro clbico: Segun ei inciso 5.°, medio es
una de las fracciones que resultan de dividir la unidad
en dos partes iguales. En aritmética se representa por
'/», metro significa la naturaleza de la cantidad medio;
cubico, la especie. Asi: medio metro cubico se escri-
bira ',j metro clbico, y abreviando: ' m. cub. 6 bien

jm ¢~ y sustituyendo cub. por el convencionalismo

*

admitido, equivalente 3, Y haciendo lasconcesio-

lies consabidas, podemos reducir esta expresion a

siempre en el supuesto de que queda suplida 6 sobre-
entendida la uniaad en el numerador, la m en signifi-
cacion abreviada de metrosy el 5 no como exponente
6 signo de elevacion & tercera potencia, sino como
abreviatura también de clbico, en sustitucion de esta
palabra. Y de aqui ya no podemos ir mas alla. Pero la

*

expresiéon & que hemos llegado dista todavia mu-

cho de la académica Veamos: asimilémosla por

el mismo procedimiento 4 lo que parece quiere ser: en
el numerador supongamos suplida la unidad y m como
abreviatura de metro; el 2 del denominador completa
el quebrado y significara la mitad de un metro. ;Y ei 3?
El tres, fuera del paréntesis en la parte superior de la
derecha, es un exponente y significa siempre que este
valor de medio metro se ha de elevar a la tercera po-
tencia, al cubo, pero en el enunciado literal se dice
cubico y no elevado al cabo, no una potencia & resol-
ver sino una potencia resuelta (incisos 1.“y 3.°); luego
esa expresién no diremos que sea un sofisma, pues que
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éste implica la astucia, la mala feen quien lo emplea, pero
no puede dejar de ser una falacia; y una falacia encierra
un engafio, un error, lamentabilisimo en este caso para
sus sostenedores. De esta manera, sustituyendo nuestra
expresion deducida directamente del enunciado literal,

— por la falaz ha podido demostrarse que

ro>(fp
6 lo que es lo mismo, resolviendo el segundo término:

- mn m’

En cambio; valor que hemos deducido para el segundo

m
término: E indudablemente:

m’ m*

A “ g

es decir, la mitad de un metro ctbico es igual Que me-
dio metro cubico y no la mitad del metro cabico es
mayor que medio metro cubico como falazmente, repe-
timos, se pretende demostrar.

Vamos & ver ahora cémo el sefior de Ortega sostie-

que «medio metro cUbico y la mitad de un metro
cubico NUNCA PUEDEN SER IGUALES, ni hay quien los
confunda».

He aqui sus propias definiciones: «un metro cubico
es un cubo 6 exaedro regular (que es el poliedro que
estd formado por seis cuadrados regulares é iguales),
que tiene de arista, «jcuidado!» de aristal un metro, y
por tanto, medio metro clbico serd otro cubo 6 exae-

(ya que esta forma han de tener las unida-
d « cubicas y sus derivadas) que tenga medio metro de
ansia 6 sean 50 centimetros».
, Ea consecuencia es bien cémoda, sin duda la pere-
~ina frase advervial Dor to/tfo encierra todo el miste-
), toda la explicaciéon; pero las matematicas no son
lenci”™ de misterio ni de engafio, sino de claridades
mendianas, de conceptos precisosy exactos. Siguiendo
«la loégica, ai porque el cubo regular de un metro de
nsta es un metro culbico, el cubo regular de medio
rem P j ~w'sta ha de ser medio metro cubico, el cubo
guiar de un cuarto, por ejemplo, de arista, sera por
razén un cuarto de metro cubico y el de un

2 * arista, un quinto de metro cubico, y asi suce-

mente. Y no hay duda que asi piensa dicho sefior
tn ‘““oipinado en toda la extensién de su escri-
laHr ? forma, dice entre paréntesis en
remu preinserta, refiriéndose al cuoo 6 exaedro

forma han de tener las unidades

Quinté* ? der/vouffls»; y como el tercio, el cuarto, el
dj lo mismo y por la misma razén que el me-
comn h de la unidad cubica, serdn también,
cnhK . dicho, cubos construidos respectivamente
sobre Igual fraccion de arista.

DrarHr M sefior Schiiler que, en demostracion
nos ha f mismo, los sefiores catedraticos que
qyg " ®ndo, tomando uno de los ocho dados con
co V exaedro regular de un metro cubi-
diog™NmVen “00 de aquellos me-
merttn . oo dicen & sus discipulos; jhe aqui
meato metro cubico!

tua) u confundidos en lastimosa marafia intelec-
ereta abstracto con la nocién con-
la jjg d cosa; un atributo de la sustancia como
en un con la sustancia misma concretada
ellos el m tangible cuerpo cubico: para
esta rnsp cosa, es la cosay como

No ® oiedio metro es cubico.
las i P~ra nosotros este hecho: son muchas
bic 0C8SI0NES on que, no ya tratdndose de medidas cu-
eif A0 cuadradas, hemos aprecia-
Chas personas mayormente obligadas por los

certificados académicos de su cultura, por sus titulos
profesionales, en este respecto manifiesta incertidumbre
confusién y otros, abrogandose suficiencia, temeraria-
mente contar y sostener que un cuadrado de medio
metro de lado es medio metro cuadrado por la misma
razé6n que un cuadrado de un metro de lado es un me-
tro cuadrado; sin percatarse de que el cuadrado es la
potencia resuelta de la longitud raiz, en la unidad igual
dsimisma: I1m’= 1m. X 1m. = 1m’ 6 masclara-
mente: 1 m. cuadrado; y que medio metro cuadrado
tendra por raiz 6 lado de su cuadrado el valor equiva-
lente &

VimXO05- Vo-5m= 0,707 m,,

aproximando hasta las milésimas, es decir, el valor
equivalente & la raiz de 5.000 centimetros cuadrados,
que es el area de medio cuadro de un metro por lado,
6 sea el area de un rectdngulo de un metro por un lado
y medio metro por el otro; expresado en centimetros
100 cm. X 50 cm. = 5000 cm., como queda dicho. Y
con esta l6gicatambién podrian sostener que el cuadra-
do de un cuarto de metro de lado, es un cuarto de me-
tro cuadrado;y de concesion en concesion, hasta que un
cuadrado de dos metros de lado, por ejemplo, son dos
metros cuadrados (hemos presenciado el hecho). Todo
exactamente como lo que hemos discutido del cubo. Y
todo lo méas que puede concederse es que al cuadrado
de medio metro de lado, se le Ilame medio metro en
cuadro; como al cubo de medio metro de arista, medio
metro en cubo, y asi para los demas derivados: pero
nunca medio metro cuadrado, ni medio metro choico,
respectivamente.

La obsesién de la forma en el juicio del sefior Orte-
ga acaba de confirmarse en las lineas que siguen in-
mediatamente & las copiadas: e...luego la mitad de un
metro clbico, nunca puede tener esta forma ¢ confi-
fcuracion (se refiere 4 la forma de cubo 6 exaedro regu-
ar), & no ser que se convierta en cubo 6 exaedro equi-
valente».

¢Y & qué llama la mitad de un metro clabico? El
nos lo dice de un modo preciso: <La mitad &c un metro
cUbico sera un prisma cuadrangular, 6 mejor un para-
lelepipedo cuyas bases son dos cuadrados regulares,
que tienen un metro de longitud cada lado, y de altura
tendra 50 centimetros....». Exactamente. Y esta/n/fad,
porque no tiene laforma 6 configuracion del exaedro
regular ya no puede ser medio metro cabico; pero,
segln él mismo, como hemos visto, esta forma puede
convertirse en un cubo & exaedro equivalente. Muy
bien, «y el exaedro 6 cubo equivalente sera el que ten-
ga de arista la raiz cubica de este nUmero». El namero
a que se refiere es el representativo del volumen de
aquel prisma cuadrangular 6 paralelepipedo, mitad del
metro cubico, expresado en centimetros 6 milimetros
clubicos, 6 sea el producto del area de la base porla
altura 6 sencillamente el producto de las tres aristas;
100 cms. X 100 cms. X 50 cms. = 500.000 centimetros
cUbicos y en milimetros clbicos; 500.000 X 1000 —
500,000.db0O. Y la raiz clbica de este niumero sera 793,7
milimetros lineales, aproximando hasta las décimas de
milimetro, en todo lo cual estamos perfectamente de
acuerdo.

Asi resulta, pues, segun el sefior Ortega, que ia
mitad de un metro cabico es equivalente 6 esta repre-
sentada por un exaedro 6 cubo regular de 793 milime-
tros de arista aproximadamente; y el medio metro cubi-
co por un exaedro 6 cubo regular de medio metro de
arista 6 sean 50 centimetros de arista, que elevados al
cubo representan 50 X 50 x 50= 125.000 centimetros
cubicos.

Resumiendo estos conceptos:

Mitad de un metro cabico equivale & 500.000 centime-
tros cubicos.
Medio metro clbico equivale a4 125.00(" centimetros

clbicos.
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Extraordinario, magnifico; no rehuye, no, el sefior
de Ortega este contrasentido, esta incongruencia. Cla-
ramente lo apoyay lo confirma; Véase; «El medio metro
cubico tendra de volumen 125.000 centimetros cibicos
6 sea la octava parte de un metro cibico». Ya se ve:
medio metro cubico igual & la octava parte de un
metro cubico; V,

Yo suplicaria al sefior de Ortega nos dijera c6mo
representaria en quebrados comunes los dos valores
para él distintos de medio metro clbico y la mitad del
metro cUbico; porque, si éste se expresa por y aquél
por '/(, ;cOmo entonces representaremos el octavo de
un metro clbico? De otro modo; si el quebrado ', g co-
rresponde al valor, digamos & \iforma de medio metro
cubico, ¢i que valores corresponderan los quebrados
' 8l- /> 'ij,i etc.? ;qué denominaciones/orma/es reciben
los cubos regulares equivalentes & esas fracciones? Es-
to, sin metemos en las honduras de expresiones mas
complicadas, como serian, para el caso, por ejemplo;
* * ptr

Si la legién sugestionable de la incultura y por lo
que hemos visto, aunque parezcaimposible, cierto grado
de autoridad oficial, no !se encontraran detras de estas
afirmaciones, ni siquiera merecerla la pena discutirlas.

La fuerza del sentido y de la l6gica, el espiritu mis-
mo de la lengua se imponen, sin embargo, en las per-
sonas de cultura aun & su pesar; y el sefior de Ortega,
no pudiendo en esto ser una excepcion, va & probarnos
con sus propios textos que no tiene razén, destruyendo
con un solo concepto, con una sola palabra, espontéa-
nea, ingenua, el edificio de su teoria y confirmando im-
plicitamente la nuestra.

Copiamos y subrayamos; «La mitad de un metro
cubico serd un prisma cuadrangular, 6 mejor un para-
lelepipedo cuyas bases son dos cuadrados reguiares
que tienen un metro de longitud cada lado, y de altura
M centimetros, 6 sea el medio metro cubico...>

He aqui ya, identificados por el propio sefior de Or-
tega, la mitad del metro cGbico y el medio metro cabi-
co, que es precisamente lo que tratdbamos de demos-
trar, aunque antes haya dicho que «nunca pueden ser
IGUALES, ni hay quien los confunda®, redimiéndonos su
propia patente confusiéon en él indisculpable, de nues-
tra confusién disculpable, si existe.

Hay en todo lo tratado una incorreccién de princi-
pio de donde derivan confusiones como las discutidas,
incorreccién debida & un vicio de vulgar acomodamien-
to y consiste en aplicar las denominaciones de los
quebrados comunes & las fracciones y medidas deci-
males; empezamos por decir medio kilo, en vez de qui-
nientos gramos 6 cinco hectégramos; medio metro, en
vez de cinco decimetros 6 cincuenta centimetros, etc.;
y al querer estender este sistema 6 nomenclatura, pro-
pia de los quebrados ordinarios & los ya de por si
complejos multiplos y submultiplos de estas unidades
del sistema decimal, se originan contrasentidos de for-
ma, errores de fondo, desconciertos de inteligencia que
se traducen en desconcertante laberinto, en verdadero
entorpecimiento en la vida préactica, con dafio de su
simplificacion é intensificaciéon y en perjuicio de la mis-
ma cultura é ilustracion generales; de ahi la importan-
cia que hemos atribuido & la cuestién de la mitad y el
medio metro clbico, de baladi apariencia.

A. MENENDEZ CABALLERO.

Arquiieciura naval

Corrosiéon de las hélices marinas de bronce

Conocido es el delicado problema que, desde la
aplicacién de la hélice ala navegacion, se presenté para
las construcciones navales de vapor, cual es el de la rela-
tivamente rapida corrosién que sufren las hélices de
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acero y fundicion, efecto que ha ido creciendo & la par
del aumento de velocidad dada & los buques. Hubo
posteriormente de atenuarse algin tanto el fenémeno
aquilatando escrupulosamente la eleccion de materiales
y el trabajo de éstos. Pero el aumento progresivo de
las velocidades, especialmente con la introduccién de
las turbinas, ha hecho aquel recurso insuficiente obli-
gando & adoptar bronces de composiciones varias, es-
pecialmente el bronce fosforado.

La corrosiéon, que & primera vista parece debida &
una accién electrolitica, se concentra mas particular-
mente en ciertos puntos y no se produce sino en ciertos
casos durante la marcha & gran velocidad del buquey
nunca mientras permanece éste parado.

Las erosiones pueden clasificarse en cuatro catego-
rias bien definidas, segun su posicién, de la manera
siguiente:

a) Un desgaste de forma oval mas 6 menos alar-
gada, situado junto & la raiz de la pala; por esto y por
ser el més profundo y el mas general es e! mas serio y
de mayor cuidado.

b) Un desgaste mas 6 menos profundo hacia el
centro de la pala.

c) Un desgaste que afecta la forma de una faja
estrecha 6 especie de filete en el borde de la pala.

d) Un desgaste que afecta al ntcleo de la hélice,
paralelo & la raiz de las palas.

Y finalmente, un desgaste general més especialmente
marcado hacia los bordes, perfectamente definido como
una de estas corrosiones tipicas.

La causa de estas erosiones, es una accion elec-
trolitica. La resistencia eléctrica de un metal que su-
fre una acci6n mecanica es m~or que la del mis-
mo metal en estado de reposo. Si se sumerge en un
electrolito, se produce una corriente entre las dos par-
tes del metal sometido 4 los dos diferentes esfuerzos, y
la parte que sufre el esfuerzo mayor es atacado 6 di-
suelto.

Actualmente las hélices marinas se hacen demasia-
do ligeras y conviene, por el contrario, darles mayor
espesor.

Invenios modernos

Carburador para motores de explosion

La Soclété du carburateur Zénith ha patentado en Fran-
cia un carburador representado esquematicamente en la figura
por un tubo de aspiracién @, un nivel constante b, un Obtura-
dor c y un chorro de esencia d, alimentado de modo conve-
niente. La seccién del tubo de aspira-
cién A es regulada por el obturador c.

Al nivel del obturador C, 6 un poco
mas arriba, desemboca el pequefio
tubo acodado €, cuyo brazo vertical
gqueda sumergido en un pozo /, abier-
to al aire libre. Este pozo recibe la
esencia por un pequefio orificio 0,
cuya seccion r~ula el punzén . Te-
niendo este orificio sobre si una carga
constante de liqguido, manaré incesan-
temente, mientras que el pequefio tu-
bo € que vacia el pozo 4 medida que se llena funcionara sin
interrupcion.

Veamos ahora el funcionamiento del aparato; Abierto ei
obturador c, la bencina, aspirada en €, va a juntarse con la as-
pirada por elchorro d. burante la marcha moderada, cerrado
el obturador casi por completo, iio deja pasar mé&s que una
cantidad de aire insuficiente para arrastrar la bencina por el
chorro d;no obstante, esta pequefia cantidad de aire, cuya

velocidad es acelerada por el angosto paso que deja libre e
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obturador c, bastard para arrastrar consigo la bencina pro-
cedente de e, que realiza por si sola la alimentacién del
motor.

El Velociclo

La realizaciéon practica del monociclo, por lo menos en
cuanto & las condiciones de equilibrio se refiere, se inicia con
el aparato patentado por Menéndez Caballero, de indudable
originalidad, eleganciay atrevidas lineas, que representamos
en la figura 1y al que su inventor denomina Veiociclo.

Esta constituido por dos partes esenciales que se adaptan

E|£. 1.—Vefoi/c/0: C, ciclo; a, 6, neumatico; c, carril; d, tensare*
tangenciales; e, radios tubulares. D, cuadro: /, ruedas-guias; rueda
motrls; A, cérter; |, pedales;y, sillin: k. soporte de corredera; /, valvula;
ni, nianljas; n, bocina; o. estribos.

4 las condiciones de la moderna construccién de ciclos: Un
gran dclo C {fig. 1) sin nucleo central, 6 corona circular, por
Unica rueda sustentatriz y un armazoén 6 cuadro D en forma
de A invertida, similar en su funcién, del cuadro de la bici-
cleta.

El ciclo 6 corona esta formado por una llanta D (fig. 2)
oderior, de acero, de las llamadas de varilla, sobre la que
asienta el neumatico C; un aro interior en forma de carril
circular de cabeza interna, del mismo material y un sistema de
radios tangenciales de acero que as”uran en rigidez la esta-
bilidad concéntrica de los dos elementos anteriores y perma-
nencia en un piano.

Problema constante y de primordial importancia ha sido
siempre, en la construccién de los ciclos, la perfecta rigidez

J7

con ellos un sistema rigido, la llanta exterior con el carril
interior: dos pares de tirantes de alambre de acero, de tension
regulable como los ya mencionados, que parten de los extre-
mos diametrales de la vuelta del radio tubular, por el lado de
la llanta y se unen tangencialmente al carril en dos sentidos
opuestos, contintian la linea de resistencias del sistema cénico
4 la vez que aseguran la permanenciay rigidez del plano de
los radios tubulares y por lo tanto del longitudinal de! cielo
de que son solidarios.

Ei cuadro del velociclo descansa en el interior de la coro-
na sobre el carril mediante tres ruedecitas de garganta; dos
de ellas/, /7, (fig. 1), situadas en los extremos de las ramas de
la A, coincidentes con la maxima abertura 6 diametro interior
de la corona, asegurando la estabilidad del cuadro en el plano
del ciclo. La otra rueda g, también de garganta, esta situada
en el vértice de la A, parte inferior del cuadro y encarrila en
el aro interior F, transmitiendo por friccion el movimiento
que recibe de los pedales (6 del volante si fuera movido a
motor) mediante unos engranajes de transmisién resguarda-
dos por el carter A al conjunto de la maquina. Sobre el tra-
vesano central se sitda el sillin que, para facilitar el cambio
del centro de gravedad, va montado en un soporte de corre-
dera K, de disposicién especial también patentada. Las mani-
jas, pasivas en este aparato, derivan de la rama delantera del
cuadro en direccién hacia atrds y hacia abajo prestando c6-
modo apoyo para los brazos al ciclista. La bocina, la valvula
y otros accesorios usuales, como la linterna, la bomba, la bol-
sa, etc., que no se representan pero que tienen en el velociclo
como en la bicicleta propio lugar, completan este originalisi-
mo aparato.

Situado el centro de gravedad del aparato, montado, con
poca variacién a los del radio mayor del ciclo, sobre el
punto de apoyo en el suelo, su grado de inestabilidad lateral
queda reducido al minimo posible, siendo factible, aun para-
do, ponerlo y sostenerlo algun tiempo en equilibrio sin gran
dificultad. A partir de este principio de facil equilibrio, se
comprende la estabilidad y seguridad de marcha aun a mini-
ma velocidad, no pudiéndose iniciar el vuelco sino en la
parada absoluta.

Montado el ciclista y con el sillin perfectamente graduado,
la linea de centros de las dos ruedas-guias habra de quedar en
posicién horizontal 6 mejor ligeramente inclinada de adelante
4 atras estando el aparato en reposo. Desde el momento que
el ciclista hace girar los pedales, el movimiento se transmite
& la ruedag, la que avanza por el carril F del ciclo, arrastran-
do consigo el cuadro, del que es solidario. En este.momento
el centro de gravedad se desplaza hacia adelante, saliéndose
de lavertical que pasa por el punto de apoyo sobre e! suelo, y
el equilibrio se restablece oscilando el total sistema en el
plano de la corona, traduciéndose en movimiento de avance

Fig.i.-Siccti» por A. B: C, pneumaético: D. lluit*; C. rxllo* lubular»; F. canil; a. (ensote* tangenciales.

9u plano longitudinal. El gran ciclo de esta nueva maquina
e en el modelo representado 2 m. 20 de didmetro algo
A9 ante todavia de los tres metros 4 que se habia llegado en

(ig ruedas de los bidclos. Sin embargo, la ausencia
rad" >~ el velociclo, reduce los dos sistemas cénico-
dehr** n conos truncados, lo que

Dcnsirf ~  'masistencias al alabeamiento. El inventor ha com-
fonn H ¥*'~ "*'enor trabajo de los radios, impuesto por la
dio* t K Frwveer sistema mediante ocho ra-
sentid”ri P a que, dispuestos en el
en och radios geométricos del ciclo, dividen la corona

0 sectores iguales, enlazando directamente y formando

cuya continuidad se establece con la continuidad de la im-
pulsién de los pedales, al repetirse indefinidamente el ciclo
cinematico.

El juego de pedales, engranajes y rueda motriz g, esta
combinado en forma que en una rotacién de los primeros la
llanta de la rueda verifica un desarrollo 6 excursién [sobre
el carril igual al desarrollo corriente de la motriz de las bici-
cletas. En el velociclo el avance real sobre ruta es mayor que
el desarrollo de la motriz g sobre el carril, estando en razon
directa del radio méaximo del ciclo é inversa del radio del
carril; llamando r 4 éste, R al del ciclo, L a! camino de la rueda
g sobre el carril y i el avance real del aparato, tendremos:
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La caracteristica de no tener més que un punto de apoyo
y su perfecto equilibrio en el minimo movimiento, excluye la
necesidad de todo érgano de direccién, bastando una ligera
inclinacion del ciclista 4 un lado 6 & otro, para imprimir una
instantanea derivacion del aparato hacia el mismo lado. El
frenaje, sujeto & muy especiales condiciones en este aparato,
ha sido resuelto por el mismo inventor, completando la total
y perfecta viabilidad del velociclo-, no damos de él detalle
alguno, por no estar todavia patentado.

Nuevo fotémetro

Los rayos de luz de dos focos 1y 2, son alternativamente
proyectados sobre una placa de setenio 55 por la rotacién
de un espejo 3; la placa héllase reunida & un manantial de co-
rriente continua 8. La alternancia de la iluminacién provoca
la formacion de una corriente continua oscilatoria. El inven-

to consiste en eliminar la parte
constante de esta corriente an-
tes de la conmutacién y en ha-
cer pasar la restante por el
aparato fotométrico 12.

La corriente oscilatoria pa-
sa & través del primario 9 del
transformador; el secundario es

unido por ei conmutador 11, colocado sobre un eje portador
del espejo 3, al aparato fotométrico 12. Este puede consistir
simplemente en un carrete oscilante, dependiendo la posicién
media del eje de la diferencia de la iluminaciéon provocada
por los focos 1y 2. Para eliminar la parte constante de la co-
rriente puédese emplear, por ejemplo, un condensador pues-
to en paralelo con una resistencia inductiva.

Este aparato puede tener muchas aplicaciones y se emplea
especialmente para medir la transparencia de las placas foto-
gréaficas interpuestas entre uno de los focos y el espejo 3. Ha
sido patentado en Inglaterra por la casa W. Kummerer and
Qesellschaft fir Electrotechnische Industrie, de Berlin.

Dispositivo refrigerador de las

maquinas eléctricas

Este dispositivo refrigerador, patentado en Francia por la
Soclété Alsacienne de constractions mécaniques, de Belfort,
destinase & las maquinas eléctricas en que la parte rotativa,

que generalmente forma vo*
lante, estd exteriormente
concéntrica & la parte fija.
Estas maquinas-volantes
giran generalmente a velo-
cidad poco elevada. Tal cir-
cunstancia, unida al hecho
de que el rotor rodea las
partes activas del estator,
hace que su refrigeracion
sea defectuosa. Ei objeto
del presente invento escrear,
i través de estas partes ac-
tivas del estator, una circu-
lacion de aire fresco que
asegure su refrigeracion.
En el caso que presenta
la figura 1, un ventilador 3,
de palas radiales 6 convenientcinente curvadas, fijase al vo-
lante 1, que lleva los polos inductores. El aire puesto en mo-
vimiento por este ventilador es dividido en dos partes por
unas piezas guiadoras convenientes 4 de uno de los anillos de
sujecion de las planchas estatéricas. Parte de este aire llega i
la pared interna del hierro estatérico, pasa por sus coronas de

ventilacion 5 y las aberturas 6 del segundo anillo de sujecién
y va a parar sobre las conexiones frontales 7 del devanado es-
tatérico. La segunda parte
del aire enviado por el ven-
tilador 3 pasa por sus cone-
xiones frontales 12 del de-
vanado estatérico y por las
alas 10, fijas & los carretes
de excitacion 9.
En la disposicién de la
figura 2 la corona del vo-
tante posee tuberias 11, que
forman un ventilador de re-
frigeracion. E! aire aspirador-
es dividido por las piezas
reguladoras 4 de uno de Toa
anillos de sujeciéon de las
planchas esUt6ricas y,como
en el caso de lafigura I, si-
gue en el estator caminos diferentes. Siguiendo uno de estos
caminos, el aire aspirado pasa por las aberturas 6, por una
parte por las coronas 5y por la otra por las conexiones fron-
tales 12. Siguiendo el otro camino, el aire pasa por las cone-
xiones frontales 7 y el cntrehierro 8.

Empalme para el paso directo de una corriente

de un ventilador a una caldera

La figura que ilustra este articulo muestra una disposicion
ideada para enviar una corriente de ajr« directamente desde
un ventilador & una caldera, mediante el tubo de comunica-

ConiUDIiCMién dlrecU entre el venllltdor y I* ctider*.

doén de ésta con el colector de polvo. El fin de esta disposi-
cion es arrastrar hacia la caldera aserrin que, por insuficiencia
de la pendiente del tubo que va del colector & la caldera, no
podria bajar por la gravedad.

Para obtener este resultado, se empalma un tubo A. por
uno de sus extremos, con la tuberia que va del ventilador a!
colector, y por otro con la tuberia que pone en comunicacion
el colector con la caldera. Una compuerta, B, dispuesta en el
fondo del colector, puede abrir 6 cerrar, alternativamente, el
paso hacia la calderay el paso hacia e! depdsito de polvo; la
compuerta C abre 6 cierra el tubo A, dando paso & la corrien-
te 6 cortandola. La maniobra de estas compuertas se efectlia
mediante una cuerda E, que termina en la sala de calderas: al
tirar de esta cuerda, se abre primeramente la compuerta C,
que el pequefio contrapeso D mantenia cerrada; otro tirén da-
do & la misma cuerda determina un movimiento de bascula

Sa
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de la compuerta B, quedando entonces abierta la tuberia del
colector 4 la caldera y cerrada la tuberia del colector al dep6-
sito. Al aflojar la cuerda, se reproducen movimientos analo-
gos pero contrarios, y en orden inverso: se cierra, en primer
lugar, por la compuerta B, sobre la cual actia uu contrapeso
mayor que D, el paso del colector & la caldera, cerrandose
luego la compuerta C, que corta la corriente en el tubo A

Dispositivo de seguridad para motor eléctrico

El motor, accionando un aparato de cualquier clase, dis-
poénese de suerte que, si la velocidad de este aparato supera
determinado limite, ja accién del motor se suprime y funcio-
na un freno. El invento se ha aplicado 4 un motor eléctrico

accionando un _ascensor 6 jaula
de mina.

El motor 1 conduce un lam-.
bor 2 y un generador 3, que
posee, en el circuito de su ar-
madura, un solenoide 26; el
campo 5 del generador 3 héllase
en el circuito de un generador
6, conducido por un motor 7
alimentado por los conductores
8,9 y 10; un reostato 13, tam-
bién dentro el circuito, manié-

brase hasta que la excitacién del generador 3 varia en sentido
inverso de la velocidad ya determinada de la jaula. El dispo-
sitivo de seguridad estd en 17, y puede cortar la corriente
que alimenta el motor y aplicar el freno. Este dispositivo es
normalmente mantenido abierto por un solenoide 20, que
recibe la corriente de los conductores 9 y 10. El solenoide 26
acciona un cortacircuito 24 en el circuito del solenoide 20:
cuando el voltaje producido por el generador 3 es constante,
el circuito esta cerrado en 24.

Si la velocidad de la jaula hacese excesiva, crece la fuerza
el~"romotriz desarrollada en el generador 3 y se abre el cir-
<Nito en 24, lo que determina el funcionamiento del disposi-
tivo de seguridad.

Esta disposicion ha sido patentada en Inglaterra por la ca-
~ 8. Schmann andJ Wagner, de Manchester.

Perfeccionamientos introducidos

gg los acumuladores eléctricos

~tos perfeccionamientos consisten:

E En laaplicacién de una masa porosa, con preferencia
constituida por yeso solo 6 en mezcla con silice 6 cualquier
Ora materia inerte, si bien susceptible de solidificarse des-
Pucs de haber sido amasada con el sulfato del metal elegido
para constituir el electrodo negativo y que contenga el 6xido

wecrpo insoluble cuya reduccion debe suministrar el metal

®Jo una forma muy dividida y, & pesar de ello, poco fréagil,
n estd sumergida en la del soporte.

Eti la introduccién en el electrodo positivo, & base de

/fe plomo, de un polvo conductor, como el fetro-

tacaS™ earborundum U otra materia conductora é ina-

e que dé a la masa despolarizante gran conductibilidad.

- En el medio de construddn del electrodo positivo:

1 en la prensa, de una mezcla de limaduras de
mo y ferro-silicio G otro cuerpo conductor inatacable, un
fund'ri punto de fusién del plomo: el plomo

An~* (0 arrebata los granos de ferro-silicio que forma, en
a. el esqueleto conductor del electrodo.

4-° En la facultad de establecer de este modo acumula-
dores con diferentes metales para constituir el redpieiite
exterior, siendo la solucién empleada de sulfato del mismo
metal (cinc-sulfato de cinc, cobre-sulfato de cobre, niquel-
sulfato de niquel), & excepcién siempre de los metales de dos
grados de oxidacion.

Desiilacion de las amalgamas

Y purificacién del mercurio

El mercurio arrastra, por su vaporizacion, pequefias can-

tidades de otros metales, en él disueltos; & simple vista
parece, pues, que la destilacién de las amalgamas no permite

b»fio de»ire.-a, globo de vidrio (250 i 500 crm»).—e, condeoMdor—7,
comunlcKido coa li trompe y menometro.

una separacion total del mercurio y de los metales que le
acompafian. No obstante, si entre estos vapores se deja pasar
una pequefia cantidad de aire, los otros metales son oxidados
y s6lo el mercurio conserva su pureza. El procedimiento mas
sencillo para realizar estas condiciones es destilar el mercurio
bajo presion reducida en un aparato
cerrado puesto en relacién con una
trompa pero provisto de un tubo ca-
pilar abierto ai aire libre, sumergido
en el mercurio por destilar, con lo
que se evita, a la vez que el sobrecal- m
deo del liquido, la presencia de los
metales extrafios oxidables en el mer-
curio destilado. Operattdo & 200*
aproximadamente, bajo una presion
de 25 milimetros de mercurio, obtié-
nese mercurio puro mezclado con 6xi-
dos insolubles: una filtracion limpia
por completo e) mercurio. El aparato
esta representado en la figura 1.
Puédese de este modo destilar 2
1~ de mercurio en 2 6 3 horas. No
obstante, podia subsistir una duda: la
destilacién del mercurio amalgamado
con metales preciosos inoxidables
(plata, platino, oro). Destilando las Fig, 2—Apirto pan de«-

ttlar giaodes cantldadei
amalgamas saturadas de plata, la plata de mercurio.

queda, con un poco de mercurio, y el ne nici
mercurio destilado no contiene més g}{)pacglgprengé?o
alla de dos partes de plata por un e|ECItIC Aremplente

<0

millén de partes de mercurio. Redes- rde*tllar—Lgrl—
i iéne- fOéEO de ajre.—
tilando el meFaI condinsa.do, ogfler:e : rad?’on mer-
se un mercurio con ’/iwwio-0oo de pla- curio limpio —o,

ta; la tercera d_es_tilacién noldeja resi- ggé’ﬁﬁﬁﬂ&%‘t}g
duo alguno visible. Necesitanse por de Spreagel.

lo menos tres destilaciones para puri-
ficar el mercurio argentifero; este Gltimo se ensucia mas faal-

mente que el mercurio puro.
Las amalgamas de oro se purifican mas facilmente: una
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amalgama saturada de oro da en la destilaciéon 27 partes de
oro por 1.000.000.000 de mercurio apréximadamente: después
de dos destilaciones no quede vestigios auriferos visibles. Fi-
nalmente, la destilacién de mercurio saturado de platino & los
200® da un mercurio que contiene 1 parte de platino por
100.000.000 de mercurio. Calctlase que cada cm’ saturado de
vapor de platino & los 200° contiene ain 5.000.000.000 de
atomos de este metal.

La técnica que hay que seguir para purificar el mercurio
es la siguiente; Primero una purificacién quimica por accio-
nes sucesivas sobre el metal de una solucién de nitrato mer-
curioso en acido nitricoy agua; finalmente, filtrase y se destila,
en el aparato figura 1 6 figura 2, que permite el tratamiento
de mayores cantidades & la vez.

Las dimensiones de este aparato son las siguientes; dia-
metro del globo &, 15 cm.; didmetro del tubo ¢ en forma de U,
25 milimetros; longitud de este tubo, 50 era. cada brazo; lon-
gitud del tubo d, 100 cm.; didmetro 4 milimetros. Puédese de
este modo destilar 20 kg. por hora, consumiendo 025 kw.-h.
por kg. de metal.

Nuevo procedimiento de preparacion

del oxigeno por la via quimica

El oxigeno puro, cuyo empleo técnico y terapéutico crece
de dia en dia, es preparado en la actualidad por métodos fisi-
cos (electrdlisis del agua, destilacion fraccionada del aire li-
quido)®» 6 por métodos quimicos (procedimiento Tessiédu
Motay, Boussingault-Brin y Kassner al piombato de caldo),
He aqui una acertada modificadén del procedimiento Tessié
du Motay.

El procedimiento primitivo presenta dos inconvenientes;
por una parte, el manganato alcalino reméjase en caliente y
pierde, por consiguiente, su estado poroso; por otra, hay
pérdida de hidrato alcalino por volatilizaciéon en el momento
de la descomposicion por el vapor de agua. Para obviar estos
inconvenientes se ba buscado el modo de hacer entrar provi-
sionalmente el alcali puesto en libertad en una combinadén
poco estable y capaz de dejarle facilmente recombinarse en
seguida con el biéxido de manganeso. Para ello transférma-
sele en piombato, cuya transformacién en protoplombato es
de sobra conocida.

Si se mezcla, pues, en proporciones moleculares manga-
nato y metaplombato de sodio, obtiénese una combinadén
verde, que no se remoja en caliente y que, bajo la influencia
del vapor de agua, pierde oxigeno, dejando un residuo capaz
de reabsorber muy rapidamente este oxigeno bajo la influen-
cia de una corriente de aire. El aire enviado debe ser cuida-
dosamente desembarazado de &ddo carbénico y de impurezas
en suspensién. He aqui dos igualdades por las cuales puédese
representar el procedimiento;

Pb O* Na», Mn O* Na* = P6 0« N(ri -]- Mn O* -f- O
Pb O* Na* -f M/j O* + aire (O -f-4 N)
= Pft O' Na*, Ma O* Na* + 4 N.

Tinte en madejas

En un aparato patentado por O Kinz, el ascenso y des-
censo de los dos sistemas de portamadejas tiene efecto, del
modo ya conocido, por un gobierno hidraulico en el cual el
bastidor que poseen los portamadejas esta provisto de topes
gue se apoyan sobre los pistones hidraulicos d. Estos pisto-
nes hidraulicos hallanse en comunicacién con un acumulador
hidraulico, y el alzamiento se produce simplemente por la
conduccion, correspondiendo & una posicién apropiada del
grifo, del agua de presién en el cilindro hidraulico elegido, 6
por la accién de! vapor bajo presion.

Para provocar el descenso de los portamadejas, déjase al

agua de presién manar del cilindro en cuestion abriendo el
grifo de cierre. La rotacion de los dos sistemas de porta-
madejas produicese del modo siguiente;

Fijy.

a-, |

Se les hace ascender primero hasta que los dos topes ¢ se
alojan en las aberturas de un disco e, montado sobre la parte
superior del armazén de la maquina; sobre este armazon se
halla dispuesto, por otra parte, un eje vertical/de la parte
superior g del cual penden, de modo que puedan girar, los
bastidores de los dos portaraadejas, mientras que el extremo
inferior lleva un disco h que gira sobre el armazon de la ma-
quina. Este disco h estd provisto igualmente de aberturas,
destinadas al paso de los topes C. La rotacién tiene efecto de
modo que los dos sistemas de portamadejas giren alrededor
del eje vertical /, desviandose entonces los topes ¢ encima del
disco e. Efectuada una rotacién de 180°, los topes ¢ alcanzan
las aberturas del disco e que se encuentran enfrente, y se

-

Fty- 2.

efectta el descenso de los portamadejas en el otro recipiente
de tinte.

Para descargar los brazos b. que oscilan en el bafio, el
armazon de la maquina esta provisto de un brazo i, sobre el
cual el conjunto de las varillas k de estos brazos oscilantes b,
dirigido hacia arriba, es r~ulable en el sentido de la altura
por medio de un tomillo ¢ dispositivo analogo.

Sustancia refractarla a las

temperaturas elevadas.

Condbcese las cualidades que presenta el nitruro de alu-
minio como capa refractaria. La experiencia ha demostrado
que se puede obtener una sustancia que goce de las mismas
propiedades, pero de un precio de coste mucho mas bajo, no
transformando més que incompletamente en nitruro de alu-
minio la mezcla habitual que sirve para su fabricacion.

El nitruro de aluminio se obtiene sometiendo una co-
rriente de 4zoe 6 de gas que lo contenga & la temperatura
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de 1600 & 1800®, una mezcla de aliminay carbén. La reaccion
es ja siguiente:

2Az + A/»0* + 3C = 3CO + 2MAz.

Se obtiene un cuerpo que tedricamente debe contener
34 °inde su peso de 4zoe cuando la reaccién es completa.
Bastara suspender la reacciéon al obtener un producto que
contenga 4 por 100 en peso de &zoe.

Este producto se aglomera facilmente. Esta aglomeracion
puede efectuarse con el 18 al 20 por 100 de silicato de sosa.
Puédesela moldear bajo forma de ladrillos, que tendran las
mismas propiedades que los de nitruro de aluminio.

Este procedimiento ha sido patentado recientemente en
Francia por la Société générale des Nitrures..

Peliculas ininflamables

Desde que la fabricacion del acetato de celulosa ha entra-
do en el dominio industrial, se ha preconizado el empleo de
este der en la preparacion de peliculas cinematograficas inin-
flamables. Seguin la patente francesa n.° 436,900, Young y
Minuto siguen el siguiente procedimiento;

Preparan un bafio con 4 gramos por litro de biborato de
sodio y en él hacen macerar acetato de celulosa. Al cabo de
media hora el acetato es retirado, prensado, desecado y pues-
to & disolver en la siguiente mezcla:

Tetracloretano.........coceeeceininnne. 350 gr.
Alcohol de 90°........ccovvvvvinnie 35—
Aceite de petroleo........cooeeeveeeennes 1,8—

La solucién es tran'hformada luego en cintas.

Pintura esmalte

Témese vidrio pulverizado, blanco 6 de color, con las
pinturas 6 barnices conocidos. Esta combinacién forma una
pintura esmalte si el vidrio es de color; y si se mezcla con una
pintura apropiada y el vidrio es incoloro, férmase un barniz
transparente.

8l fermol en fotografia

Férmula de bafio de virador con formol:

POrmol......c.ccoooviiiiiicc 15 gotas
Cloruro de oro al 3 por 100. 30 cm®
AGQUA oo 1 litro.

que fijar y lavar durante tiempo mas prolongado que
con los bafios ordinarios.

Formula de un revelador para negativos:

Hidroquinona......c...cccoeevvveeenineennnns 2 gr.
Sulfato de S0Sa.........coevvvirrsiiniciins 30 —
FOrmol. e 40 gotas
Agua hasta completar........c.c.ccocveeenne 100 cm®

Los contrastes son acentuados.

Foérmula de un bafio para endurecer la gelatina.

Dijese reposar 15 minutos.

(Nggclon a base de hierro resistente

SgUjcidosulfarico

anu”n' jefe de la fabrica de acero de Cambie,
dos el resultado de los experimentos realiza-
*n dos grandes fabricas de América del Norte, puede

prepararse una composicién metélica que resiste victoriosa-
mente la accién del &cido sulfarico adicionando al hierro
menos de 0'25 por 100 de cobre. Estas fabricas buscan igual-
mente una formula que permita al hierro resistir a la intem-
perie y humedad.

Serd interesante conocer los resultados comparativos de
la accion de diversas concentraciones de &cidos sobre el hie-
rro ordinario y sobre esta aleacion.

Formulario

Jabones para pulimentar metales

[.—Para pulimentaciones _/inas—Mézclese intimamente:

Jaboén veteado..........ccccociee 100 gramos.
Creta bien molida.........ccccoevciicnnnee. 120 —
Rojo de Venecia.......c.ccoeoevvrrcvninnnne. 2 —

\\—Para pulimentaciones enérgicas.—lAézclese:

Jabén de aceite de palma.
Tripolic e
Alumbre pulverizado.

Acido tartarico pulverizado.
Cerusa.....coininiiicccine

Pastas para el mismo uso

L—Meézclese;
Negro de humo........cccceieienrciiiinnes 130 gramos.
GrafitO....cccooeevicee s 200 —
POtasa...ccccviiiiiiieseciee e 10 —
Qlicerina....cocvcciieiceeeeee e 60 —
AQUA. ..o 600 —
H—Mézclese:
Vaselina.......ccoooviinneiecece 400 gramos.
GrafitO....occoiiccicecee 500 —
Negro de humo 100 —
Ili.—Mézclese;
Aceite mineral......cccocoveiinnne. 360 gramos.
Grafito....cccevevieceee e 600 —
CereSiNa. s 40 —
V. —Mézclese:
Negro de humo. . = 100 gramos.
CeresiNa... .. 90 -
Colofonia rubia. . . . 60
Grafito...cccooeveiciees 100
Esencia de trementina. - <650 -

V.—Mézclese;

Carbonato de magnesio.
| partes iguales.

Rojo de Inglaterra.

VI. —Mézclese;
Creta precipitada. . 500 gramos.
Rojo de Venecia. . . . 200
VIL—Mézclese:
Carbonato de magnesio . 800 gramos.
100

ROjO fiNO..cceicie
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Liquidos para el mismo uso

I-—Mézclese:
Tierra de infusorios muy fina . 200 gramos.
Piedra pémez pulverizada . . 60 -
Alcohol...... 50 -
Oleina blanca 50 -
Amoniaco al 25 por 100. . . . 50 -
Agua destilada........cccoeeinnne . 650

Se puede agregar un colorante cualquiera y un perfume
barato.

En vez de la oleina y el amoniaco, puédese emplear un
aceite soluble, que es méas econémico.

Mientras permanece en el envase, débese agitar el liquido,
para evitar todo depésito.

Il.—Fandase 8 partes de parafina, incorpéreselas 16 de tie-
rra de infusorios y agreglese a! conjunto, después de su en-
friamiento, 16 partes de aceite de petréleo y una poca esencia
artificial de almendra amarga.

11—Mézclese 2 partes de piedra pémez en polvo con
igual cantidad de tierra podrida y otro tanto carbonato de
hierro. Findase en otro recipiente 2 partes de parafina, que
se vertera en 16 partes de esencia de petréleo, é incorporese a
este conjunto las materias pulverulentas, revolviendo la mez-
cla perfectamente.

Composiciones para pulimentar

los metales duros

-Mézclese;

Tierra de infusoOrioS......ccccooeeirnnne. 8partes.

Oxido de estafio.......cccovviveereineseenns 3 —

Tierra de pipa ..o 3 —

Acido tartarico. . . . R 0,3 —
1. —Mézclese:

Tierra de infusorios

— de pipa..... .
Hiposulfiio de sosa. —
Oxido de hierro.......ccccoeeveeeeeresieninnn

Pulimentacion de los pequefios

6rganos de maquinaria

Mézclese:
Trementina....cooeveeeivnenecsse 10 partes.
Aceite de estearina. . , . 20
Negro animal bien molido. 30 -

y alcohol en cantidad suficiente para diluir todas estas sustan-
cias.

Apliglese esta mezcla por medio de un pincel y déjese
evaporar el alcohol.

Frotese en seguida suavemente con un trapo untado de
negro animal y rojo inglés, y puliméntese finalmente con un
trozo de gamuza.

Composiciones para abrillantar ios metales

1—Para el cobre, el bronce, el latén y el estafio. - Méz-
clese;
Oleinarubia.....cccovvviinninins 100 gramos.
Tripoli
Cal de Viena

W—Para la plata, el metal blanco y las aleaciones de ni-
quel en genera/.—Mézclese:

Nitrato de plata.........c.ccocoeeiiinneene. 150 gramos.
AMONIACO. ... 250 —
Cal de Viena.......cccoeunune B 600 —

Blanqueo del hierro

Disuélvase en 1 litro de agua hirviente:

AlUMDIe. ..o 300gramos.
Cloruro de sodio......cccccvcevveveceiveinnns 300 —
Tartaro blanco.......ccovvveevecccnennae. 150 —

IntrodUizcase los objetos, después de calentarlos, en este
bafo. i

Después del lavado y secado, es conveniente barnizar el ]
metal, si se quiere que conserve su blancura.

Pasta para quitar la herrumbre

Mézclese:
Arena cuarzosa en polvo fino . 40 gramos.
Piedra pémez en polvo........ccccueene. 20 —
Tripoli e 60 —
Parafina.......vvinninns 10—
Aceite mineral ligero......oceveene. 70 —

Incorpérese los polvos U la mezcla, caliente, de las mate-
rias grasas, homogeinicese bien y échese en cajas.

Para quitar la herrumbre de las

piezas de maquinaria

Humedézcase las superficies manchadas de herrumbre con
una solucién acuosa saturada de ferrocianuro de potasio, y
froteselas después con una pasta compuesta de:

Ferrocianuro de potasio. 120 gramos.
Jabén blando 120 —
Carbonato deca l 240 —

y agua en cantidad suficiente para formar un caldo espeso.

Desoxidacioén del hierro y la fundicion

Agréguese a4 5 litros de agua 40U gramos de &cido sulfa-
rico, hagase disolver en la mezcla 30 gramos de cinc y afia-
dase 180 gramos de &acido nitrico.

Someétase el metal por desoxidar & la accion de este bafio
durante un tiempo variable con el grado de oxidacion.

La operacién puede abreviarse frotando al cabo de cierto
tiempo los objetos con piedra pémez pulverizada.

Cuando los metales estén muy oxidados, se puede quitar
este 6xido sin atacar el metal, como con ayuda de la mezcla
anterior, introduciendo los objetos en una soluciéon concen-
trada de cloruro de cinc ligeramente &cido.

Después de la desoxidacion lavase en agua abundante, in-
trodUcese el objeto en agua hirviendo y se le seca en aserrin.

El secado debe ser rapido, para impedir la formacién de
oxido.

Mastic para pegar el vidrio & los metales

Fandanse juntas;, prolongando la operacion hasta que cese
de producirse espuma, tas siguientes materias:
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Regulacion de las

Entre los organismos que podriamos llamar com-
plementarios de la turbina de vapor que, sin afectar al
principio interno del mecanismo inicial, como en todo
dispositivo mecanico, contribuye adicionalmente & la
mas perfecta armonia del rendimiento objetivo con los
medios pasivos 6 resistentes opuestos siempre & toda
activa exteriorizacion, cuéntase un conjunto de disposi-
tivos que constituyen la regulacién, destinada principal-
mente & evitar el alocamiento de la maquina, el golpe-
teo y lairregularidad de marcha. La mayor aptitud de

este organismo definese por su mayor sensibilidad y
sondad; y en este orden es ya excelente el grado de
su perfeccion dentro de la variedad de tipos en que se
a ramificado, contribuyendo & la preponderancia de la
ntdad motriz turbina de vapor.
*-a gran sensibilidad necesaria en este organismo
o puede lograrse sino por medio del empleo de pis-
J~Nes equilibradores 6 compensadores de presién hi-
ulica 6 de propulsién eléctrica, que en caso de ne-
idad pueden accionarse & distancia, funcionando
6 feralmente como «servomotor®*.
imprevistas ventajas, hoy bien conocidas, de la
tu f purte del vapor total admitido en las
N mas en la calefaccion de los talleres y maquinas
~N*Poratorias, secadoras, de fabricar papel y otras se-
de if<fucido al empleo hoy ya muy frecuente
6 dobles turbinas, una de baja pre-
caraci™" Seneral suficiente, y otra de alta presiéon con
PQ auxiliar, para caso de insuficiencia del va-
~ e la primera 6 de sobrecarga.

~ regulacion, amoldandose & esta evolucién, se ha

turbinas de vapor

combinado con la acciéon de dos reguladores, uno cen-
trifugo 6 de velocidad y otro de presién, que se conju-
gan en el momento que la baja presion cae por bajo de
un limite previsto.

Substancial y esquematicamente responde la regula-
cién & organizar una articulaciéon 6 correspondencia de
movimientos regulables, mediante los que se pueda
verificar el funcionamiento indej*Uiente de los dos
reguladores de velocidad y de presion y el solidario 6
de dependencia en forma que concurran en todo caso &

los efectos de las variaciones & veces muy importantes
de calefaccion.

Aclararemos el funcionamiento de estos mecanis-
mos dando idea, al propio tiempo, de su variedad, con
diferentes representaciones graficas que responden &
dispositivos de los mas recientes de este género.

En las figuras 1y 2 se representa la regulacién
Pape, para turbinas mudas; la 3 es una variante del
pistén equilibrador. Las notaciones de unas y otras se
corresponden para la explicacién unificada. En relacion
con el escape del motor de piston M, la turbina T reci-
be, por V, el vapor del acumulador a y por e el vapor
de alta presion suplementaria. Los pistones en servo-
motorfy g accionan respectivamente las valvulas c y v,
y sus distribuidores d estan regidos por el regulador
centrifugo r de la turbina. EI manguito m, solidario por
masa del pistén h, lo es asimismo de los movimientos
del propio pistéon, formando un conjunto relacionado
con el acumulador a por medio del tubo t

Si suponemos que en el acumulador a baja la pre-
sion, el resorte i obliga & bajar al piston h y con él al
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manguito m, de suerte que se opera la admisiéon del

aceite bajo presiéon en el pistén g, el cual cierra simul-
tdneamente, en su descenso, la valvula de baja presion

final de un recorrido proporciona! al de d ¢ 4 la baja:

de presio6n en a.
Simultaneamente, durante esta fase de descenso, el

n~
Jt. /
/
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Eig. 2.
i/-
-ef
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Fig. 4.

Vv, mientras que, por medio de j, hace descender al
propio tiempo el distribuidor d, el cual, después de pa-
sar, debido & este movimiento, por la posicién media
figurada, detiene el descenso de g’y lo inmoviliza al

vastago * de” obliga también & descender a! disi
buidor d' mediante las articulaciones I, n, 0, produci*
dose la admision del aceite a4 presion bajo el p'si®
/, que abre la valvula de alta presion ¢ é inmov*
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Eig. 6.

Endose al final de un recorrido proporcional al de g.
tsta simultaneidad de juego de las valvulas de baja
(">y alta (c) presion, mantiene, independientemente de

/ -
Fia-3.

de presiéon en el acumulador a. la velo-
~Mncia turbina. Las variaciones de po-
cas d pueden producir variaciones brus-
iq presion en el acumulador desde el momen-
admision de vapor de alta presién acude en
ques e. ~@®ja presion en el preciso instante
~veia insuficiencia de éste, cuyo fenémeno se
ciente presiéon en a justamente sufi-
Ei disn™ - resorte i haga descender el pistén h.
PIMG&***iy® balancin con el vastago
lo. cons d" amortiguar en caso de un aumen-
dor el * y repentino de presiéon en e! acumula-

~censo rapido de dicho piston, dando tiempo

al regulador r de velocidad para obrary
ahogar la admision de baja presion en a.

Ejemplo de una regulacion para turbi-
nas que hayan de alimentar un caldeo irre-
gular como el de las maquinas para la fa-
bricaciéon de papel, es la de Parkyn vy
Nuttall.

En la turbina de alta presion T (fig. 4),
el vapor penetra por la valvula e, regida
por el regulador centrifugo r, y en la de
baja presion B por a, en relacion con el
caldeo y por v, cuya valvula estd en co-
nexion mediante b con el regulador de pre-
sion h, que a4 su vez se halla relacionado
con la presiéon del caldeo, por la conduc-
cion d. Cuando esta presion es ya suficien-
te para el caldeo, en el caso de que la turbina de baja
presion B modere su marcha, desciende h dejando pa-
sar en parte el vapor de o a aquélla, permitiendo el
regulador de velocidad r por b mediante ¢ la combina-
cion del descenso de h. Y en el caso contrario, 6 sea
de aceleramiento de la turbina, el regulador r cierra
por c, b la valvula v.

Una variedad notable de regulacién para turbinas

Flg. 5.
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Fig. 9.

mixtas alimentadas por vapor 4 baja presiéon con su-
plemento de vapor & alta presién, cuando el primero es
insuficiente, la constituye la regulacion Thomson-Hous-
ton, cuyos elementos se representan en las figuras 5 a
8. En este tipo, la admisién del vapor de alta presion
se verifica por e (fig. 1), & través de la parrillap (cuyo
vastago (Q se acciona por un dispositivo sometido & la
presion del vapor de baja presién), la cual distribuye
aquél por las camaras ¢, ¢'y ¢, que estan en relacion
con la turbina por las valvulas v, v' y v’, sometidas al
regulador centrifugo. Las barras b de la parrilla estan
distanciadas por longitudes progresivas de arriba aba-
jo de la misma, al objeto de conseguir la apertura y
cierres sucesivos de los pasos para la circulacion del
vapor; en esta forma, cuando la parrilla sube, los pasos
6 luces de la parte inferior son los que se abren prime-
ro. Las valvulas v, v' y v" se accionan por los cuellos 6
rebordes s, situados en forma que la apertura 6 cierre
de aquéllas se verifica también sucesivamente pero en
orden inverso de las luces de la parrilla, de modo que
cuando el vastago t sobre que estan fijos los rebordes s
sube, la valvula v" se abre primero, y sucesivamente la
VyV

Ei vapor de baja presiéa™l
llega & la turbina por a me-r
diante un sistema en un todo |
semejante al de la admisi6n de |
alta presién, pero invertida la
disposicion de sus elementos
siendo 9, prolongaciéon de ?
y i] de i. De modo que b, esta
completamente abierta cuando _
b estd cerradaysus luces 6 pa-
sos p, estdn dotados de las di-
mensiones necesarias para que
cada uno de ellos, cuando esta

nt/ abierto, suministre la misr
potencia que el paso corre
pondiente de la otra parrilla;y
asi la potencia de la turbina
C \ permanece siempre la misma
cualcsquiera que sean los mo-
vimientos conjugados de aro-
bas parrillas. En cuanto & la velocidad de la turbina, se]
sostiene también constante por el juego de las valvul”
del vastago t i,; de lo que resulta que esta regulaci6i*

[y

Flg. 7,

de turbina se consigue por la simultanea de la presid
y el gasto de admisién.

En la figura 6, el vapor de baja presién entra en 1*1
turbina por las valvulas vy v', regida la primera por di

??2z'

7
Fig. 8

pistén,/) que recibe por a el vapor de baja presién)j
V' por el regulador de velocidad r. El vastago b de
acciona por cy d, las valvulas e, €°, que admiten la ~
presion en circulacién hacia las valvulas 7,/ acciofl
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das porry gy que admiten la alta presién al rotor h.
Las valvulas de alta presion se abren y se cierran suce-
sivamente, abriéndose primero e' yf.

En marcha normal para una potencia daday sélo
con el vaporde baja presion, vestd completamente abier-
ta, mientras que ey €' permanecen cerradas. Cuando
el gasto de la baja presién disminuye, vV desciende y las
vélvulas e y c' se abren sucesivamente, lo mismo que
las/y/', ahogando la admisién la v' de forma que la
potencia de la turbina permanece la misma con las
mezclas de los vapores de alta y baja presién.

En lafigura? el vastago a del regulador de velocidad
6 de presion acciona las valvulas por un pistén equili-
brador en servomotor con distribuidor d y cilindro c.

Sobre el perfil

Ocupéandose de esta cuestion en un articulo publi-
cado recientemente en La Technique Moderne, de
Paris, A. Auric, el distinguido ingeniero jefe de «Ponts
et Chaussées», dice lo siguiente;

Si se considera una cupula en que el intradés y el
cxtradds afecten la forma de una superficie de revolu-
cion de eje vertical, y se efectia dos secciones meri-
dianas infinitamente préximas, se podra considerar la
porcién de béveda de tal suerte comprendida entre
estos dos planos verticales como una béveda elemental
esquifada de seccién variable; en
o”os términos, se podra tratar este
sélido como una pieza prismatica
eurva, dando & la palabra .pris-
maética. el sentido que se le suele

atribuir en la resistencia de los
materiales.

Recordaremos la siguiente de-
finicion:

Una pieza prisméatica es un s6-

o engendrado por una seccién

P ana, de dimensiones fijas 6 que

"anan de un modo continuo, y

9ne se desvia permaneciendo nor-

mal & la curva que su centro de
~avedad ha de describir: esta curva se denomina el eje

°ngitudinal de la pieza prismatica.
tn Ja clave se tendrd una superficie de seccién nula,
9ne se reduce & una porcion del eje de revolu-
u" 5”~superficies de intradés y extrad6s: habréa
Z0s ~béricamente, que se ejercen esfuer-
ved™N A"~ ex indefinidos 0, i»rdcfica/ne/i/e, que la bo-

dgi” PAPmmente dicha se detiene & cierta distancia

dovere*'~°y que existe en derredor de ese punto una
aosV clave sobre la cual se ejercen esfuer-
niente” gi”c puede soportar sin inconve-

acci™ ™~ mitira, para simplificar el problema, que las

la ejercen sobre las secciones extremas de
fie el elemental considerada antes (secci6n
23 y seccidon de arranque), se reducen & una fuer-
"cs- centro de gravedad de estas seccio-
sind JN°A"*®mente, esto no es exacto y no lo puede ser
Cero " - reducir el espesor de la clpula &
®*ntar™*| como en los arranques, para pre-

mgo anélogo & las articulacionds de los puentes;

En la figura 8, las valvulas de las series €' y /, corres-
pondientes de lae" y/de la figura 6, estdn accionadas
por m y m', montadas sobre arboles accionados en ser-
vomotor por los reguladores ry p.

Y finalmente, mencionemos la regulacién de turbi-
nas en que parte del vapor, tomado en una estancia e,
se deriva por c para la calefaccién. En este caso, cuan-
do la presién alcanza cierto grado en C, se transmite por
d al piston p, el que desciende entonces & pesar del re-
sorte/que, por el distribuidor”™ actuando como servo-
motor, admite el vapor bajo el pistdn h, abriendo a ¥y
derivando asi una parte del vapor de € sobre la estancia
contigua e’ de la turbina.

A MENENDEZ CABALLERO.

de las cupulas

semejante disposicion no se ha realizado nunca y pre-
sentaria indudablemente serias dificultades de indole
practica. En realidad, los puntos de aplicacion de las
acciones exteriores, es decir, los puntos de paso de la
curva de presiones por las secciones extremas, depen-
den esencialmente de la constitucion de la béveda y las
cargas que se le aplican, de la manera como se edifico
la boéveda, la rigidez de su cUspide, la sujecion de las
dovelas, la edad de los morteros y la temperatura en el
momento del descimbramiento, etc.; en otros términos,
la posicion de esta curva de pre-
siones es determinada por la elas-
ticidad y las deformaciones reci-
procas de los materiales de la bo-
veda y sus soportes.

Se puede admitir que, para una
variaciéon determinada de tempe-
ratura y determinada deformacién
de los soportes, sera posible hacer
pasar la curva de presiones por
dos puntos extremos dados, por-
que esto equivale & afiadir & las
acciones exteriores desconocidas
acciones suplementarias, cuya re-
sultante total pasa por los puntos

dados. Admitido esto, trataremos de resolver el proble-
ma siguiente:

Determinese la curva que debe afectar el eje longi-
tudinal, 6 mejor dicho el perfil de la capula, de manera
que la curva de presiones coincida con el eje longitu-
dinal (lo que constituye el problema de Ivon Villarceau
—busca del eje longitudinal méas favorable—aplicado &
las capulas).

Simplificaremos mas el problema admitiendo que
los centros de gravedad de las secciones 6 dovelas infi-
nitesimales soporten, no s6lo el peso de estas dovelas,
sino también la porcion de las cargas verticales exterio-
res, fijas 6 moviles, situadas encima del extradés y com-
prendidas en el interior de un prisma vertical que pro-
yecte el elemento correspondiente cortado sobre el eje
longitudinal.

En estas condiciones, el trazado de la curva de pre-
siones se reduce & un problema sencillisimo de equi-
librio funicular (fig. 1).

Llamando S & la densidad de los materiales, w & su
seccién en el punto considerado, A & la altura de la
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carga y las sobrecargas ficticias de densidad 8, ds al
espesor de la dovela elemental, contado segun el eje
longitudinal y F & la accién ejercida sobre esta dovela,
se tendra:

ds

La componente horizontal de F es constante é igual
al empuje Q de la béveda, resultado que se habria po-
dido obtener directamente por consideraciones elemen-
tales sobre la composicién de las fuerzas.

Se tendra asimismo haciendo:

dx dy
ds dx

es decir;

Tal es la ecuacion diferencial de la curva buscada.

Admitamos que no haya ni carga ni sobrecarga, en
cuyo caso h — 0,y tratemos de saber cudl debe ser el
perfil de la cipula de igual resistencia, es decir, cuyas
secciones soporten un esfuerzo unitario constante.

Es facil ver en este caso que la seccion u>debe te-
ner una proyeccion vertical constante «>,, siendo la re-

Q

lacion — precisamente el esfuerzo unitario R.

Se tiene, pues;

ds
dx
y, por consiguiente:
NdNy » any / ds\"
Ndx* “rdx)'

lo que demuestra que la curva es independiente del va-
lor de la seccion inicial
Escribiendo:

se ve inmediatamente que la solucién es:
R N
y= A — -g- IOg COS-M(X — X]j.

y haciendo:

dx

— eos a «= N — *0)-
ds )

resulta, igualmente:

g (s—sj = logtang — + IR {X-

Obtiénese, pues, como meridiana, una logaritmica
de cosenos, que se conoce asimismo con el nombre de
cadeneta de igual resistencia, y que constituye el eje lon-
gitudinal méas favorable para las bévedas esquifadas.

Llamando y al angulo formado por los planos meri-
dianos y e al espesor de la cipula normalmente & la su-
perficie lugar de los ejes longitudinales, se tendra:

. "

= yse, 0= vse,

teniendo en cuenta las anteriores relaciones; de donde:
. ds 1
@@= wvse= — = Ys,8,
cos™ (X— x,,)

seos-p (* —

Segun parece resultaria realmente ventajoso dar & las
cupulas de abertura considerable un perfil semejante al
que se acaba de estudiar y que es el Gnico que hace
posible—en determinadas condiciones de temperaturay
deformacién de los soportes—una distribucién unifor-
me de esfuerzos normales en todas las juntas de las do-
velas.

De un modo mas general, la ecuaciéon diferencial:

(fy
Q dx* = f
puede conducir & formas de equilibrio interesantes se-
gun la funcién <
I.“ Para ? = = A; se tiene:

Ar*

que es la ecuacién de una parabola; y, llamando 2a al
diametro y /4 la flecha de la superficie equidistante del
intradés y del extradés, vuélvese & la formula conocida;

A 2/
. ds )
2. Si ®= A —", se tiene:
~ dx

:/\O é —_ i -l-
y eos hip X xj-1-B

/ sen hip (X —xj

s = ° sen hip A (x — x,,) c.

que es la ecuaciéon de una cadeneta. La carga no esta
ya, como en el caso anterior, repartida uniformemente
segun la proyeccion horizontal de la curva, sino segin
la longitud de la curva misma; vuélvense & encontrar
asi las propiedades tan conocidas en la teoria elemen-
tal de los puentes colgantes.

Obtiénense las siguientes reacciones, que se puede
utilizar:

’ A*(y-B).
(y-B) = (s-c)r+ O =
Q
ds \* , o
( j . se vuelve & la logaritmica

del coseno ya estudiada, cuya abertura maxima 2a es
igual & A‘ ; por otra parte, para una flecha infinita-

mente grande.

ds
( j se vuelve & la logaritmica del

coseno ya estudiada, cuya abertura maxima 2a es igual

11Q

por otra parte, para una flecha infinitamente

igua

S€ €S

se

yi pe

cupii
tend.
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ds .
( > se tiene una

cicloide engendrada por el rodar de una circunferenda

2A
de diametro 0 ; la abertura maxima es, en este caso,
igual a Q
2A

Estas mismas curvas son las que se encuentra en el
estudio del equilibrio funicular de las bévedas esqui-
fadas.

Maés generalmente, si se escribe;

Qg=/W

se escribird, tomando & X como variable independiente:

de donde: 2ss"=2>"y"

y [m1-

Q’
que es una ecuacion diferencial de segundo orden, que
se podra resolver en muchos casos particulares, y se
vuelve al primer orden si la funcién dada f(s) es de la
iovem f(s')6}(s™).

Tomemos, como ejemplo, el perfil de la clpula de
Santa Sofia.

En lo que las medidas efectuadas lo permiten, se
puede considerar esta cipula como un casquete esférico
de 17,5 metros de radio y 16,70 de altura; sin embargo,
las deformaciones debidas asi & la desviacion de los so-
portes como & la elasticidad propia de los materiales,
han dado al perfil una forma bastante irregular; y que-
remos demostrar que estas deformaciones no se deben
a laimportancia de la superficie por cubrir, es decir, ai
atrevimiento mismo de la empresa, sino méas bien & de-
fectos resultantes de los soportes y los arranques de la
béveda sobre éstos.

Admitamos, efectivamente, que la cipula no sopor-
te sino su propio peso y que su perfil sea de igual re-
sistencia; en la ecuacion:

S'V = yy = (sh— i)/t = (s —

Q
dx*
se podra tomar;
17 = Q = Re,,
. . 2 X 16,70
rjAt ~ aproximadamente N = =0,109,
17,50'— 0,8°

W por lo tanto:

R= 0.100
7' admitiendo que la densidad de los materiales de la
AN~ la sea de 2.000 kilogramos por metro cubico, se

R = 18.350 I™s,,

~ Gecir, algo menos de 2 kilogramos por centimetro
“~hiadrado.
| Esta cifra es notablemente inferior & la admitida en
APANNtica; asf, los movimientos observados no pueden
ibuirse sino & la desviacién de los soportes elevados
fiue sostienen la cupula 6 el acercamiento de la curva
A~"Niones con relacion & las superficies de intrados
A ®MMradoés: con un perfil bien estudiado, es decir,
~spondiente & la curva funicular de las cargas por
portar y con disposiciones que realicen una especie

de articulacién en los arranques, es decir, que obliguen
4 la curva de presiones & pasar por puntos fijos, y, fi-
nalmente con arranques lo méas indeformables posible,
parece que se podria realizar cipulas mucho mas atre-
vidas.

RAMON CORTES.

Quimica

Fabricacion de las modernas

polvoras sin humo

Las p6lvoras modernas se dividen en dos grupos;
las pdlvoras de nitroglicerina y las p6lvoras de nitro-
celulosa. Ambas contienen algodon pélvora, y constitu-
ye las del primer grupo una pasta en que la nitroglice-
rina desempefa el papel de disolvente, mientras que las
del segundo grupo se hallan formadas por algodén pdl-
vora hecho pasta con ayuda de liquidos explosivos.

A) Pé6lvoras de nitroqucerina

Contienen proporciones variables de nitroglicerina,
cuya proporcion se tiende ahora & disminuir para re-
bajar el poder erosivo de estas pdlvoras, que estropean
mucho las armas.

Pélvora Nobel, Balistita, Filita

Su composicion es aproximadamente la siguiente:

Algodén-colodion
Nitroglicerina

50 partes.
.50 —

No son sino dinamitas gomosas cuya cantidad de
nitroglicerina se ha disminuido. El algodén-colodidén
es ante todo un soporte, porque su reducida proporcién
de 4zoe daria un mediocre agente explosivo. El algodén
azoético, 4 razén de 8 partes por 100 de nitroglicerina,
da ya una materia sélida; asi que hay que incorporarlo
4 la nitroglicerina en la conveniente proporcion.

La fabricacion de la balistita se efectGa por el pro-
cedimiento de Lundholm y Sayers, que es el siguiente:

Se mezcla los dos componentes & 60“ en presencia
de un gran exceso de agua. El algodén pélvora, en pas-
ta con 30 por 100 de agua, se pone en suspension en
agua caliente y se mantiene en tal estado con ayuda de
una violenta corriente de aire comprimido. Conducese
la nitroglicerina al fondo de la artesa de mezclay se la
pulveriza en el liquido por medio de un inyector de
aire comprimido. La absorcién se opera perfectamente
y, cuando es completa, oréase la masa para desembara-
zarla de la mayor parte del agua. Laminase entonces va-
rias veces entre cilindros calentados entre 50“y 60“. En
seguida estirase la materia en hilos con ayuda de una
prensa mecéanica & través de una hilera de forma apro-
piada, y un cuchillo circular, que gira por bajo del ori-
ficio de estiraje & determinada velocidad, corta la pdl-
vora en trozos del tamafio deseado.

Por este método se obtienen balistitas mas 6 menos
ricas en nitroglicerina, cuya proporcion se puede dismi-
nuir hasta un 10 por 100.
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Flgs. 1y 2.— PJa» agujereada y brocal.

Cordita

La cordita se compone de:

Algodén pélvora al 90 por 100 de

INSOIUDITE e 30 partes.
Nitroglicerina 58 —
VaseliNa. s 5 —

El algodén pé6lvora empleado es insoluble en la ni-
troglicerina. Gracias & su riqueza en 4zoe, es un exce-
lente agente explosivo, y ésta es precisamente la princi-
pal diferencia entfe las pdlvoras del tipo balistita y las
del tipo cordita. Para obtener la estructura coloidal ne-
cesaria hay que emplear para hacer la mezcla un sol-
vente comun: en general se utiliza la acetona, & razén
de 20 kilogramos por cada 100 de mezcla.

Se debe desecar previamente el algodén pélvora, lo
que constituye un inconveniente grave. Tiene en tal es-
tado propiedades eléctricas muy marcadas. Es, por otra
parte, muy sensible al choque y & las acciones mecéani-
cas, que hacen dp él un producto de peligrosa manipu-
lacién.

Se mezcla & mano el algodén pélvora desecado y la
glicerina. Se introduce la masa en un amasador con la
acetona. El amasado dura 7 horas. Transcurridas tres y
media se incorpora la vaselina y se remata el amasado
enfriando la materia con una corriente de agua.

Comprimese en seguida el producto en panes cilin-
dridos por medio de un molde de madera, y con ayuda

Flg. 3.—Aparato de recuperacion.

1-2, tubos de laliauera fria; 3, tubo de vapor; 4, tabique; 5, sifon
de salida de ios productos condensados.

de una prensa hidraulica se estira estos panes en hilos
de didmetro que varia con el calibre del arma en que
la p6lvora se ha de utilizar. A continuacién se arrolla el
hilo en carretes metalicos y se seca en la estufa a 40°.
La desecacion dura de 3 & 8 dias.

B) Polvoras de nitrocelulosa

Estas pélvoras no contienen como
agente explosivo sino algodén pdélvora, es
decir, celulosas en grados variables de ni-
tracién. Pueden dividirse en dos grupos,
segun que la piréxila se disuelva completa
é incompletamente en el curso de la fabri-
cacion; hay, pues:

1. ° Las po6lvoras de disolvente com-
pleto;

2. ° Las pélvoras de disolvente incom-
pleto.

Pdlvoras de disolvente completo

La nitrocelulosa empleada, que contiene aproxitha-
damente 12,6 por 100 de 4zoe, es por completo soluble
en una mezcla de éter y al-
cohol, que oficia de disol-
vente.

Después de purificada,
estanitrocelulosa, que con-
tiene aproximadamente 30
por 100 de agua, se des-
hidrata por rociado con al-
cohol. Obligase & éste, por
medio de aire comprimido,
4 atravesar el algodén pél-
vora, colocado en el pote de
una prensa. Quitase el agua
regularmente y, cuando sale
con el mismo grado que
poseia 4 la entrada, se com-
prime el pan de piréxila,
para exprimir la mayor par-
te del alcohol. Se obtiene de
esta suerte, sin peligro, algo-
don deshidratado casi por
completo.

Desde las prensas deshi-
dratadoras, conducese el al-
god6én & los amasadores,
que no difieren de los que
se emplea en la fabricacién
de la cordita. A la carga de
algod6on pdélvora se agrega
alcohol y el éter necesarios
para formar una pasta homogénea. La duracion del
amasado varia alrededor de 2 horas y con la propor-
cion del disolvente utilizado y la temperatura & que se
efectla la operacién. Al final de ésta la pasta es rubia y
translicida, de consistencia firme y aspecto humedo.

Comprimesela primero en una prensa llamada
eprensa de bloques», que la hace tomar la forma de
masas compactas. Estas masas son convertidas, en otra
prensa, llamada «prensa mezcladora», en hilos despoja-
dos de impurezas, que se detienen en una placa con nu-
merosos agujeros que posee el aparato. La prensa mez-
cladora estd montada sobre la «prensa acabadora». Esta,
que es una prensa horizontal, comprime de nuevo la
pasta y la hace atravesar una prolongacion de salida de
forma especial. La placa agujereada tiene siete brocas
dispuestas regularmente de manera que la pasta sale
bajo la forma de una varilla redonda con siete agujeros-

Flg. 4.—Torre mezcladora.
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Conducese esta varilla de pélvora & una recortadora,
que la divide en granos regulares.

Llévase entonces la p6lvora & un aparato de recupe-
racién, que condensa la mayor parte del disolvente uti-
lizado.

Estos aparatos se hallan formados por una serie de
cajas rectangulares en las que el aire no puede penetrar
y que se hallan divididas en dos partes jguales por un
tabique incompleto que no toca ni la parte superior ni
la inferior. En esta Gltima parte, adecuados tubos reci-
ben una circulacion de agua salada mantenida a baja
temperatura por una maquina frigorifica. Hacia la parte
superior del tabique, en el punto mas estrecho de la ca-
ja, tubos de vapor dan al aire un movimiento ascenden-
te y lo calientan de manera que produce la circulacién
continua del aire de la caja. Este aire se carga de pro-
ductos volatiles al atravesar la pélvora. Desembarazase
de ellos al contacto de los tubos de salmuera, y el liqui-
do que chorrea al fondo de la caja sale fuera por un

sifén. Es posible 6 enriquecerle en éter y utilizarle di-
rectamente para la disolucién, 6 separarel étery el al-
cohol en un rectificador ordinario.

La p6lvora pasa en seguida a los secaderos, cama-
ras cerradas en que la p6lvora se dispone sobre zarzos
y es atravesada por aire calentado por tubos de vapory
mantenido en corriente continua por medio de ventila-
dores.

En seguida se procede & la mezcla de las polvoras,
que se efectlia ora en un mezclador de los empleados
corrientemente en la industria, ora en la «torre», méto-
do algo especial que debemos describir.

Compédnese una torre mezcladora de tres 6 cuatro
tolvas superpuestas, todas de dimensiones suficientes
para contener un lote de p6lvora. Esta pélvora se echa en
latolva superior y, por el orificio inferior, déjasela caer
an latolva segunda. EI montén de pélvora se ahueca en
la cima; formase una especie de crater, por las paredes
uel cual resbalan las capas que constituyen la mezcla de
pélvora. Vacia la primera tolva, hacese caer el producto
de la segunda en la tercera, y asi sucesivamente, obte-
niéndose de este modo una mezcla mucho mas intima
que la que resulta del empleo de los mezcladores ordi-
narios,

I.j. BROCA.

Electricidad

indicadores de escapes

Los esquemas que siguen representan graficamente
versas maneras de conectar lamparas y voltimetros
Pnra obtener, con dichos aparatos, la indicacion de los
~capes 6 derivaciones que puedan existir en una dis-
ucion. También estd descrito el principio del indi-
or electrostatico que se emplea en circuitos de co-
lente alterna de alto voltaje.
bl indicador de derivaciones es un importante ele-
~to del cuadro de distribucién, cuya observacién
®hacerse reiteradamente, & fin de poder proceder
" pérdida de tiempo & la sejDaracién de cualquier
poniendo una ¢ varias lineas en comunicacion
suelo. Esta vigilancia es importantisima, pues,

de hallarse dos lineas de polaridad contraria en comu-
nicacién con el suelo al mismo tiempo, se formaria un
corto circuito, con la consiguiente interrupcion del
servicio.

Un voltimetro constituye un excelente indicador,
pues no solamente revela la existencia de un escape,

sino que, por el grado del angulo de desviacion de la
aguja, indica si la derivaciéon por donde se desliza la
corriente es de alta 6 baja resistencia.

El esquema figura 1 muestra uno de los métodos
gque puede emplearse para conectar un voltimetro, como
indicador de escapes, & un circuito de dos hilos. Si la
linea A se hallase en comunicacién con el suelo en G',
como indica la linea de puntos, estando el conmutador
colocado en C, el voltimetro no resultaria afectado; si
el voltimetro se halla colocado en D, la corriente pasa-
rd& directamente, por el suelo de la linea A & la linea B,
atravesando el voltimetro. Por consiguiente, una des-
viacién observada en el voltimetro colocado en el punto
D indica que el escape tiene su origen en la linea A, y
la desviacion del voltimetro colocado en C es prueba
de que existe un escape en la linea B.

Si la derivacion ofrece al paso de la corriente una
resistencia elevada, la desviacion del voltimetro sera

pequefa; si se trata de un escape de baja resistencia,
dicha desviacion sera importante. En los voltimetros
destinados & emplearse del modo indicado maés arriba,
el cero debe figurar en e! centro de la escala, ya que la
direccion de la corriente, en el punto C, sera opuesta &
la del punto D. Puede también emplearse un voltimetro
con el cero & la izquierda de la escala, conectandolo en

la forma que indica el esquema figura 2, siendo este
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método preferible al anterior. Cuando ei interruptor
estd en la posicion CC, el voltimetro estd conectado
directamente mediante la linea é indica el voltaje del
conjunto; estando el interruptor en la posicién EE', la

desviacion de! voltimetro indicara la existencia de una
derivacion partiendo de la linea B; en Q", por ejemplo;
finalmente, si el interruptor esta dispuesto en DD, la
desviacion del voltimetro indicard la existencia de una
derivacion en la linea A; en O', por ejemplo.

No es indispensable
el empleo de un volti-
metro para obtener la in-
dicacion de los escapes
existentes en un circuito;
el mismo resultado pue-
de obtenerse por medio
de las lamparas L, L'
conectadas en la forma
que indica el esquema
figura 3 y dispuestas en
serie; cada una de estas
lamparas debe ser apro-
piada al voltaje del circuito, pudiendo dar con dicho
voltaje la mitad de la potencia luminica para la cual
estdn construidas. Las lamparas se hallan en comunica-
cion con el suelo mediante el interruptor F. Cuando
hay contacto en F y no existe escape en ninguna de las
dos lineas, el brillo de las lamparas no sufre alteracién.
Si existe una derivacion, partiendo de la linea B, por
ejemplo en G', la lampara L' se apagara, 6 por lo me-
nos alumbrar4d muy débilmente, mientras que aumenta-
ra el brillo de la lampara L, & causa de la resistencia
ofrecida por la derivacidn. Si, por el contrario, el escape
tiene su origen en la linea A, la lampara L' es la que
alumbrard con mayor potencia. Esta combinacién cons-
tituye un indicador muy sencillo y eficaz, cuyo empleo
es recomendable siempre que no se pueda disponer de
un voltimetro.

Tratdndose de un circuito de tres hilos de baja ten-
sién, puede emplearse, para revelar las derivaciones
que puedan existir en la distribucion, una combinacién
de tres lamparas, L, L’, L", conectadas en serie & uno
de los lados del circuito, el cual estd en comunicacién
con el suelo mediante gn interruptor colocado en el
punto K (fig- 4). Cuand» no hay escapes en ninguna
de las tres lineas, las lamparas alumbraran igualmente,
esté abierto 6 cerrado el interruptor. Si existe un esca-
pe en la linea C, por ejemplo en G', las ldAmparas L y
L' se apagarédn 6 alumbraran débilmente, mientras que
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aumentard el brillo de la lampara L”. Si existe una de-]
rivacion partiendo de la linea B, la lampara L" quedara
oscura, mientras que brillardn con mayor intensidad
las lamparas L y L’. Por fin, si la derivacién tiene su
origen en la linea A, todas las ldmparas alumbraran
con mayor potencia, porque todas recibiran el voltaje ;|
total, hallandose una de ellas, L", dispuesta entre las
lineas A, B, y las otras, L y L', conectadas en serie me-
diante A C.

Esta combinacién es aplicable, sobre todo, & las
instalaciones de corriente continua de baja tension.

El esquema figura 5 representa un voltimetro dis-
puesto como indicador de derivaciones en relacién con
una red trifdsica y conectado con ella mediante un
transformador T. Un interruptor permite establecer
la comunicacién entre los puntos M, N, O y P. Cuando
la conexién esta hecha entre M y N, el voltimetro indi-
card cualquier derivaciéon que sobrevenga en la linea B
6 en la linea C; para que ei aparato revele los escapes
que puedan producirse en las lineas Ay C, deberd M
conectarse con O, y para indicar las derivaciones que
tengan su origen en las lineas A 6 B, se hara la co- [l
nexién entre My P.

Los indicadores electrostaticos de derivaciones se
emplean con frecuencia en los cuadros de distribucién
de corriente alterna, de
alta tension. Tienen la
ventaja de que no se re-
¢ quiere corriente alguna

1 para su funcionamiento
y de poder quedar co-j
7 nectados continuamente
con el circuito, anun-
ciando los escapes tan
pronto como se produ-
cen; ademas, no es nece-
sario, para que tales apa-
ratos puedan proporcio-
nar la indicaciéon de los escapes existentes en un circui- j
to, poner éste en comunicacién con el suelo, como
ocurre con todos los indicadores antes descritos.

El esquema figura 6 demuestra el principio del in-]

dicador electrostatico de Stanley, tipo especialmente

Fto. b

FiO 6.

adecuado para las lineas de corriente alterna de alta
tensién, porque el instrumento no se halla, normal-
mente, en comunicaciéon con ninguna de las lineas.

Los segmentos fijos M, N, O y P estdn conectados
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por pares; el segmento mévil V se halla en comunica-
cion con el suelo en O, y lo mantiene en una posicién
central un pequefio muelle espiral S. Los pares de seg-
mentos fijos, en vez de estar conectados directamente
con las lineas, lo estdn con las placas a, a' de dos pe-
quefios condensadores, que consisten sencillamente en
dos chapas de latbn montadas sobre goma dura, pero

separadas una de otra. Las placas by b" estan conecta-
<tks con las lineas. Cuando no existen derivaciones, M,
N, O y p adquieren cargas contrarias, en razén de las
“ 'mgas inducidas en las placas a, a' por las placas b, b"\
las fuerzas que se ejercen sobre el segmento V son,
por consiguiente, iguales y opuestas. Supongamos aho-
ra que en la linea B exista una derivacion por la cual
se halle en comunicaciéon con el suelo en O", circuns-
tancia que equivale a estar el segmento V conectado
la linea B; dicho segmento V adquiere entonces
“na carga similar &4 la de los segmentos O y P y es, por
consiguiente, rechazado por ellos y atraido por los seg-
njcntos M y N, circunstancia que determina una des-
"tacion del voltimetro. Si la derivacién, en vez de tener
su Origen en la linea B, lo tuviera en la linea A, la agu-
del voltimetro se desviara en e! sentido opuesto.
Los instrumentos de esta clase s6lo pueden emplear-
cuando el voltaje es relativamente alto, puesto que
3s fuerzas electrostaticas producidas por cargas debi-
3s & voltajes bajos no bastarian para influir sobre un
~Nparalo de medida, como no fuera éste un instrumento
AN P¥\A\[sion de construccién demasiado delicada para
A cr ser utilizado practicamente en una fabrica. En la
*yor parte de los indicadores electrostaticos, las li-
g, 5 estdn conectadas directamente con los segmentos
siendo omitidos los condensadores C, c.

frifa ~ 7 representa un indicador electrostatico

condensadores, consistiendo practicamente
to Indicadores combinados en un solo instrumen-
diis h no hay escapes, las tres agujas estan dirigi-

el centro; si se produce una derivacion en

haci™ lineas, las dos agujas adyacentes se desvian
‘a el segmento con el cual la linea donde existe el
ala conectada. Si existen escapes en dos lineas
I® uguja comprendida entre los segmentos co-

® con dichas lineas se desviard hacia el seg-
0 correspondiente & la linea cuya derivaciéon pre-

m ]

sente la menor resistencia, y las otras dos agujas se
inclinaran hacia los segmentos conectados-con las li-
neas en que se hayan formado derivaciones.

R. L. MOSSMANN.

El turboconversor

En una reciente reunién de la Asociacion de Inge-
nieros Electricistas de Inglaterra, F. Creedy di6 expli-
caciones del mecanismo y funcionamiento de esta nue-
va maquina, cuyo objeto es vencer las dificultades que
presenta la conmutacién en los turbogeneradores de
alta velocidad y gran rendimiento. Ya se habia pensado
en emplear, cuando se trata de obtener corriente conti-
nua, un turboalternador combinado con un conversor
rotativo. El inventor de la nueva maquina adopta esta
idea y la desarrolla, usando una turbina para poner en
marcha un conversor, pero no un conversor del tipo
ordinario, sino un verdadero moto-conversor, analogo
al aparato del mismo nombre, cuyo empleo estd hoy
muy generalizado ya, en razén de su reducido coste y
de su eficacia.

En el moto-conversor, hay realmente dos maqui-
nas; un motor de induccién y un conversor rotativo,
accionado por el motor. El devanado del rotor del
motor estd conectado, por medio de conductores que
atraviesan un eje hueco, con la armadura del conver-
sor, y la mitad apréximadamente de la potencia es
transmitida al conversor mediante dicho devanado,
mientras que la transmision de la otra mitad de la po-
tencia se efectia mecanicamente por el eje que acciona
el conversor como generador de corriente continua del
tipo ordinario.

Resulta de esta combinaciéon que la velocidad del
conjunto es la mitad de la que alcanzaria el motor si
funcionara sin hallarse acoplado al conversor. Esta re-
duccion de la velocidad hace que el conmutador del
lado de la corriente continua funcione en condiciones

u;Mareo no magr.:tIQ? delprtmari:

n ~CoHduciore»  §
. deisecundario -x-) aisladoe
Iparra i
\\kcobre
1m

a|5|ajot

Plg. 1.—Seccion por lo» d«vanados.

mejores que las que pueden obtenerse en el caso de
una dinamo acoplada directamente & la turbina.

En el turboconversor, el motor de induccion es
sustituido por un generador de induccién, el rotor del
cual estd montado sobre el eje de la turbinay, por con-
siguiente, accionado por ésta. Una de las mayores ven-
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tajas que presenta esta disposicién consiste en que la
construccion del rotor puede ser lo suficientemente s6-
lida para que esta parte de la maquina resista una velo-
cidad de rotacién elevadisima, alcanzando alguna vez
3.000 revoluciones por minuto. El -primario* del ge-
nerador gira en torno del -secundario» 6 rotor, pero
no estd en conexién con el eje de la turbina; esta mon-
tado sobre el eje del conversor, como lo indican los
esquemas 1y 2. La fuerza
que acciona el «primario»
resulta de las corrientes que
circulan en dicha pieza y
en el -secundario»; las co-
rrientes engendradas en el
primario son conducidas,
por hilos aislados, & través
del eje hueco mencionado,
al devanado que correspon-
de al lado de corriente con-
tinua del conversor, en don-
de se transforman también en corrientes continuas. La
fuerza de rotacién que arrastra al primario es transmi-
tida mecanicamente, por el eje, 4 la armadura, accionan-
dola como generador. De este modo, el rendimiento
total de la maquina es recogido del conmutador como
corriente continua.

La velocidad de la armadura del conversor, lo
mismo que en el caso del moto-conversor antes des-
crito, es solamente la mitad del rotor, 6 secundario,
montado sobre el eje de la turbina, si ambas méaquinas,
6 sea la de corriente alterna y la de corriente continua,
tienen el mismo numero de polos. Y, si se quiere, pue-
de reducirse todavia mas la velocidad, ya que existe la
misma proporcién entre las velocidades y entre el nu-
mero de polos del generador de induccién y el namero
de polos del conjunto de las dos maquinas, Por ejem-
plo, con un generador de induccién bipolar y un con-
versor de ocho polos, el devanado del segundo giraria
con una velocidad igual & la quinta parte de la veloci-
dad de la turbina.

Es de notar que el generador de induccién esta
construido de modo que reduce al minimoia superpo-

Pfimurlo dtl

rig. 1.—Eiquema de un gtlvao6matco
amortiguado de Iman mavil.

sidén de los rotores y, por la misma razén, la junta de
las cabezas de los dos ejes se halla dentro de los coji-
netes. La disposicion del conversor es, sin embargo, la
de costumbre.

Sobre un galvanémetro
amortiguado de iman movil
Extractamos lo que sigue de una conferencia de

Ch. Féry, presentada por Villard en la Academia de
Ciencias, de Paris;

rig. 2.—Esqucnu de ia dlspos!cién dcl generidor y dd conversor.

Se puede considerar un galvanémetro como un
motor de muy reducida potencia cuyo trabajo se emplea
en retorcer el hilo de suspensiéon. La unidad angular
de desviacién (I milimetro en una escala de 1 metro),
se obtendréa con un gasto de energia eléctrica tanto me-
nor cuanto menor sea la torca del hilo y méas elevado el
rendimiento del motor magnetoeléctrico (iman y carre-
te). Este rendimiento de la suspension es muy elevado
en los galvanémetros de
carrete movil, pero la torca
de la suspensién es por otra
parte demasiado grande.

En estos aparatos, limita
la sensibilidad al
guarniente, que puede to-
mar un valor excesivo. En
los galvanémetros de iman
moévil, por el contrario, el
amortiguamiento debido a
las corrientes inducidas por
las desviaciones de las; agujas es siempre insuficiente y
obliga & recurrir & un amortiguamiento auxiliar.

Si se lograse aumentar el amortiguamiento propio
del galvanémetro» conduciéndole & su valor critico, se

aumentarla igualmente la sensibilidad 6, en otros tér-:

minos, se disminuiria ~ gasto eléctrico necesario para
obtener la unidad de desviaci6én angular.

En todos los galvanémetros actuales de iman movil,
el hilo del carrete rodea los dos polos del iméan, de
modo que la espira interior debe tener por lo menos
como didmetro la longitud del barrote.

No ocurre lo propio si solamente uno de los polos
se halla sometido & la accion del carrete.

En este caso, con facilidad se comprende que, para
una desviacién dada del polo, la variacion del angulo
s6lido, subtendido por el contorno de la hoja magnéti-
ca, es tanto mayor cuanto mas reducido es el diametro
de esta hoja.

Kig. 2. - Esquema de un galvanémetro estético, constituido por la reunid*
de cuatro barrotes ldénticos unidos de dos en dos por sus polos do
mismo nombre.

De esto resultan las dos ventajas inmediatas siguieff®
tes;

1. " El aumento de la fuerza contraelectromotrii

debida & la desviacion de este polo;
2w

considerada.
Estas dos causas hacen que, puesta en corto cif

cuito, el carrete sea recorrido, durante la desviacion

iméan, por corrientes lo bastante intensas para produca

un amortiguamiento importante.
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La realizacion de estas condiciones puede obtenerse
sencillamente colocando cada polo del iman suspendi-
do entre dos paredes de carretes planos bastante cerca-
nas para constituir sensiblemente un solenoide Unico
(fig- )=

La figura 2 muestra una de las formas que se pue-
den dar & un equipo estatico; se halla constituido por
la reunién de cuatro barrotes idénticos reunidos de dos
en dos por sus polos del mismo nombre.

Un galvanémetro de ensayo dispuesto de este modo
da 1 milimetro & 1 metro para una corriente 8 X 10-'o
amperios; la resistencia de los cuatro carretes en serie
no es sino de 20 ohmios. Cada carrete, de un didmetro
exterior de 12 milimetros, lleva 160 vueltas de hilo de
5 décimas de milimetro. La oscilacion dura 15 se-
gundos.

El empleo de una corazay un hilo de cuarzo per-
mitird sin duda perfeccionar méas aln el instrumento.

s. ANDREU, Ingeniero.

Fabricacion de los electrodos de

carbon para la electrometalurgia

De dia en dia aumenta el desarrollo de esta fabrica-
cion, tan relacionada con la utilizacion técnica masy
mas creciente del arco eléctrico como fuente de calor
en los hornos electrometallrgicos. Parécenos, pues,
que nuestros lectores leerdn con agrado la descripcién
de dos de los procedimientos mas usados para obtener
dichos carbones.

Son estos procedimientos:

I-°  El de Paul Qirod, explotado por la
Anonime Electro-Metallurgique»;

2." EIl de la fabrica de electrodos 'Alb. Lessing*,
de Nurenberg.

«Societé

Procedimiento de Paul Girad

Las principales materias empleadas son:

0) El carb6n de retorta, con 14 3 por 100 de ce-
nizas y pocas materias volatiles;

b) El coque de petrdleo;

Q La antracita;

<) La pez, en mezcla con aceite de alquitran.

El coque de petroleo, residuo de la destilacion de
‘Os aceites densos 6 del petréleo, es sometido durante
Sf's horas préximamente é la temperatura de 1000 C,
y no debe contener sino 2 por 100 aproximadamente
de cenizas. Un lavado lo desembaraza de sales solu-

*gs; este trabajo se efectla en seis cAmaras de 140 me-
Os cubicos, que se carga de coque y se llena de agua
Os 6 tres veces seguidas para eliminar completamente
sales. El coque de petréleo presenta entonces la
Composicion siguiente:

CBNIZAS....ciiicisiciee et 2,83
Materias VOIAtiles............ccccoeveeveiiciiecerenns 5,45 =
AZUTTC...eeseeeee s 1,34~
ClOT0. it 0,52
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Antes del lavado encerraba:

Cenizas 3,09 %
Materias volatiles 6,55 »
Azufre 144 >

2,36 -

La antracita, tratada poco mas 6 menos de igual
modo, tiene aproximadamente 2 por 100 de cenizas.
Su composiciéon es ordinariamente la que sigue:

CENIZAS....ciciiicieece et 2,73 ®b
Materias VOIAtiles...........cooveviviirenenene 6,30 >
AZUTIEciiececeecee s 0,79 «
FOSTOr0..oiiiiiicccecee e 0,032 »
Oxido de hierro.......coovvvveeesisesnnns 0,17 *

Las proporciones de la mezcla de pez y aceite de
alquitran deben observarse exactamente. La composi-
cién del conjunto es la que sigue;

CENIZAS.....cicieieeieeeees et
Materias volatiles
Carbono

Contrélase la composiciéon ora dosificando las ma-
terias volatiles, las cenizas y la proporciéon de carbono,
ora midiendo la viscosidad.

El carbén de retorta, que se emplea tal como sale
de lasfabricas de gas, el coque de petréleo y la antra-
cita, previamente sometidos & una destilacién, se tritu-
ran hasta transformarlos en granos de 2 & 3 milimetros,
ensacanse y se pesan.

La fabricacion de
sigue:

Mézclase las materias primas en amasadores de in-
yeccion de vapor, con una cantidad de alquitran que
varia del 22 al 30 por 100, segin la naturaleza de los
electrodos que se desea obtener. Comprimese la masa
pastosa, trabajada en trituradores de muelas, en un
molde cilindrico, con ayuda de una prensa. El bloque
producido, de un peso de 1.200 kilogramos, es desem-
barazado de esa envoltura y después llevado a la pren-
sa horizontal impulsora, donde da de 4 4 8 electrodos,
segun el didmetro del aparato.

La prensa tiene una potencia de 2.000 toneladas y
es alimentada por agua entre 380 y 400 kg./Zcm.*.

Coléc”™e los electrodos en polvo de coque muy fino,
contenido en recipientes ceramicos, que se calienta en
hornos de gaségeno verticales en los que reina una
temperatura comprendida entre 1.100 y 1.250" C.

Después de la coccién, los electrodos, cepillados y
exentos de fisuras, deben dar un sonido claro si se les
golpea con un martillo.

los carbones efectiase como

Procedimiento de lafabrica Alt. Lessing

La materia prima empleada es el carbén de retorta
de las fabricas de gas, que se somete & un cepillado
enérgico para despojarle de los cuerpos extrafios & él
adheridos; & una trituracion cuidadosa y finalmente &
un caldeo al abrigo del aire y & 1.200® C.

El producto, casi enteramente exento de materias
volatiles, es transformado en polvo muy fino por medio
de trituradores y en seguida cuidadosamente amasado,
con alquitran exento de agua, en mezcladores calen-
tados.

El estiraje se efectlla, como en el procedimiento
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Qirod, por medio de una prensa que recibe la pasta en
un cilindro de circulacién de vapor calentado & unos
40° C.

Los electrodos brutos, abandonados ai aire algunos
dias, endurécense y pueden ser alzados por un extremo
sin romperlos.

La parte méas delicada de la operacién es la coccién

de estos electrodos.

Inventos Modernos

Caliéntaseles & 1.300° C., en hornos verticales, du-
rante catorce dias, comprendiendo en éstos el caldeo
progresivo, hasta la temperatura méaxima y el periodo
de enfriamiento lento.

En el examen de los electrodos frios, no se tolera
sino las pequefias fisuras superficiales, que ninguna
importancia tienen.

E. DE MIQUEL.

Canilladora moderna de cruzado rapido

VEASE EL MODELO DESMONTABLE

Canillado es la preparacién que se da ai hilo de tra-
ma para colocarlo en la lanzadera.

El canillado se evita en ciertos casos utilizando di-
rectamente en la lanzadera las husadas procedentes de
la maquina de hilar, pero hemos de hacer notar que, a
pesar de esta simplificacion sancionada por la practica,
puede afirmarse que siempre es conveniente transformar
la husada en canilla, por dos razones fundamentales:
l.°, porque en la operaciéon de transformacién se corri-
gen los defectos de la hilatura, acabando de uniformar
el hilo, mejorando sus condiciones, con los rozamientos
que sufre durante la transformacion; 2.°, porque valién-
dose de husadas no es posible introducir en la lanza-
dera una cantidad tan grande de hilo como con una ca-
nilla sobre todo cuando para ésta se adopta el devana-
do cruzado rapido, con el cual se obtiene ademas una

i-uU i-|

tan rectas sin las ondulaciones que cada final de cani-
Illa 6 husada suele producir.

Las canillas se dividen de un modo general en tres
clases:

1. * Canillas que se desarrollan.

2. * Canillas que se deshacen por fuera.

3. * Canillas que se deshacen por dentro.

Estas tres clases corresponden en realidad & las ne-
cesidades del empleo de hilos finos, medianos y gruesos.
La primera, empleada para clases muy finas y especial-
mente para la seda, es s6lo admisible en hilos muy del-
gados, porque es muy poca la cantidad de hilo que
puede llevar la canilla, la cual mejor que este nombre
debiera llamarse carrete. La segunda es la corriente en
clases medianas, y la tercera es empleada para los hilos
gruesos, pues con ellos la disposicién corriente sélo

"o
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perfecta uniformidad en la tensién del hilo al salir de la
lanzadera, resultando por una parte mayor produccién
en el telar por razén de los paros que se evitan, dismi-
nuyendo los cambios de canilla y las roturas, y por otra
mejora en la calidad por disminuir las faltis, y una ma-
yor uniformidad y perfeccion en las orillas, que resul-

permitiria una pequefia cantidad en metros de hilo in-
troducido en lalanzadera; por esto desde hace tiempo
para clases gruesas se adoptd el bobinaje cruzado de
la canilla, lo cual permite emplearla sin huso y desha-
cerla por su interior, llenando asi completamente de hi-
lo el hueco de la lanzadera (fig. 2). Naturalmente que si
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esto para hilos gruesos es una necesidad, no deja de
ser también conveniente para clases medianasy aun pa-
ra los finos; asi es que hace afios se persigue realizar el
bobinaje cruzado para canillas finas, el cual tiene gran-
des dificultades y hasta hace poco no se ha logrado eje-
cutar econémicamente con perfecciéon, & pesar de ser
aparentemente el mismo sistema que desde hace tanto
tiempo se practica para borras y nimeros gruesos.
Para dar una jdea de lo que es una canilladora, &
continuacién describimos un modelo de esta clase de
aparatos, que escogemos entre los mas extendidos. (2).
El huso h (fig. 3) es movido por friccion con dis-
paro automatico al romperse el hilo, determinado por
la calda de la palanca, que lleva un rodillo-guia. De
esta manera el paro automatico es el que impone la
friccién, lo cual tenia en un principio varios inconve-
nientes: 1.® el fallar si llega & recibir grasa; y 2.“ el des-
prenderse facilmente los discos de cuero del plato de
friccién. El primer punto tenia doble interés para con-
seguir los cambios rapidos de velocidad que el plato ha
de sufrir para obtener el cruzado rapido con arrastre
constante en el hilo. Esto se ha resuelto simplemente
haciendo (v. el detalle fig. 3) el plato ligero y produ-
ciendo la presion necesaria & la adherencia por medio
de un resorte; de este modo la friccién, aunque haya
grasa, funciona con toda la precision deseable. El se-

2.—CtolUaque $e deshace por el iaterlor con boblneje cruzado.

gando punto se ha resuelto constructivamente colocan-
do un aro estampado bordeando el cuero y el plato de
fundicién; asi queda impedido por completo que los
«Meros puedan desencolarse y desprenderse con el
hetnpo. Para lograr las variaciones rapidas de veloci-
«fMl de rotacién, a fin de que sea constante la marcha
del hilo, se ha dispuesto en las poleas /que mueven los
platos de friccién de los husos, una llanta 6 reborde
«céntrico, que & cada vuelta pasa de hacer contacto en
periferia del plato & tocar mucho mas hacia el centro,
segun el desarrollo del trozo de espira del hilo que se
arrolla en el mismo momento sobre la canilla. De esta
mnanera, como el mismo eje mueve el vaivén de los
pia-hilos, el huso gira rapidamente cuando el guia-
hilo estd en la parte baja, y gira lentamente cuando
MTolia el hilo en la base del cono, y las excentricidades
«stan calculadas de modo que resulte en el hilo una
®archa 6 velocidad constante, condicién esencial para
lJo castigar el hilo y obtener grandes producciones con
hilos de poca resistencia. El guia-hilos permite libertad
”jeral a! hilo, & la vez que lo guia verticalmente con
«actitud y sin sacudida. En caso de rotura de un hilo,
después de anudado cae por si solo dentro de la
Janura del guia hilo, sin que la operaria tenga que es-
rzarse en colocarlo para volver & poner en marcha el
“so correspondiente. El cono c, regulador de la forma
® *a canilla, estd relacionado con la punta de ésta
una friccion 6 engranaje cénico, con la linea de
*ontacto pasando por ei punto de cruce del eje del

Son!!! >I*ua itHculo publlcudo por el injeniero D. José Serrsty
"Ue en U Revista Tsenoliglco-ladttstrtal.
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cono con el de la canilla; de este modo la parte cénica
de la canilla rueda verdaderamente sin frotar contra el
cono, y asi se bobinan perfectamente sin resbalar las
materias mas rebeldes 6 resbaladizas, como hilos puli-
dos, seda, visebése, etc. El cono de esta maquina fun-
ciona con precision, es ligero, va bien engrasado, sin
poder ensuciar las canillas ni castigar la fibra por el
frote, y lo que es méas importante, fija la espira de hilo

-etn
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Kig. 3. - entalle de U canilladora «Perfectam

exactamente en ei punto y forma que lo dej6 el guia-
hilos. La fileta estd en la parte superior al alcance de
operarias jévenes y el hilo, saliendo de la misma, pasa
por retornos y poleas r de porcelana, materia de gran
resistencia y duracién, que permite trabajar las mate-
rias mas delicadas.

Una anilla montada sobre una espiga de acero a
manera de resorte, amortigua las sacudidas accidentales
que pudiera tener el hilo, y sobre todo atentia la sacu-
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dida de arranque del rodete cuando se tenga que anu-
dar por' rotura de! hilo 6 defectos en el mismo, facili-
tando el aprendizaje de las operarlas y permitiendo las
mayores velocidades de arrollado.

Descripcion de nuestro modelo desmontable

La maquina recibe el movimiento por las poleas fija
y loca (1), figurando la posicién de la correa un dispa-
ro (3), sostenido por un brazo giratorio (2) que permi-
te su buena colocacién cualquiera que sea la direccién
en que vaya la correa: este giratorio esta sostenido por
un puente-soporte (4), que & la vez lleva un cojinete de
engrase continuo que, junto con otro apoyado en el
centro de la primera bancada, sostienen el eje princi-
pal 6 primero de la maquina. Dicho eje trasmite el mo-
vimiento & los dos ejes longitudinales del aparato por
medio de los engranajes (6), cubiertos por las tapas (5).

Los ejes longitudinales llevan una 6 dos excéntricas
(8), que mueven el juego de vaivén rapido (9), el cual
determina el plegado cruzado rapido dé la canilla. So-
bre dichos ejes longitudinales van una serie de poleas
(12) que, por medio de una pestafia helicoidal, mueven
los platos de friccion (13), dandoles un movimiento su-
cesivamente acelerado y retardando & cada vuelta de
dichas poleas. De este modo, & cada oscilacion comple-
ta del vaivén que guia el hilo, plegandolo sobre la ca-
nilla, resulta una aceleracién primero y un retardo
después en el movimiento giratorio de la canilla, estan-
do combinados de modo que resulte la mayor veloci-
dad de giro cuando el hilo se arrolla en la punta de la
canillay la menor cuando el guia-hilos coloca el hilo
en la base del cono donde ésta tiene mayor didmetro:
los dos movimientos estan calculados de manera que la
velocidad con que es arrastrado el hilo resulta constan-
te, no sufriendo en consecuencia tirones ni cambios de
velocidad el carrete, & pesar de la gran rapidez de mo-
mento del vaivén, permitiendo en consecuencia un ple-
gado apretado perfecto y la mayor velocidad posible de
arrollamiento.

Bombs sin volsntc

Representa nuestra lamina central n.° 15 un nuevo
sistema de esta clase de bombas, construido moderna-
mente y destinado & alimentar calderas de vapor.

Sabido es que, para una buena caldera generadora
de vapor, necesitase también una buenay suficiente cir-
culacion del agua de alimentacién de la misma. Es una
de las partes de la instalacion que debe tenerse mas en
cuenta, y, por lo tanto, ha de emplearse en estos casos
bombas ya probadas y de suficiente garantia de funcio-
namiento.

Las condiciones que deben reunir estas bombas,
son: construccion sencilla y resistente; secciones gran-
des en las valvulas de paso; valvulas construidas con el
menor nimero de piezas posible; no requerir la obser-
vacion del maquinista, independencia de funcionamien-
to exterior y poco gasto de vapor.

Una disposicion que reune las condiciones anota-
das anteriormente, es la que presentamos, construida

El soporte del eje del huso lleva un pequefio eje la-
teral sobre el cual oscila una palanca (15) que el hilo,
pasando por una polea de porcelana colocada al extre-
mo, sostiene en posicién casi horizontal pero que, al
faltar, por terminarse 6 romperse el hilo, caey, por me-
dio de un tope excéntrico, lavanta el eje hueco del huso
y con él el plato de friccion (13) forrado de cuero, co-
iocado en su parte inferior, de lo cual resultael paso
del huso correspondiente: un contrapeso movil (16)
permite graduar el esfuerzo de dicha palanca sobre el
hilo.

El huso (22) es de secci6on cuadrada en su parte in-
ferior y circular en la superior; la parte cuadrada se
desliza sobre un agujero semejante que lleva en la par-
te superior el eje hueco de la friccion que lo mueve; de
esta manera, & medida que la canilla se va llenando
sube el huso con la canilla, la cual, cuando tiene la di-
mension, en longitud, deseada, cesa de girar, por esca-
par el huso de dicha corredera cuadrada que lo mueve,
en cuyo instante también cae la palanca (15), parando la
friccion correspondiente. En la parte superior va guiado
y sostenido el huso por un guia 6 cojinete oscilante (23)
que permite levantar el huso y extraer facilmente la
canilla terminada. La pieza que sostiene la guia del
huso lleva & su vez una polea de retornoy una 6 dos
anillas abiertas contenidas por resortes rectos de acero,
los cuales, variando su posicion, regulan el tiro que se
desee dar al hilo, sirviendo & la vez de amortiguado-
res para facilitar la puesta en marcha de cada huso
cuando haya necesidad de anudar el hilo.

El cono (19), que determina la forma, también céni-
ca, de la punta de la canilla, afecta la disposicion que
tedricamente le corresponde, & fin de que no roce el
hilo, comprimiéndolo y sujetdndolo sin que se deslice,
para obtener un plegado perfecto; la generatriz 6 linea
de contacto de los dos conos concurre en un punto
con los ejes de los mismos, y esta circunstancia hace
que la misma maquina sirva para las materias mas va-
riadas y resbaladizas, tratando igualmente el algodén,
lino, seda, tana, viseése, sedalina, hilos lustrados, etcé-
tera, etc.

(véase lamlna-plano central)

sin volante y perteneciente, por lo tanto, al tipo deno-
minado «bomba Worthington».

Tomando como norma las propiedades que rednen
estas bombas, en su mayoria americanas, se ha estudia-
do en Europa un tipo que, respondiendo a ellas, ha
mejorado las condiciones en un total importante, reu-
niendo 6 sea eliminando parte de las piezas de su dis-
tribucion de vapor, y obligando & las restantes & efec-
tuar un cierre mas ligero, aprovechando mas el recorri-
do de la bomba, y necesitando, por lo tanto, mucha me-
nor cantidad de vapor para el funcionamiento.

Ademas de ser de aplicacion directa para la alimen-
tacién de calderas, como queda indicado, estas bombas
pueden también emplearse en infinidad de casos con
las mismas ventajas.

Describiremos aqui en su esencia su construccién,
teniendo & la vista la lAmina que publicamos.

En la parte superior del cilindro de vapor, va ros-
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El

cada la caja de distribuciéon (que es de «corredera») a,’
y en ella se encuentra un émbolo redondo de distribu-
cién, b, el cual es accionado por el vapor; este émboka
abraza la corredera principal c y tiene en cada una de
sus paredes frontales unos orificios pequefios, de sec-
cién circular, 1y 2, por los cuales pasa el vapor fresco
4 las cavidades comprendidas entre el émbolo de dis-
tribucién y la tapa a, con el fin de que la presiéon del
vapor no obre contra la corredera, 6 sea contra la tapa,
originando, con esta disposiciéon, un equilibrio de pre-
sién en la misma. El vapor que entra por los orificios
ly 2 es, en consecuencia, tan poco, que una variacién
en la posicion del émbolo b (por causa de la disminu-
cién de presién) tiene efecto & un lado del émbolo tan
pronto como la corredera plana d, por abrirse los
canales 3y 9 6 4 y 10, establece la comunicacién entre
las salidas del vapory la cavidad a,. No puede en ma-
nera alguna producirse una variacion del émbolo de
distribucion b por efecto de las trepidaciones.

El émbolo de distribucién recibe el impulso 6 fuer-
za de traccién por medio de la corredera auxiliar d, la
cual estd colocada al lado de la corredera principal c,
hallandose las dos sobre un «espejo de corredera»
comldn & ambas, pero separadas entre si por una vari-
lla delgada, & fin de evitar el roce entre las dos.

En el espejo 6 base de las correderas tienen su ori-
gen los canales principales 5y 6 y los auxiliares 7 y 8,
los cuales conducen todos el vapor al interior del ci-
lindro.

Ademas, también se encuentra los canales de con-
duccién y expulsién del vapor & la caja de distribucién
9 y 10. Los canales principales tienen su entrada en el
cilindro de trabajo algo antes de las tapas, con objeto
de que sea el mismo émbolo, en su movimiento, el en-
cargado de cerrar la entrada del vapor.

Asi, éste, que se encuentra entonces entre el piso 6
tapa del cilindro y el émbolo, no tiene salida por nin-
guno de los canales, y produce un cojin de vapor, ya
que éste es prensado, y cuyo objeto es evitar que el ém-
bolo choque contra la tapa del cilindro.

Verifican luego la distribucién en la caja y entra el
vapor por uno de los canales auxiliadores 7 G 8 en la
parte posterior del émbolo, impulsando & este despacio
a! movimiento hasta que este mismo émbolo ha abierto
uno de los canales principales, en cuyo caso entra ya
el vapor con su presién total. Con este dispositivo se
logra que el cambio de velocidad, y por lo tanto el mo-
vimiento del émbolo, se produzca en disminucién abso-
luta y se origine en consecuencia un funcionamiento
sin golpes y completamente seguro.

El trabajo de la distribucién puede estudiarse de!
siguiente modo;

Sobre el vastago del émbolo se encuentra la pieza
de sujecién e, y por ellaes arrastrada la palanca de
distribucién b,, la cual choca (poco antes de la termi-
nacién del recorrido del émbolo) contra una de las
roscas de regulacién/del vastago de arrastre”, al que
va unido el vastago b.

La corredera auxiliar d abre los pequefios canales de
vapor 9 y 10, con el fin de dejar paso ai vapor fresco
detras de! émbolo de distribucién entre la cavidad a,
y los orificios de expulsiéon del vapor. Con esta dispo-
sicion, se obtiene el aumento de expansiéon en la parte
fl, y disminucién al otro lado, originando con ello el
recorrido 6 variacion de este émbolo.
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La entrada del vapor se efectia primeramente por
los canales pequefios 7y 8 y luego por los principales,
mientras que la salida 6 expulsion se produce por el
canal principal primeramente.

La regulacién de la distribucién del vapor puede
obtenerse por medio de las tuercas de regulacion /7 y
del vastago g, variando asi la marcha muerta del ém-
bolo de distribucion b,, para obtener més tarde la aper-
tura de los canales.

SANTIAGO LOPEZ TAPIAS.

Mecanica

Acumuladores para el aprotfechamiento

del vapor de escape

La idea de aprovechar, por medio de unaturbina de-
baja presiéon, la energia contenida en el vapor de esca-
pe de las méaquinas reciprocas no es nueva, como po-
dria creerse, ya que esta combinaciéon fué objeto de una
patente solicitada hace unos 70 afios. Sin embargo, esta
aun reciente la fecha en que fué desarrollada y llevada
4 la practica. El estudio de los medios empleados para
su realizacién es muy interesante, sobre todo cuando
éstos deben aplicarse & maquinas de funcionamiento in-
termitente.

Es evidente que, en la practica corriente, la cantidad
de vapor de escape suministrada por una maquina se
halla sujeta & grandes variaciones. Sobre todo si se tra-
ta de utilizar, en combinacién, el vapor procedente de
varias maquinas, cada una de ellas funcionando de un
modo més 6 menos intermitente, las fluctuaciones en la
cantidad aprovechable y en la presion podran ser muy
amplias.

Acumulador metalico

El principio en que se basa consiste en la absorcién
de! exceso de calor contenido en el vapor durante los
periodos de mayor produccién y su devolucion, con la
menor pérdida posible, cuando dicha produccion es
inferior al consumo de la turbina. Uno de los aparatos
mas antiguos que se han construido para este objeto es
el acumulador de masa metalica que, si bien es relativa-
mente ineficaz, puede prestar algin servicio en instala-
ciones pequefias. Consiste en un depdsito cilindrico (en
general una caldera vieja llena de railes viejos) apilados
paralelamente al eje de la caldera. El vapor entra en es-
te depdsito por uno de sus extremos y sale por el otro;
el vapor regenerado es producido por la evaporacion
del agua de condensacién depositada en los intersticios
existentes entre los railes.

Entre otros inconvenientes que presenta este tipo de
acumulador, hay que tener en cuenta su elevado coste,
debido & la cantidad importante de hierro que requiere
su construccion. En efecto, para llenar una caldera de
8 X 2 metros, se necesitan 50 toneladas de railes. El es-
pacio que ocupa un acumulador de esta clase es, ade-
mas desproporcionado con relaciéon a! rendimiento que
puede dar.



82 E1 Mundo CIiENTinco — Inventos Modernos

Acumulador Ratead

El profesor Rateau se ha dedicado con mucha acti-
vidad & la solucién de las problemas relacionados con
las turbinas de vapor y, entre los varios adelantos que a
él se deben, figura el acumulador que lleva su nombre,
el que representa la figura 1.
El vapor de escape es conduci-
do desde la maquina por la
tuberia indicada & la izquierda
y entra en los tubos ovalados
dispuestos en dos 6 mas pares,
visibles en la secci6on del apa-
rato. Estos tubos llevan, cada
uno, en el lado que hace frente
al otro, 6 sea hacia el interior
de cada par, una fila de peque-
fios agujeros, que se hallan
aproximadamente 4 unos 30
centimetros por bajo del nivel
del agua. El vapor sale por es-
tos agujeros, atraviesa la capa
de agua y se acumula en el es-
pacio vacio que hay encima de
ésta. Los tubos de cada par es-
tdn reunidos en su parte supe-
rior y en toda su longitud por
una placa que impide el paso
de! vapor por entre ellos, y la proyeccion del agua
por la explosién, en su superficie, de las burbujas de
vapor. El nivel del agua es mantenido constante por una
vélvula de flotador que regula la entrada del liquido, &
la derecha del depésito; el acumulador esta provisto, en
su parte superior, de unavalvula de seguridad, que per-
mite la salida del vapor, en el caso de
que la presion de éste llegara & exceder
del limite normal.

Un acumulador de este tipo y de
las dimensiones ordinarias puede rege-
nerar una cantidad de vapor suficiente
para asegurar la marcha de la turbina,
estando parada la maquina, durante cua-
tro minutos; si el paro es de mayor du-
racion, es menester suministrar & la tur-
bina una nueva cantidad de vapor. A este
fin, el acumulador se halla provisto de
una valvula que permite la entrada del
vapor bajo la presion atmosférica. El
funcionamiento de esta valvula es regu-
lado por la presién en el interior del

TIEMPO EN MINUTOS

ACUMULADOR CASi

Fig. 3.

acumulador y es, por consiguiente, impo-
sible que la turbina llegue & pararse por
falta de vapor, puesto que, en caso de re-
sultar insuficiente el vapor regenerado
del interior del acumulador, se abre la
valvula que permite la entrada de vapor
procedente directamente de la caldera.
Los esquemas a, b, ¢ de la figura 2
presentan un interés especial como da-
tos comparativos de los efectos obteni-
dos con el acumulador vacio y el acu-
mulador cargado con la cantidad nece-
saria de agua. EIl ensayo cuyos resulta-
dos estdn consignados en estos diagra-
mas fué hecho con un acumulador Ra-
teau de 7.000 pies cUbicos de capacidad, alimentado por
el vapor de escape de una maquina de 2 cilindros de
40 pulgadas y recorrido de émbolo de 5 pies. Estando
el acumulador vacio, las fluctuaciones de la presion
eran extremadas, como lo muestra el diagrama 1, hasta
el punto de hacer imposible la marcha regular de la
turbina. Cuando el acumula-
dor contenia agua, alcanzando
el nivel de ésta una altura de
280 "/m aproximadamente por
encima de los agujeros de los
tubos ovalados, y siendo la
temperatura del aparato de 110*
Fahrenheit, las condiciones de
la presién se hallaban grande-
mente mejoradas, no excedien-
do nuncade */* de libra las va-
riaciones de la misma. Es tam-
bién digno de mencionarse el
hecho de que, al ser parada la
maquina de vapor durante un
minuto y cuarto, & partir de la
linea que corresponde al se-
gundo minuto del gréafico, el
descenso de presion aparece
como gradual é insignificante
(diagrama 2). El diagrama 3 ha
sido trazado con una altura de
agua en el acumulador de 325 “ /maproximadamente y
4 una temperatura de 212* Fahrenheit. Es de notar que
la presion es algo mayor que en el caso precedente, por
haberse reducido en cierta proporcién, mediante una
temperatura mas elevada, el efecto de la condensacion
del vapor de escape.

LLENO

Fig. 3. -CscJu«iTU de \i Insttlacién de unaturbina para el aprovechamiento

del vapor de eMape.
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D iposicién de la turbina

El esquema figura 3 da una idea general de la dis-
posicién habitualmente adoptada para las turbinas mo-

vidas por vapor de
escape. Los apara-

tos que representa

este esquema se
hallan instalados

en una fabrica me-
talirgica que com-

prende 6 maquinas

con una produc-

cién de 41.000 li-

bras de vapor por

hora. Encima del
acumulador Ra-

teau esta dispuesto "
un deposito recep- 8
tor cuya misién es
amortiguar el cho-
que del vapor de
escape procedente
de las maquinas.
Al salir del acu-
mulador, el vapor
es conducido, por
una ancha tuberia,
4 las dos turbinas,
de 450 kw. de ca-
pacidad cada una,
y de ellas & un n
condensador baro- ~ 0
métrico no indica-

do en el esquema.

El acumulador
esta construido pa-
ra asegurar la mar-
cha de las turbinas, & plena carga,
en sustitucién de las maquinas de
vapor, durante periodos de 45 se-
gundos. Es interesante la observa-
cion de que el acumulador, accio-
nando una sola turbina, ha podi-
do mantenerla en marcha durante
9 minutos, con una carga de 390
kilovatios durante los 6 primeros
minutos, disminuyendo progresi-
vamente hasta 125 kw. durante los
3 ultimos.

Otro tipo de aparato regene-
rador de vapor es al acumulador
que representa la figura 4, y que
construye la compafia del reca-
lentador Cruse. El principio en
que se basa el funcionamiento de
este acumulador consiste en que
el agua, en vez de formar una
masa, debe ser dividida en finas

D >

T

particulas, penetrando en el acumulador en forma de
lluvia, para que su contacto con el vapor sea mas intimo

y las dimensiones del acumulador

cuencia, reducirse al minimo. El vapor entra en el de-

pésito A por el fondo y sale del

®dremo, dirigiéndose hacia la turbina. El agua pulve-
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rizada, proyectada desde la parte superior del depési-

to, sigue, por lo tanto, un trayecto contrario al del va-

Bombaetnfrifuga
y motor

O

Flg. 4.—Acumulador Cruse.

Salida del vapor
rejtnerado

- ilUciUn
Regalador
automatico
de nivel

Fig. 5.—AcunuUdor Schwarz

puedan, en conse-

mismo por el otro

por; su accién consiste en absorber el calor despren-
dido del vapor, mientras que el suministro de éste es

abundante, y resti-
luirlo cuando di-
cho suministro
cesa.

El depésito B
desempefia el pa-
pel de acumulador
del calor recupera-
do; desde el princi-
pio de la opera-
cion, debe mante-
nerse constante-
mente lleno de
agua. En caso de
necesidad, puede
suministrarse al
acumulador vapor
procedente direc-
tamente de la cal-
dera. En general,
se instala también
un separador de
aceite entre la méa-
quina y la entrada
del vapor en el
acumulador.

Acumulador

Schwarz

El acumulador

Schwarz, que re-

presenta el esque-

ma figura 5 es, en

sus lineas generales, analogo al
precedente, pero se distingue de
él por ciertos detalles. EI vapor de
escape, después de atravesar un
separador de aceite, penetra en el
acumulador por la mas alta de las
dos tuberias, cuyo arranque se ve
al lado derecho del depésito, baja
luego siguiendo el espacio del va-
cio que existe entre el depoésito
exterior y el acumulador propia-
mente dicho, volviendo & subir &
través de éste para salir, finalmen-
te, en direccién & la turbina, por
la tuberia vertical de la parte su-
perior. El acumulador propia-
mente dicho se halla constituido
por cierto nimero de departamen-
tos con fondo perforado, provis-
tos de tubos de irrigacion. Debajo
de cada uno de estos departa-

mentos esta dispuesta una reja, que tiene la misién de
desparramar el agua impulsada por la bomba de circu-
lacion, proyectandola en forma de lluvia fina, con la
cual el vapor se halla intimamente mezclado.

Cuando el acumulador recibe un exceso de vapor
de escape, la presién se eleva, pero la diferencia de tem-
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peratura entre el vapor y el agua se nivela por la con-
densaci6on de una parte del vapor; la presién, entonces,
disminuye mientras el agua adquiere y acumula una
nueva cantidad de calor. Si, por el contrario, el sumi-
nistro de vapor es insuficiente, la presién baja propor-
cionalmente; pero, como entonces la temperatura del
agua se halla més elevada que la de! vapor, cierta can-
tidad de agua se transforma en vapor, elevandose en
consecuencia la presion.

El acumulador se halla provisto de una valvula para
la entrada de vapor procedente directamente de la cal-
dera, para el caso de ser insuficiente el suministro de
vapor de escape. También lleva una véalvula de seguri-
dad, para remediar un exceso de presiéon y un regulador
de nivel, que realiza automaticamente la evacuacion del
agua de condensacién en exceso.

Una particularidad interesante de este tipo de acu-
mulador es el método por el cual el volumen de agua
es regulado conforme lo exigen las variaciones del vo-
lumen de vapor. Este efecto de compensacién depende
de la presion existente en el interior del acumulador. Si
esta presion excede de un limite prefijado, la valvula
dispuesta en la parte superior de la cAmara de vapor se
abre automaticamente y, del depdsito superior, cae en
la camara inferior suficiente cantidad de agua para ni-
velar latemperatura. Ademasde obrar como reguladora,
esta disposicion tiene, por otra parte, la ventaja de re-
ducir al minimo la energia requerida por la bomba de
circulacion.

F. H DAVIES.

La fundicion por via eléctrica

En esta modernisima orientacién de la produccién
siderdrgica, son de muy notable valor practico los re-
sultados obtenidos y las observaciones que se han
podido deducir de los experimentos Gltimamente verifi-
cados en la instalacién de ensayos fundada por una so-
ciedad sueca en Trollhaettan, 4 fines de IQIO.

De la revista «Stahl und Eisen» de Dusseldorf, ex-
tractamos los méas importantes de estos resultados:

Constraccién.— De los primeros experimentos se
dedujo la insuficiencia de la depuraciéon de los gases
por la via seca, modificAndose en su consecuencia la
disposiciéon constructiva primitiva, en el sentido de adi-
cionar un lavador centrifugo, por el cual se tamizan
los gases antes de pasar a las regiones altas del horno.

Se hicieron otras pequefias modificaciones en el
crisol y en la estructura general del horno, de poca
importancia.

Electrodos. —Lo% primitivos, de seccién cuadrada,
se sustituyeron por otros de seccién circulary 600 m
de didmetro por 1 m. 5 a4 1 m. 8 de longitud, que pre-
sentaron un contenido de 4,15 "/ode cenizas, 0,022/,
de fosforo y 0,85 "i,, de azufre. Para una produccion de
fundicién de 3.214,180 kilogs., verificada desde el 4 de
agosto de 1911 al 6 de marzo de 1912, se consumieron
18,400 kgs. 27 de electrodos, correspondiendo & la to-
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nelada de fundicién 5 kgs. 72 aproximadamente. No es
minimo este consumo; aun cabe reducirlo por lo me-
nos al entero 5, con una buena carga y una marcha
regular.

Ensayos de fusion.—Los resultados de estos en-
sayos se refieren al mismo periodo mencionado y
fueron obtenidos & partir de cargas de diferente com-
posiciéon. Los cuadros | y Il precisan en cifras estos
resultados y sus diferentes factores.

Fundicion y escorias.— Los resultados obtenidos en
seis grupos de analisis de la fundicién y de los gases,
se especifican en el cuadro Ill.

Xtiy> [Traj

YOarm

(t>0*C % m
.i, g :-ﬁi%

%]
|-
i".Sfi i Mr.llr

at

coyy

Fig- 1

En cuanto & las escorias, mostraron un contenido de
1,09 “'ode hierro metélico.

Las oscilaciones de temperatura de la fundicién se
seflalan por una minima de 1,240" C. y la minima ex-
cepcional de 1,420°, observada en un solo caso; la
méaxima general se sefiala en los 1,330". Estas tempe-
raturas corresponden & proporciones diversas de algu-
nos cuerpos contenidos en la fundicién. En la tempera-
tura mas alla observada (1,420°), el silicio estaba conte-
nido en la proporcién de 0,70 "/,,y el manganeso en la
de 0,55 */,. Las minimas temperaturas de 1,240" & 1,250"
correspondieron & muy pequefias proporciones de es-
tos dos cuerpos.

Las oscilaciones de temperatura de las escorias si-
guen la misma marcha que las de la fundicion, soste-
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nténdose siempre unos 30" & 90° mas alta que la de
ésta.

Gcerses.—EIl cuadro 111 muestra su composicion.

Para medir sus diferentes temperaturas, se practica-
ron en la cuba de carga siete orificios & partir de su
base, dando los siguientes resultados:

Temperatura en el borde Temperatura en el centro

510° 825
355° 820°
360° 695°
250° 660°
195"

nno

Respecto & la circulacién de los gases en la cuba, se
demostré la influencia que tiene la forma de los peda-
zos de carbén de madera, pues, siendo éstos planos, se
sobreponen regularmente por sus caras, formando un
cierre que obstruye casi completamente la colada de
los gases y su circulacion franca.

Pérdidas calorificas.—Dos factores principales con-
curren & esta producciéon negativa: 1" la refrigeraciéon
por agua; 2.° la radiacién de los electrodos.

Las pérdidas calorificas por la primera causa, con
una carga de 1360 & 1875 kw., ascendieron & 288 kw.
Por el segundo concepto, 6 pérdidas en los contactos y
envolturas de los electrodos, fueron de un 11,04 "U- La
pérdida total se eleva al 14,49 “/ode la carga total.

Se ha observado que son mucho mas reducidas las
pérdidas por radiaciéon en los electrodos de seccién
circular que en los de seccién cuadrada.

Accion del azufre. - Son de notar los resultados ob-
tenidos respecto de la proporciéon del azufre en la fun-
dicién operada con el homo eléctrico comparativa-

mente con la contenida en la fundicién operada con el
horno ordinario, contrarios a4 la hip6tesis generalmente
admitida de ser en éste mayor aquella proporcién, su-
puestas idénticas las condiciones de composicion de
la carga, etc.

En un experimento verificado en estas condiciones,
se obtuvieron los siguientes resultados:

Horno eléctrico Alto horno ordinario
Proporcion de azufre. . 0,034 °/0 0,015% & 0,020%
Idem de silicio . . . 0,87 o 08 % a 09 %

Energia disponible; su utilizacion.—EI factor utili-
zacion puede mejorarse con las dimensiones del horno
y el nimero de electrodos. He aqui un céalculo béasico:
Suponiendo pue se pueda disponer de 2,200 kw. al
precio de 55 pts. 40 por kw.-afio, y deduciendo 75 kw.
para alumbrado y fuerza motriz, restan para el alto
horno 2125 kw.; descontando de éstos un margen, que
podemos llamar de pérdidas practicas, de 200 kw.,
queda disponible en definitiva una carga media de
1925 kw. Y si se fija en 4,25 toneladas por kilovatio y
afio la produccion de fundicién, y prudencialmente se
descuenta un mes de parada, tendremos para el total
anual:

1 Vo111, N25 ~ 7,499 toneladas.

Se utiliza el 80,2 "1"*de la energia disponible, elevan-
dose sus gastos & 16 pts. 25.

Para el calculo del aparato es factor importantisimo
la intensidad que puede ser aplicada sin sobrecargar
los electrodos y los contactos. En el alto horno de
Trollhaettan, en ciertos momentos la carga en los elec-
trodos ha llegado & 15000 y 16000 amperios, que co-
rresponden & 5,66 amperios por centimetro cuadrado.

Cuadro 1 v 11— Resultados de los ensayos de fusién
ENTRADAS SALIDAS HIERRO EN
GRUPOS . Csrbén i
. Carbo6n g . el mine-
Escorias U car™a
0s PERIODO DE ENSAYOS Mineral Cal de madera Cok elegfrtl)%sos Fnndicién ral
ENSAYOS
Kp- Kgs. Kgs. Ke>. K. Kk9. Kcs. o/ Vo

14 Vil 4 agosto 1911 & 6 marzo de
1912

ENEROIla ELECTRICA

5.273.8841380.922 1.300.998 4.700 1.574 3.214.180 1.039.432 60,95 56,84

medio  medio

Consumo de elec-

. Carbén KW/h trodos por tonela-
GRlIJDZOS Escoria b HORAS MEDIA DE LA CARGA da de tundicién
tonelada  Madera . . MEDIA
ENSAYos ‘tonelada tonelada de mareba de parada Tensién V Intensidad amp. Por Conau-  Com-
h ddIeIdD de Total tonelada mo bustion
i Vi mdict fundicién ; de fun-
( h. min. h. min, ! , Fasell Fase 1 Faseil KW. dicion Kes Kp.
Media 323 404,77 4.825,44 345,11 : 73,6 76,80 11.423 11.391 1.482 7,151.668 2.225 5,72 5,18
(total) (total) 1
Cuadro Ill.— Resultados de analisis de la fundioén y de los gases

GRUPOS COMPOSICION DE LA FUNDICION COMPOSICION DE LOS GASES DE CIRCULACION  Densidad  Potencia
OB del calotlflct del
ENSAYO gas seco gas
c S| Mn s Ph co" co H CH* N por por n>*
lavil o i % -/ 5 LV Kis. Calorias

Media 3,406 0,725 0,477 0,0126 0,0200 23,49 63,15 10,35 1,52 1,49 1,290 2,297
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siendo aquéllos de 600 milimetros, pero en este caso,
aunque sin graves inconvenientes de otro orden, se
producen grandes pérdidas en el circuito de baja ten-
sién y por la refrigeracién del agua sobre los contac-
tos. El limite prudencial de que no conviene pasar es
de 2 amperios/cm’'.

La resistencia en el crisol varia con la profundidad
del bafio y la naturaleza de las cargas que, cuando son
ricas, con una ligera adiciéon de cal provocan un creci-
miento de intensidad tanto mayor cuanto mas ligera
es la proteccién del mineral en relaciéon con la del car-
bén. Una carga pobre exige para el mismo amperaje
una tension mas elevada.

El esquema de la figura 1 da idea del estado del
horno durante su funcionamiento; el representado se
ajusta & las condiciones relativas al da 22 de sep-
tiembre de 1912; La cuba habia recibido 18,400 kgs. de
mineral, 760 kgs. de fundente calcareo y 3,800 I™s. de
carbén de madera, en 40 cargas compuestas cada una
de 414 kgs. de mineral de Tuollavara, 18 kgs. de mi-
neral de Stribergy 2,8 I”s. de mineral de Staellberg, vy,
por otra parte, de 19 kgs. de calcareo y 15 kgs. de car-
bén de madera. Las cargas contenian 65.02 7Y, de
hierro; las escorias resultantes fueron de 165 kgs. por
tonelada de fundicién y el consumo de carbén de
305,3 kgs. La potencia media absorbida fué de 1409 ki-
lovatios. La circulaciéon de los gases de 0,27 por se-
gundo y e! consumo de corriente de 1,671 kw.-hora por
tonelada de fundicion.

Conclusiones generales.—El mejor reductor es el
carbén de madera partido en trozos de tamafio irregu-
lar. Las briquetas de mineral deberan estar perfecta-
mente secas; pero no se debera cargar mas del 30 de
concentrado, proporciéon ya por si misma bastante alta
cuando el concentrado es de grano muy fino; conviene,
en todo caso, cargar con preferencia el centro de la cuba.

Horno combinado para la

elaboracioén del acero

Sabido es que el procedimiento basico, 6 del hogar
abierto, si bien permite realizar la reducciéon del carbo-
no, el silicio, el fé6sforo, el manganeso, y eventualmen-
te de! azufre, lleva aparejadas una serie de operaciones

FI(. 1.—Fnncionindo como tiomo de boger abierto y horao el trico.

largas y costosas; s6lo es insuperable en cuanto & la
reduccion de! fésforo. Por otra parte, el convertidor
Bessemer constituye un excelente medio para la elimi-
nacion del carbono y silicio contenidos en el hierro; el
homo eléctrico, es, en fin, superior & todos los demas
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sistemas para la reduccién del azufre y como desoxi-
dante. En el horno moévil aqui descrito se hallan reuni-
das, segun el inventor, las cualidades parciales de cada
uno de los procedimientos referidos.

El conjunto del horno descansa en el interior de una
cubeta 6 porcion deesfera ¢, cuyo radio es igual a la dis-

tancia de la superficie interna de dicha cubeta al centro
del conducto de los gases i/ el orificio para la carga
del horno se halla en e y, normalmente, esta cerrado
por una puerta e'. El convertidor Bessemer consiste en
una camara H, que comunica con la caja de aire | por
ios agujeros la cAmara H comunica ademas con el
exterior por el tubolJ. Los electrodos K estan dispuestos
en sentido vertical y son ajustables en dicho sentido.
Estando el horno cargado, por ejemplo con 15 to-
neladas de lingote de hierro con una gran proporcién
de carbono, la carga entera podra ser fundida al cabo
de 2 horas aproximadamente. Al principio de la opera-
cién el horno estd colocado en la posicion norma!
(fig. 1). Cuando han pasado al estado liquido unas 5
toneladas de metal, el homo es inclinado hacia la de-
recha, tomando la posicion que indica la figura 2,y
funciona entonces como convertidor para la reduccion
del carbono y el silicio, elevdndose la temperatura del
metal de 1,800° &4 3,000“ F. Las escorias de reaccion
acida, que se han formado durante este proceso, son
entonces expulsadas, facilitAindose esta operaciéon por
una corriente de aire proyectada sobre la superficie del
metal por el tubo J. Se vuelve & colocar luego el horno
en la posicién horizontal de la figura 1y se continta la
reduccién de la parte de la carga no fundida todavia,
acelerando la temperatura elevada de las 5 toneladas de
metal que han sido sometidas ya & la accion del con-
vertidor y la influencia de los gases desoxidantes con-
tenidos en el metal fundido. Por otra parte, la defosfo-
racion del metal ha ido efectudndose sin interrupcion
durante todo el curso de las operaciones anteriores, de
modo que, al cabo de 2 horas aproximadamente, la
carga de! horno, totalmente fundida, no contendréa sino
las debidas proporciones de carbono, silicio y fésforo.
Sélo quedan por eliminar los gases encerrados dentro
el bafio de metal y el azufre; para realizar esta Gltima
fase de laelaboracién del acero, entra en juego el pro-
cedimiento eléctrico. Terminada ya la fabricacién, para
verter el metal en los moldes, el horno puede inclinarse
hacia el lado opuesto al convertidor.—i. j. BROCA.
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Inventos modernos

Esterilizacion del agua por medio

de los rayos ultraviolados

P. Otto, de Paris, ha patentado este aparato en Ale-
mania. Compdnese de un recipiente cilindrico, provisto
en sus extremos de aberturas
de admisién y de salida. Este
recipiente posee, en su centro,
una especie de emparrillado
formado por lamparas de cuar-
zo que dejan entre si un pe-
quefio espacio, y el agua divi-
dese de este modo en un cho-
rro pequefio al esterilizarse, con lo que la operacién
tiene toda la eficacia que es de desear.

Cimientos de construcciones

La casa E. Frankignoul, de Lieja, ha patentado en

Inglaterra un nuevo sistema de construccion de los ci-

mientos. Consisten éstos, en el

sistema patentado, en una capa

de arena 4 contenida en una

cubeta de ladrillos 2, provista

de aberturas 6. Las aberturas

estdn normalmente tapadas;

pero, si el suelo se hunde por

un lado 6 se deprime, la arena puede escaparse por el

lado opuesto por las aberturas, de modo que restablece

el nivel. Puédese practicar cAmaras 5 para dar acceso &
las aberturas 6.

Elevacion de los liquidos

La Siemens Schuckertwerke, de Berlin, ha patenta-
do en Alemania una bomba de combustién interna del
tipo en que una columna de liquido, elevandose, vuel-
ve 4 la camara de combustion paracomprimir la nueva
carga de combustible, y estd dispuesta de modo que
cada movimiento de la columna liquida es provocado
por una explosion. Dispdne-
se & este efecto cuatro cama-
ras de combustién 1, 2, 3, 4,
colocadas por parejas a los
extremos de un tubo 5, fun-
cionando cada cdmara segun
el ciclo de cuatro tiempos:
explosién, escape, aspiracion,
compresién. Supongamos
qgue la explosién se realice en la cadmara 1. el agua
fuérzase entonces dentro el tubo 5, hallandose cerrada
la valvula 6. ElI movimiento del agua provoca la aspi-
racién en las camaras 2 y al otro extremo del tubo 5
el escape de los gases consumidos de la camara 3, y
la compresién del combustible fresco en la cAmara 4.
El volumen de agua restante pasa por el tubo 12 4 tra-
vés de las valvulas 7, y se aspira una nueva canti-
dad de liquido & través de las valvulas 8. Producese
entonces una explosién en 4, y una nueva serie de

acciones parecidas se repite, evacuadndose el agua &
través de las valvulas 6 y aspirandose por 9, etc. Para
evitar que el agua se escape de las valvulas 6y 7 des-
pués de haberse producido las explosiones en las ca-
maras adyacentes, dispénese una valvula controladora
13 provista de un resorte ante la precedente, siendo
suficiente la fuerza del resorte para mantener abierta la
véalvula cuando el movimiento del agua proviene del
cilindro mas distante é insuficiente cuando la explosion
tiene efecto en el cilindro méas préximo. Para econo-
mizar espacio, el tubo 5 puede ser circular segun un
angulo de 180°y ias cuatro camaras estar dispuestas
una al lado de otra.

Distribucion para motores sin valvulas por

medio de dos pares de cajas planas

A ambos lados del cilindro A, que posee en su par-
te superior aberturas de admisién a y de escape b,
muévense unos pares de cajas distributoras a" y a* para
la admision, y 6' y para el escape, que se deslizan
entre la pared exterior del cilindro y la pared interior
de la cubierta B, 4 su vez provista de tubos de admi-
sién a’ y de escape &, cuyos ori-
ficios desembocan frente & los tu-
bos de admisién a y de escape >

Las cajas de admisién a' flI’ y <a 01b
de escape b' 6* poseen aberturas

ara” o* las cuales, en el mo-

mento de la admisiéon y el escape, va.
van & coincidir con los orificios ... rd,
de admisién y de escape a, y

b, 6>

Estas cajas son gobernadas

por bielas ¢" c¢c* d" d\ articuladas
sobre excéntricas, montadas en
un arbol que gira & velocidad la
mitad menor que la del motor.
Ademas, las cajas a' y 6* héallanse provistas de dos
aberturas oblicuas ej que, en el momento de la explo-
sién, van & coindidir con la abertura a* de de la caja a',
0, respectivamente, con la b* de la caja b’ situada
frente & los orificios a y b.

La presion de la explosion se lleva asi sobre la pa-
red interior de la cubierta B y las cajas quedan conve-
nientemente descargadas. Esta disposicién ha sido pa-
tentada por la compafiia Clément-Bayard.

Amper-hora-meUo para dos corrientes

tarifadas a diferente precio

Cuando se trata, por ejemplo, de corriente de fuer-
za motriz y de luz, que se tarifan a diferente precio,
el aparato se construye de mo-
do que & cada corriente co-
rresponde un colector y un
devanado particulares. Los de-
vanados se calculan de modo
que el mismo aparato conta-
dor sirva para las dos corrien- m
tes. Patentado en Alemania por la Allgemeine Elektri-
citits Gesellschqgft, de Berlin.
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Barnices 4 base de materias plasticas

Los ingenieros quimicos L. Ciément y Riviére publican en
la Revue de Ctiimie Indusirielle de Paris, un documentado ar-
ticulo con este titulo que reproducimos en parte por el inte-
rés que dcspierta.

Papeles barnizados

Los papeles barnizanse generalmente con una composi-
cién & base de nitrocelulosa 6 de acetato de celulosa, de!
mismo modo que se practica con los tejidos ¢ bien por me-
dio de una maquina, empleando pastas de composiciéon ana-
loga & la utilizada en el barnizaje de los tejidos. Se ha aplica-
do con éxito el acetato de celulosa.

Los productos obtenidos con estos barnices dan papeles
6 cartones cuya superficie se graba con facilidad por medio
de cilindros, empledndose en muebles, encuademaciones, etc.,
imitando la madera, el cuero y otros materiales.

Los papeles barnizados ligeramente tienen propiedades
aislantes muy pronunciadas, y de ahi su empico en el mon-
taje de ios transformadores.

La recuperacion de los disolventes volatiles disminuye ex-
traordinariamente el precio de Coste de los tejidos lavables,
cueros artificiales y, en general, de los tejidos y papeles pin-

tados. Se han preconizado numerosos sistemas, que se dife-
rencian entre si segin que los vapores recogidos en el seca-
dor sean mas 6 menos ligeros 6 pesados que el aire.

Entre otros procedimientos de barnizaje de papeles, cita-
remos jas capas formadas por mezclas de aceites, de parafina,
de soluciones de resina y también de glicerina conteniendo
en solucion de dextrina 6 gelatina, solucién de goma laca, etc.

Las hojas de cartén pueden retener una capa formada por
una mezcla de asfalto, alquitran y algo de resina.

Barnizado de los cueros naturales

Barniz & base de nitrocelulosa.—Los cueros naturales, &
una superficie poco brillante unen el defecto de ser permea-
bles al agua; el barnizado por medio de compuestos & base
de nitrocelulosa 6 de acetato de celulosa, hace & los cueros
impermeables y muy brillantes, dejandoles su suavidad.

El barniz que se utilice como primera capa debe ser muy
flexible, para que no anule ninguna de las cualidades del
cuero. La capa superficial debe ser, por el contrario, rigida,
para dar & la superficie del cuero el brillo necesario y una
débil rayabilidad: Worden (Nitrocellulose Industry) indica
las composiciones siguientes:

Cara exterior del cuero (pelo):

Nitrocelulosa.....ccooovvoeniiiiniciiecene 112 gramos
Alcohol metilico... 1820 —
Acetato de amilo 700 —
Bencina de 71° B.. 840 —
Aceite de /ase/ hasta completar. 4'5]

Mundo CIiENiimco — Inventos Modernos

Para dar gran brillo afiadir de 100 4 300 gramos de aceite
de linaza. Una superficie de 10 m’ absorbe 1‘5 litros de
barniz.

Cara interior del cuero (carne);

Nitrocelulosa
Alcohol metilico...
Acetato de amilo..........ccccoevevnnnn.
Aceite de ricin0......ccccoeevevvcvienns
Bencina de 62° B
Aceite defasel hasta completar.

gramos

La nitrocelulosa se disuelve en el acetato de amilo; aparte
se disuelve el aceite de ricino en el alcohol metilico, y se
mezclan ambas soluciones, afiadiendo lu”~o el aceite de Zase/
mezclado con la bencina.

Aplicase este compuesto con un pincel de 15 centimetros
de ancho, poniendo el cuero sobre una plancha de vidrio.

Sécanse los cueros dentro un marcoy & una temperatura
de 40°, cuidando de barnizar s6lo los perfectamente secosy
de superficie pulimentada previamente con piedra pémez.

Para los cueros cortados del centro de la pie! entera, el
primer barniz tendra la composicién siguiente:

Nitrocelulosa.........cccccccevvevvieinenann.
Alcohol metilico aJ 97 por 100..
Acetato de amilo
Aceite de/use/refinado. . . ,
Aceite de ricin0........ccceveevevnenenn.
Bencina de 71° B hasta completar,.

gramos

4'51

La segunda capa ha de contener solamente la mitad de
aceite de ricino; la capa no contendra aceite de ricino: dilu-
yesele en doble cantidad y se vierte simplemente sobre la su-
perficie. El grano se da en la prensa, & 70°.

Las pieles cromadas sirven para hacer cueros lacados
blancos (Worden). El cuero se sumerge en un bafio de acido
oxalico y de acido sulfirico; se le prensa y se le sumerge lue-
go en un bafio que contenga carbonato de cal en suspension.
Lavase el cuero hasta reaccion neutra, se le seca, cepillay
pulimenta finalmente con piedra pémez.

El cuero blanco hacese brillante con una capa ténue de
nitrocelulosa y aceite de ricino.

Otro procedimiento para la obtencién de cueros lacados
blancos consiste en revestirlos de gran nimero de capas que
contengan una materia blanca, 6xido de cinc por ejemplo.

Tales son los diversos procedimientos de barnizado de los
cueros que indica Worden; por desgracia, el elevado coste
del acetato de amilo hace imposible toda fabricacion. Hacese
preciso suprimirlo y emplear, como disolvente de la nitroce-
lulosa, el alcohol alcanforado; disuélvese, por ejemplo, dese-
chos de celuloide en el alcohol desnaturalizado ordinario, y
de este modo se obtienen composiciones mas baratas.

Barnices d base de acetato de ce/a/osa—Para la cara ex-
terior del cuero se empleara la férmula siguiente;

6 gramos
.90 —
.10

Acetato de celulosa.........cccceevveeiinnne
Tetracloretano.
Alcohol

Para la cara interior un barniz mas suave y flexible, hecho
segun la formula:

Acetato de celulosa..........cccoevvreniricnnne. 10 gramos
Triaceting...c.ccvccecccecccece e 5
Tetracloretano........cococvevevcevieveceeiens 90 —
AICONOL....couiiiiiicccccecce e 10

Lacas de nitrocelulosa para cueros naturales

Worden menciona también en su tratado el siguiente pro-
cedimiento de lacas de nitrocelulosa para cueros naturales.
Férmase por la mezcla de nitrocelulosa y aceite de linaza.

El aceite de linaza se hace hervir en una caldera; condu-
cesele & 100°, se afiade el secante y se aumenta la temperatu-
ra hasta 275° & razén de 10° cada cuarto de hora. Cuando el
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aceite ha tomado la consistencia del jarabe, retirase la caldera
del fuego, déjase descender la temperatura hasta 100° y se
afiade entonces un 20 por 100 de acetato de amilo al volu-
men primitivo de aceite. Filtrase lu~o con filtro de papel.

Lasolucion de aceite de linaza secante es afiadida & una
solucién de nitrocelulosa compuesta de:

Nitrocelulosa.......cccocoveininccnenn. 224 gramos
Alcohol amilico........ccoeveeevericinnae, 26 volimenes
Acetato de amilo.......c.cceceeveveiens 70 —
Bencina de 62° B.......cccoeevveieiennns 48 —

4'5 litros en total

Afadase una parte de aceite y tres partes de solucién de
nitrocelulosa para la primera capa, y una parte de aceitey
seis de solucion de nitrocelulosa para la segunda.

El cuero se extiende sobre una plancha de vidrio y el bar-
niz se aplica 430-32° y seca & 35° en un secador.

Lacas de acetato de celulosa

Son compuestos de acetato de celulosa, de una crecida

proporcion de triacetina U otra materia susceptible de dar
plasticidad en solucién con el tetracloretano alcohélico.

Lacas para metales
Lacas de bronce

Para obtener lacas de bronce empléase, segiin el citado
autor:

Colodién al 3 por 100. 75 4 80 por 100
Bronce pulverizado. . . . 25430 —

Afdadase & veces sandaraca 6 resina.

Se ha patentado la siguiente mezcla como base de una
laca:

Celuloide.......cooeiiriiieic e 5 por 100
Acetato de amilo........cccoveeiniiiiincice, 45 —
Alcohol metilico que contenga 5 por

100 de aceite de riCinoO......cccceeveueennne 50 —

Si ha de afadirse una resina & la laca, & la nitrocelulosa
prefiérese la masilla (Worden).

Lina férmula muy empleada para el barniz de bronce re-
sistente al calor (radiadores) es la siguiente:

Acetato de amilo.........ccccuenen. 180 4 225 litros
Aceite defusel refinado . . 184 22 —
Alcohol metilico ai 97 por 100 160 4 225 —
Bencina......ccocooeeveeveceiecsceeens 160 4225 —
Nitrocelulosa 1250gramos
Masilla.... . 675 —
Bronce de aluminio...........ccccoeveuea. 4500 —

Colas PARA cueros
Cola & base de nitrocelulosa

Worden publica la formula siguiente:
Disuélvese la nitrocelulosa en una mezcla de:

Acetato de amilo 55 por 100
Aceite defusel.... 12 —
ACELONA .o 10 —
BENCINA. .o 23 —

y se aflade una solucién de caucho en sulfuro de carbono, 6,
«"és simplemente, disuélvase la nitrocelulosa en una mezcla

e acetona y acetato de amilo y se afiade la solucién de
caucho.

Cola & base de acetato de celulosa

Varios autores han hecho notar que las soluciones muy

ensas de acetato de celulosa constituyen colas para los
cueros.

Asi, pues, la mezcla:

Acetato de celulosa......cccoveennnee. 15 por 100
Tetracloretano... 90 —
Alcohol 490° 10 —

aplicada & los dos extremos de una correa los pega rapida-
mente.
Laférmula:

Acetato de celulosa......ccceenennne 15 por 100
Acetato de metilo 6 acetona . . 100 —

pega aun con mayor rapidez. Ambas colas son muy resis-
tentes.

Tejidos barnizados para aeroplanosy globos

A) Telas para aeroplanos.—En los comienzos de la
aviacién pensése naturalmente en aplicar los tejidos caiichu-
tados a la confeccion de planos rigidos para los diversos
tipos de aparatos. Estos tejidos parecian ser los mas propios
para tal uso y se preveia seria dificil reemplazarlos por otros.

Graves defectos, no obstante, han detenido el impulso de
esta nueva aplicacion de los tejidos cauchutados. La cualidad
maés importante que se exige & los planos que deben soportar
los esfuerzos que el desplazamiento del aeroplano ocasiona,
es la rigidez. Estos planos no deben deformarse bajo la in-
fluencia del sol ni la de la lluvia, ya que tales aparatos estan
llamados & atravesar las nubes 6 4 soportar el mal tiempo.

Las telas cauchutadas son impermeables en el sentido de
que no dejan pasar el agua, pero absorben cierta cantidad de
ella, se alargan bajo la influencia de la humedad y la rigidez,
por tanto, no existe en ellas. Por razones de precio y de peso
no ha podido pensarse en aumentar considerablemente el de
la capa de caucho y he aqui, por tanto, la explicacién del
fracaso de estas telas y la causa del éxito de las pintadas con
acetato de celulosa.

Las telas pintadas con acetato de celulosa son flexibles
pero indeformables y no aumenta su superficie la accién
de los agentes atmosféricos (sol y lluvia). El constructor de
aeroplanos puede por si mismo aplicar la composicién ya
preparada sobre las telas, y ésta es una ventaja que hace ex-
tremadamente faciles la frabricacién y la reparacion.

Telas de algodon

Empléase tejidos llanos crudos de 145 & 150 gramos de
peso el m.’, con una resistencia 4 la traccion de 1000 a4 1200
kilogramos por metro, lo que corresponde & 5,5 kgs. aproxi-
madamente de resistencia especifica por milimetro cuadrado
de seccion del tejido (0°18 milimetros de grueso).

En ciertos casos se ha empleado tejidos extrafuertes de
180 & 200 gramos de peso por metro cuadrado, pero con una
resistencia de 1200 & 1300 kgs. por metro. La resistencia es-
pecifica era algo superior; aproximadamente 6'3 kgs. por
milimetro cuadrado de seccion (0°19 milimetros de grueso).

Telas de lino

Estas telas, muy empleadas en la actualidad, son las mas
resistentes. Pesan aproximadamente 145 gramos por metro
cuadrado y tienen una resistencia de 1800 kilogramos por
metro, 6 sea 9 kilogramos por milimetro cuadrado de seccién
(6 0°20 milimetros de grueso).

Los tejidos de seda no pueden ser empleados & causa de
su elevado precio, sin embargo de presentar una resistencia
especifica considerable & la rotura.

Telas de ramio

Recientemente se han fabricado también telas extremada-
mente resistentes empleando fibras de ramio. Pesan 120 gra-
mos por metro cuadrado y presentan una resistencia de 1060
kilogramos por metro, pero sélo una resistencia de 6'2 kgs.
por milimetro cuadrado de seccién, & causa de su poco
grueso (0'17 mm.).

Estas telas ofrecen una resistencia considerable al des-
garro.
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Tejidos pintados con nitrocelulosa

Chanute habia sefialado ya el empleo de los colodiones
de nitrocelulosa para dar 4 las telas de los planos de sus apa-
ratos la rigidez é impermeabilidad necesarias.

En el nGmero de marzo de 1904 de la revista L’Aérophile,
publicése un articulo sobre la practica del vuelo tendido, que
daba las siguientes indicaciones del aparato Chanute: =..Apli-
quese seguidamente dos capas de barniz que encola las cos-
turas juntas y contrae el tejido de tal forma que queda tirante
como la piel de un tambor. El barniz empleado preparase
con 60 gramos de algodén-pé6lvora humectado con alcoholy
disuelto en 1 litro de alcohol y 3 litros de éter sulfarico.
Afiddese 20 gramos de aceite de ricinoy 10 de béalsamo del
Canadéa. Guardase en botellas herméticamente cerradas».

El inconveniente grave de esta composicién es su inflama-
bilidad, que no le ha permitido ser aceptada en la practica,
pues las telas podrian inflamarse al contacto de una chispa 6
de la méas pequefia llama.

No obstante, no olvidemos el importante hecho de que
un colodién de un éter de celulosa extendido sobre un tejido
provoca al secarse una contraccién y, por consiguiente, una
tensiéon de este tejido si se ha retenido ya dentro de su marco
rigido. La adherencia de la preparacién & la tela es perfecta,
pero las telas son extremadamente rigidas.

Telas pintadas con acetato de celulosa

El acetato de celulosa bajo forma de colodiones, provoca
igualmente la tensién de las telas y tejidos, pero éstos son di-
ficilmente inflamables y por completo impermeables. Las
telas de este modo pintadas son mas suaves y flexibles que
las pintadas con la preparacién nitrocelulésica; la capa no se
resquebraja.

En un principio se emplearon disoluciones 4 base de clo-
roformo y compuestas de:

Cloroform 0. 1000 gramos
Acetato de celulosa ... 80 —

Renunciose & emplear el cloroformo & causa de su elevado
precio y, &4 la vez, también por los peligros que presenta.

Actualmente se emplea dos tipos de barnices: los que dan
capas rigidasy los que dan capas flexibles.

Capas de barniz rigidas

Férmula /7
Tetracloretaiio ... 800 gramos
Alcohol desnaturalizado de 95® . 80 —
ACELON @ i 120 —
Acetato de celulosa ... 65 —

Esta formula permite un secado réapido, pues contiene
acetona (e — 56°), que también tiene por objeto reducir la
densidad del barniz. No da superficies blancas, producidas
por consecuencia de la condensacién de! agua atmosférica
sobre la superficie pintada, enfriada por la evaporizacion.
Puédese por lo tanto operar dentro de un cobertizo abierto.

Para impermeabilizar un tejido por uno solo de sus lados,
son necesarios 500 gramos de barniz por metro cuadrado, 6
sea 32‘5 gramos de acetato de celulosa, cantidad que se apli-
ca en dos capas sucesivas. Una hora de secado es suficiente
en un local ventilado.

Comiénzase por fijar la tela en el bastidor que constituye
el esqueleto de las alas, extendiéndose en seguida el barniz
por medio de cepillo 6 brocha. Este método es mas reco-
mendable que el de barnizar las telas antes de su montaje.

Si el tejido, después de la segunda capa, aparece rugoso,
ser4d conveniente la aplicaciéon de una tercera capa que deje
la superficie completamente lisa. Ya sea por la clase del teji-
do elegido, ya por la cantidad de barniz aplicada, si se llega
4 obtener una superficie absolutamente lisa, se aumentara
con ello la velocidad del aparato.

Inventos Modernos

Para obtener una superficie perfectamente brillante se
hard uso de la siguiente

Formula jl
Tetracloretano . 900 gramos
Alcohol desnaturalizado de 95° . 100 —
Acetato de celuloSa ... 15—

Este barniz es algo menos volatil que el precedente: cada
capa exige dos horas de reposo para secarse, pero las super-
ficies quedan, con su aplicacién, perfectamente brillantes.

No obstante, si se tuviese interés en obtener el mismo
efecto con la férmula |, bastaria aplicar finalmente una capa
de la solucién siguiente;

Tetracloretano e 1000 gramos
Alcohol desnaturalizado de 95° . 100 —

Capas de barniz flexibles

Para ciertas operaciones es co6modo tener telas menos ri-
gidas, & pesar de que no es de temer se rajen las capas rigidas
de acetato de celulosa, por ser este producto muy elastico en
siy prestarse & todo género de deformaciones.

La féormula recomendable para un barniz flexible es la si-

guiente:
Tetracloretano . 900 gramos.
Alcohol desnaturalizado de 905° . 100 —
Acetato de celulosa ... 75 —
TriacetiNa e 7,5 —

Aplicase del mismo modo que antes. La capa es mucho
mas elastica que la anterior, y la tensién de las telas sobre el
bastidor bastante menor. La flexibilidad consérvase indefini-
damente.

Todos estos barnices resisten igualmente la acciéon de los
aceites. En efecto, los motores rotativos, como los motores
Gnomo, son lubrificados con aceite de ricino y las alas de los
aeroplanos se hallan expuestas & sufrir proyecciones de acei-
te. El acetato de celulosa es inatacable por el aceite de ricino.

El estudio dinamométrico de las telas barnizadas permite
comprobar el aumento de resistencia de latelay en general de
todas sus cualidades.

Asi, por ejemplo, la curva 1 representa una tela cuya re-
sistencia es de 840 kgs. por metro, con un grueso de 0°13 mi-
limetros. En, la tracciéon, se obtiene un alargamiento de 11 por
100 como méaximo y una resistencia especifica de 6'4 kgs. por
milimetro cuadrado de seccion.

Después del barnizado de una de las dos caras (dos capas)
la resistencia llega & 1640 kgs. por metro (curva n.° 2), con un
grueso de 0'21 milimetros. En la fracciéon se obtiene un alar-
gamiento del 14 por 100 y una resistencia de 7‘8 kgs.

El alargamiento, lo mismo que la resistencia especifica,
son aumentados. Tales parecen ser los resultados & que ha
llegado Austerweil en el estudio desde el punto de vista co-
mercial de un producto denominado ‘Esmaltita’ que parece
ser producto & base de acetato de celulosa.

Este alargamiento y este aumento de resistencia pueden
preverse si se considera que esta pelicula de celulosa pura de
0'13 milimetros de grueso presenta una resistencia especifica
de 96 kgs., uii alargamiento de 14'4 por 100 y una resistencia
de 1248 kilogramos por metro de superficie de tan débil
grueso.

Telas pintadas con aceite de linaza

Los barnices & base de aceite de linaza dan un brillo per-
fecto. La razén es la siguiente: el barniz deja, después de se-
carse, un peso de capa frecuentemente superior al del barniz
mismo; el aceite de linaza secante absorbe tres 6 cuatro veces
su peso de oxigeno del aire, de tal suerte que la capa final,
que es s6lo de 30 4 50 gramos por m.* con los barnices & ba-
se de acetato de celulosa, representa 150 4 200 gramos por m.’
con el aceite de linaza, y esta gran cantidad de materia opera
una completa obstruccién de la superficie rugosa del tejido y
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hace 4 éste absolutamente plano y liso. ElI mismo resultado
puede obtenerse con el acetato de celulosa.

Lo que no puede alcanzarse con el aceite de linaza es la
tension de! tejido.

Recientemente se ha empleado un procedimiento mixto:
una primera capa de acetato de celulosa da, después del seca-
do, la tensién necesaria, y una segunda capa de aceite de li-
naza el brillo. De los estudios dinamomeétricos realizados por
los citados ingenieros quimicos Clément y Riviére, resulta
que la resistenda dinamométrica decrece considerablemente
con tal procedimiento. Es mejor barnizar con soluciones mas
concentradas de acetato de celulosa, con lo que podra obte-
nerse un resultado idéntico al dado por el aceite de linaza.

Telas cauchufadas

Los tejidos caucl.-tados son obtenidos partiendo de teji-
dos de algodén imprjgnados de caucho y vulcanizados, tra-
bajo que sélo puede realizarse en una fabrica de caucho, ya
que la vulcanizacién exige aparatos especiales.

C do e/ "N

Telas para aeroplanos.
Enuyoa de raptura efectuados con d dinamémetto Breud.

Las telas cauchutadas pesan 200 gramos por m.” y230 &
250 gramos si se trata de tejidos extrafuertes.

Las telas de esta suerte fabricadas se alargan de modo tal
bajo la influencia de la humedad que no permanecen sufi-
cientemente tirantes sobre el bastidor. Mientras que las telas
barnizadas con acetato de celulosa no sufren variacién alguna
por la exposicion & la lluvia, las cauchutadas, por el contrario,
se extienden, con io que se hace preciso atirantarlos de nuevo.
Este hecho ha sido observado diferentes veces por los avia-
dores durante el mal tiempo.

B) Telas barnizadas para globos
Cubiertas para globos dirigibles

Las cubiertas para globos dirigibles deben presentar gran
resistencia & la traccion y gran impermeabilidad & los gases.

Se ha empleado dos clases de tejidos: los tejidos barniza-
dos con barnices & base de aceite de linazay los tejidos cau-
chutados.

Estos ultimos ofrecen el grave inconveniente de ser per-

meables al hidrégeno. Este gas se disuelve en el caucho y se
difunde & través de la cubierta. A pesar de ello estos tejidos
son & la hora presente los mas empleados.

La cubierta estd compuesta de dos tejidos de algodén de
90 gramos de peso el m.*, separados por dos capas de caucho,
una de Para puro y la otra de Para vulcanizado; la pared in-
terna de ja cubierta se halla revestida igualmente de caucho
vulcanizado.

El peso total de esta cubierta es de 320 4 340 gramos el
m.* y la resistencia de 1408 & 1500 kgs. por metro, 6 sea una
resistencia especifica de 5 kgs. por mm.” de seccién (030 mi-
limetros de grueso de tejido).

De creer es que, con las telas barnizadas con acetato de
celulosa, se podréa constituir la cubierta de los dirigibles. Con-
trariamente 4 la hipdtesis generalmente admitida de que las
capas de acetato de celulosa son siempre rigidas y quebradi-
zas, se hallara en el curso de este breve estudio la prueba de
que puede obtenerse con este producto el grado de flexibili-
dad buscado.

En efecto, la aplicacion del acetato de celulosa & la fabri-
cacion délos cueros artificiales, muestra que, por la adicion
de un disolvente solido ¢ piastificiente, obtiénese masas elas-
ticas indefinidamente flexibles, de inalterabilidad absoluta. Las
capas & base de acetato de celulosa y de triacetina conservan
siempre esta flexibilidad.

Las capas de acetato de celulosa no alteran en modo algu-
no la fibra de algodén como los barnices & base de aceite de
linaza, son rigurosamente impermeables & los gases y de un
modo especial al hidrégeno, pueden hacerse suaves y flexi-
bles y permiten una reparacion fécil.

Estampacion del moaré

sobre tejidos 6 papeles

La novedad del invento patentado por los sefiores Bessy
y Verney, consiste en que, en vez de ser producidos los efec-
tos de moaré por la presiény el calor combinados, como
corrientemente se practica, estos efectos son obtenidos por
una aplicacion de colores y por consiguiente pueden ser apli-
cados sobre cualquier clase de tejido y ser también de un
color diferente de el fondo. El procedimiento es el siguiente;

En una méaquina de estampar tejidos 6 papeles, conocida
bajo el nombre de maéaquina de rodillos, imprimese con un
color cualquiera el tejido 6 el papel sobre el cual quiérese
obtener efectos de moaré, haciendo uso de un rodillo en el
cual se ha grabado, por los procedimientos ordinarios, rayas
méas 6 menos aproximadasy mas 6 menos finas, rectas, on-
duladas 6 diagonales. Ademas, estos rayados pueden ser
practicados en el sentido longitudinal 6 transversal de los ro-
dillos. Durante la estampacién desviase el papel 6 tejido de
derecha & izquierda 6 viceversa, alternativamente, y esto en
el momento en que el tejido 6 el papel va a alojarse entre el
rodillo grabado y el prensador, 6 bien se tuerce el grano del
tejido retardandole en ciertas partes, & mano 6 con herra-
mienta apropiada.

Terminada esta operacion se reimprime este mismo teji-
do 6 papel en la misma maquina G otra diferente, con el
mismo rodillo 6 con otro idéntico 6 ligeramente diferente
por el grueso de las rayas, sirviéndose del mismo color 6 de
otro mas oscuro 6 también completamente diferente, y esto
desviando de nuevo 6 no desviando el tejido 6 papel, se-
gun se quiera obtener efectos de moaré mas 6 menos nume-
rosos. Los rayados de la segunda estampacién caen sobre los
de la primera de un modo irregular por consecuencia del
desplazamiento 6 de la torsiébn que se ha hecho sufrir al
tejido 6 papel, y es el cruzamiento de estos rayados el que
produce el efecto de moaré. Igualmente en los moarés en
relieve es el grano del rodillo el que, cruzadndose mas 6 menos
regularmente con el grano del tejido opuesto a él, produce
los efectos de lineas aplastadas, entremezcladas 6 quebradas
que se denomina moare.
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El mismo efecto puede obtenerse simultdineamente po-
niendo en la misma méaquina dos rodillos & la vez, parecidos
6 diferentes por el grabado, del modo explicado antes. Entre
ambos rodillos puédese instalar un dispositivo destinado &

hacer variar 6 & torcer el tejido 6 papel sobre que se opera.

Alisado Y lustrado de los terciopelos

Stolle ha inventado una maquina para alisar y lustrar los

terciopelos. En ella el terciopelo 1 pasa, por rodillos-guias,

Tj ryr

Fig. |.— Vista de lado del aparato para alisary luitrar los terciopelos..

al tambor 2 y de alli, por otros rodillos~ias, al punto de
dep6sito 3. Cuando es el tambor 2 mismo el accionado, toma
automaticamente el terciopelo de la plancha que lo soporta,
mientras que, si no fuera el tambor 2 el accionado, este tra-
bajo lo realizaria un rodillo de arrastre.

Eli el ejemplo representado por el dibujo, el tambor 2
estd rodeado de tres cilindros-batanes 4, cuyo nimero puede
ser diferente. Para que el golpe dado por las mazas de ma-
dera sea elastico, los cilindros-batanes de madera 6 bien el
tambor grande pueden montarse eldsticamente. Los tres ba-
tanes pueden igualmente montarse eldsticamente en sus cilin-
dros. Finalmente, puede darse elasticidad & la periferia del
tambor por medio de un revestimiento apropiado.

Evitase con seguridad toda formacién de pliegues y arru-
gas porque el terciopelo es aplicado fuertemente sobre la
periferia dei tambor 2,y no se halla expuesto méas que & una
ligera tension. Aunque el tratamiento sea de los mas enérgi-
co0s, no se ejerce sino una tensién débil y se hace imposible
el aflojamiento del tejido, que seria susceptible de formar
arrugas.

Flg. 2.— Vista de un cilindro.

Puédese igualmente hacer marchar una parte de los cilin-
dros-batanes en sentido contrario, y, en este caso, trabajan
simultdneamente el tejido, de una vez, en ambos sentidos de
inclinaciéon del pelo, lo que resultaba imposible por los mé-
todos conocidos.

Los batanes estin dispuestos sobre érganos animados de
un movimiento de rotacién; esto hace que el funcionamiento

de la maquina sea méas uniforme y mas suave que, por ejera-
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pio, en las méaquinas hasta el dia empleadas, en las cuales las
cufias-batanes van y vienen sobre tablas fijas.

Grabado en relietfe y estampado

dei papel y iejidos

Brilay Andrews, en patente obtenida no ha mucho, em-
plean un rodillo colector liso @, preferentemente de fundi-
cién, para recibir toda la impresiéon de diversos rodillos co-
lectores grabados b, C, dye, de gelatina, todos ellos poco
costosos de obtener. Para recibir la impresiéon del rodillo
colector @ que, en el presente invento, hallase fuera de con-
tacto con el rodillo grabador, empléase un rodillo simple 7/,
liso 6 grabado, que estampa sobre el papel 6 tela J, arrastra-
do entre este rodillo/y un contrarrodillo liso A, los cuales
pueden ser, como se ve, regulados del modo ya conocido.

En cuanto el papel 6 tela ha sido estampado por el rodi-
llo/ pasa entre un rodillo grabador/y su contrarrodillo co-
rrespondiente, para ser grabado. Esta operacién puede, si

se desea, ser facilitada caldeando uno U otro de los rodillos

i 6y, lo que se haria imposible si el rodillo grabador estuvie-
se en contacto con el rodillo colector,
practicado hasta el dia.

que es lo que se ha

Perfeccionamientos introducidos en

la fabricaciéon de la seda artificial

Purificacion y tratamientopreparatorio de la celulosa. —
La celulosa destinada & la fabricacion de la seda artificial debe
ser jo mas pura posible. El algé6don seria la materia ideal,
pero su elevado coste ha hecho necesario pensar en otras ma-
terias, la pasta de madera, por ejemplo. Pero ésta contiene
solamente de 50 & 55 por 100 de celulosa pura, y como las
maderas son, por lo general muy resinosas, resulta que las
partes de madera purificadas contienen siempre cierta canti-
dad de lignocelulosa,

resinas, gomas, productos quirénicos,

etcétera. La presencia de estos cuerpos extrafios perjudica

(1) Viuc péagina 31.
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los textiles artificiales y muy especialmente los que son & base
de xantogenato de celulosa.

En los tratamientos ulteriores que se hace sufrir 4 la ce-
lulosa, sus sobreproductos colorean intensamente las lejias
alcalinas, las hacen inutilizables y ofrecen, por consiguiente,
dificultades 4 la filtracién, rindiendo ademas un producto final
de calidad inferior.

Para purificar estas pastas, Pablo Oirard, en su patente
n.° 443.897, trata la pasta de madera desmenuzada 6 en hoja
con un liquido no disolvente de la celulosa y que sea disolvente
enérgico de las resinas (como los alcoholes metilico, etilico,
amilico, acetona, tetracloruro de carbono, derivados clorados
del etileno y de etano, como el tricloruro de etileno, empleados
puros 6 en mezcla), adicionandoles cierta proporcion (5 & 10
por 100, por ejemplo) de solucién acuosa comercial de alde-
hido férmico.

El disolvente es recuperado, El aldehido férmico obra
como aseptizante, y el agua
que contiene permite evitar
que, bajo la accién del disol-
vente, se aglomeren las fibras
de celulosa; el agua conserva de
este modo & la masa toda su
porosidad frente del disolvente
y deja que éste penetre hasta
el interior de los trozos de ce-
lulosa.

Para preparar la viscosa, la
celulosa debe ser tratada con
un alcali, operacion siempre di-
ficil & causa del peligro que
presenta la manipulacién de los
alcalis causticos. Para hacerla
mas facil y por lo mismo me-
nos costosa, la Société La Soie
Artificielle patenté un aparato
que comprende un recipiente

de impregnacién y una prensa i
(fig. 1).

Los dos 6rganos estan com-
binados de tal suerte que, en a

su maniobra, cuando los obje- -
tos 6 materias han sufrido el

impregnado durante el tiempo

requerido, el exceso de lejia

alcalina pueda ser retirado sin

necesidad de extraer del re-

cipiente estos objetos 6 mate-

rias entre el impregnado y

prensado. El recipiente de im-

pregnacion A represéntase di-

vidido en cierto nUmero de Eig. 1—Recipiente y prenia pe»
compartimientos por platinas Impregner el elgodan deil-
moviles C, perforadas 6 reticu- cell clastico.

lares (preferentemente de plan-

cha de hierro perforada), guiadas por tirantes T, sobre los
cuales deslizase igualmente el plato compresor J de la
bomba B.

Las hojas de pasta de madera, sobre las cuales debe obrar
la lejia alcalina, son dispuestas entre las platinas C, deslizan-
dose sobre los tirantes T y, para asegurar el mantenimiento
en su posicién, & la vez que para su extraccion del recipiente
al terminar la operacion, estas hojas son separadas con inter-
valos convenientes por medio de placas moéviles E, perforadas
6 reticulares (preferentemente también de plancha de hierro
perforada), alojadas en cada uno de los espacios comprendi-
dos entre las platinas C y los tirantes T.

El prensado se opera por la intermediacién del plato de
prensal, gobernado por la varilla de piston de la prensa.
La carrera requerida del pistén y de la prensa es limitada por
los topes D, conducidos por las platinas C 6 bien montados
sobre los tirantes T independientemente de estas placas.

La marcha de la operacion es la siguiente; Las hojas por
impregnar, en pequefios paquetes, son colocadas entre las
placas moviles T, y éstas alineadas en los huecos que existen
entre las platinas C; héacese en seguida llegar el liquido de
impregnacion al recipiente A y déjase alli el tiempo necesario.
Pénese luego la prensa en marchay el movimiento de avan-
ce detiénese en el momento que las platinas C y el plato
compresor ] se ponen en contacto con los topes D.

El exceso de liquido mana por el orificio K, practicado en
el fondo del recipiente y provisto de un dispositivo de cierre.

Por medio de un gobierno hidraulico el pistén marcha
atras y jas hojas de pasta de madera pueden ser extraidas
facilmente del recipiente al mismo tiempo que las placas mé-
viles perforadas T.

H é I son las entradas y salidas de agua 6 de cualquier
otro liquido empleado para efectuar la compresiéony pues-
ta en marcha atras del plato de la prensa.

Hilatura de las soluciones
celuldsicas.— La naturaleza de
las soluciones celulésicas tiene
gran importacia para la obten-
cion de hilos brillantes, resis-

u ifi tentesy elasticos. El medio coa-
gulante es las mas de las veces
alcalino, pero puédese también
operar con uno acido. La Ve-
reinigte Kunstseidefabriken,
en su patente n.* 443.621, hace
4 este proposito las siguientes
consideraciones:

El empleo de bafios de hila-
tura acidos para la fabricacion,
por medio de viscosa, de un
hilo de xantdégeno soluble en
agua, y la transformacion sub-
siguiente del xantégeno en un
hidrato de celulosa insoluble,
ha sido ya propuesto por dife-
rentes experimentadores, sin
que, no obstante, se indicase de
qué naturaleza debia ser este
bafio de precipitacion y qué
cantidades de &cido debian afia-
dirse para obtener un hilo bri-
llante utilizable.

Si se emplea un bafo de hi-
latura consistente en una solu-
cion salina saturada, y si afia-
diendo &cido, no se obtiene en
todos los casos, como lo han
demostrado los ensayos, un hi-
lo utilizable.

Si se elige, por ejemplo, del
modo ya conocido, &cido sul-
farico y se disuelve bisulfato de
sosa, de suerte que la riqueza en acido sulfurico libre se eleve
al 20 por 100 aproximadamente, un bafio de hilatura de esta
naturaleza produce, como lo han establecido los ensayos, una
transformacion inmediata de la viscosa en hidrato de celulosa
insoluble en el agua, pero sin que el hilo sea brillante. Si se
hace una adicion menor de acido sulfirrico & la solucién satu-
rada de sulfato de sodio, si esta adicion se eleva por ejemplo
46 0 7 por 100, cesa la transformacién de la viscosa en hidra-
to de celulosa insoluble en el agua, pero se producen sepa-
raciones de azufre azulado en las capas superiores del produc-
to. Si se retira el azufre por disolucién, quedan partes mates
que disminuyen el brillo del producto final.

Una acidificacion de la solucién salina saturada por una
débil adicién de acido sulfarico (por ejemplo, 0’5 por 100),
produce una precipitacion muy lenta.

Todo esto es obviado si se mantiene la adicién de &cido
sulfarico & la solucion salina saturada entre 1y 5 por 100.

Flg. 2.—Apirtto parahllitrMIlu-
donet celuléficai.
Corte vertical y planta.
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Si se disuelve, por ejemplo, en 100 partes de agua, 10
partes de sulfato de sosa neutro, y se afiade & esta solucién
salina de 1 4 5 partes de &cido sulflrico de peso especifico
de 1'84, obliénese uii bafio de hilatura que no solamente pro-
duce una precipitacién rapida del xantégeno, sino que no
determina tampoco ninguna separacién de azufre en la super-
ficie del producto.

Para efectuar latransformacién de este producto en hidrato
de celulosa iiisoluble en el agua, sométesele al tratamiento sub-
siguiente usual (caldeo, tratamiento en un bafio de sulfhidrato
y sal de cocina U otra analoga).

El producto final obtenido es eminentemente brillante,
resistente y elastico.

La Chemischefabrik List. E de Haén, en una adicién 4 su
patente n.® 440.907, modifica la férmula de lasolucién hilable
de celulosa, indicando las cantidades siguientes;

Ejemplo 1

30 kg. de lejia de sosa 22" B.,

30 kg, de agua,

25 kg, de azotato de sosa,

15 kg- de arsenito de sosa (Na'HAsO"’).

Ejemplo Il
30 kg, de lejia de sosa 22“ B.,
30 kg, de agua,
25 kg, de azotato de sosa,
15 kg, de formiato de sosa.
Ejemplo 111
30 kg. de lejia de sosa 22“ B.,
30 kg de agua,

25 kg. de azotato de sosa,
10 kg. de sulfilo de sosa (Na’SO"’).

Los hilos producidos por medio de estos bafios de preci-
pitacién han dado cifras elevadas de elasticidad—206, 247207
por metro de longitud de hilo—, superadas por los hilos
obtenidos por medio de bafios de precipitacion conteniendo
acido sulfurico, lejia de sosa ¢ soluciones salinoalcalinas; el
tratamiento complementario de todos estos hilos después de
la hilatura se oper6 siguiendo un Unicoy mismo procedi-
miento, de suerte que en la fabricacion de diversas muestras
no fué modificado nada méas que el bafio de precipitacion.
La resistencia y elasticidad notables de estos nuevos hilos los
hacen aplicables al tisaje (tramas).
Pellemi, en su patente n*“ 442.022,
procedimiento de hilatura:

indica este ingenioso,

Inyéctase una solucién celulésica bajo presién, & través de
railes de orificios capilares, en una corriente de liquido coa-
gulante-fijador animado de una velocidad que se puede regu-
lar & voluntad relacionandola con la de lasolucién celulésicaa
la salida de estos orificios, de modo que arrastre los filamentos
siguiendo la direccién de la corriente & medida que se produz-
can. Dando al liguido coagulante una velocidad mayor que
la de los chorros de soluciéon celul6sica, obtiénese cierto
estiraje de los filamentos, a los que se puede dar, de este mo-
do, una finura extremada. Este procedimiento tiene la ventaja,
por otra parte, de arrastrar continuamente todos los cuerpos
precipitados 6 puestos en libertad, de suerte que los filamen-
tos nacen siempre en un medio incesantemente renovado Yy
puro. Permite producir & bajo precio enormes cantidades de
productos celulésicos filamentosos ¢ peliculares adecuados
para la hilatura 6 prestos para la purificacién & fin de apli-
carlos & la fabricacion de la seda artificial, etc., etc.

La solucién celulésica es conducida bajo una presiéon de
algunos kilogramos por cm* al recipiente 1 por una ¢ varias
tuberias S. En la forinade ejecuciéon representadaenelgrabado,
el recipiente posee nervios 9 que se aprietan sobre el tubo 3
y contra la tapa 2, y cada uno de los compartimientos es ali-
mentado por una tuberia 8, de suerte que, si
rio, podria ponerse cualquiera de los compartimientos fuera
de servicio.

fuese necesa-
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El tubo central 3 empalma en la parte alta con un reci-
piente que contiene el liquido coagulante-fijador, y por la baja
con un recipiente receptor propio para separar los filamentos
de celulosa del liquido que los arrastra; esta separacién puede
ser efectuada, por ejemplo, por medio de una especie de tamiz
que retenga los filamentos y deje al liquido escaparse lateral-
mente.

Cuando este aparato funciona, la solucién celulésica fluye
4 una velocidad elevada por lodos los orificios capilares bajo
forma de filamentos extremadamente numerosos inmediata-
mente coaguladosy fijados por el liqguido que corre igualmente
a gran velocidad por el tubo 3. Estos filamentos forman en la
columna de liquido un montén cilindrico que es arrastrado
con ella.

Regulando lavelocidad relativa de las soluciones & través de
las hileras del liquido por el tubo 3, por ejemplo modificando
la presién de la soluciéon celulésica, laaltura del salto de liqui-
do, lasecciéon del tubo de salida debajo del aparato, etc., pué-
dese obtener un estiraje de los filamentos producidos, tanto
mayor cuanto mas supere la velocidad del liquido coagu-
lante & la de los chorros de solucién celuldsica & la salida de
las hileras.

Hileras.— como es sabido tienen una importancia con-
siderable en la fabricacion de la seda.

Buffard (patente 442.630) las obtiene disponiendo en un
molde I, cierto nimero de extremos de tubos capilares 2,
colocados en alojamientos 3 6 sobre puntas 4, de modo que
se mantenga en posicién conveniente. Alrededor de estos
tubos, en el hueco del molde, échase el cemento ¢ aleacién
conveniente que aprisione los extremos de tubos 2; este ce-
mento 6 aleacién eligese de modo que sufra dilatacion al so-
lidificarse, con lo que los tubos capilares hailanse fuertemente
sujetos. Obtiénese de este modo una placa en la cual quedan
englobados los tubos capilares y, por consiguiente, en la cual
quedan practicados, en el lugar previsto, agujeros capilares
calibrados, tan pequefios como se desee.

Quedan representadas en planta, eu las figuras 5,6 y 7,
hileras provistas de agujeros dispuestos en lineas rectilineas,
en tresbolillo 6 bien circulares.

Las placas que formen la hilera multiple podran tener una
forma cualesquiera apropiada para facilitar su mantenimiento
en el extremo del tubo abductor. En las figuras 8 y 9 re-
preséntase hileras con un reborde para facilitar su manteni-
miento. En la hilera de la figura 9, los tubos capilares 2 han
sido agrandados en 5 en la superficie interior de la placa, para
permitir una entrada méas facil de la sustancia quimica.

Los extremos de tubos capilares que se engloba en una
placa para formar una hilera multiple, pueden tener todas las
formas apropiadas, pudiendo presentar una seccién interior
de forma adecuada al hilo que se quiera obtener. Su forma
exterior, ya sea en corte, ya en perfil, ser4 elegida para facili-
tar su mantenimiento. En la figura 10 se representan, en corte,
un cierto nimero de formas de las que se podrian dar & estos
tubos; ovaladas, triangulares, cuadradas, en estrella, etcétera.
Se utilizard esta forma segln la disposicion que se desee
dar & los tubos capilares de la hilera. Se podra, por ejem-
plo, como se representa en la figura 11, disponer en una hi-
lera 5, en su centro, tubos de seccién triangular 7, y alrededor
tubos de seccién tropezoidal 8, de suerte que los agujeros
capilares sean dispuestos en dos circulos concéntricos. Se
realizard de este modo una especie de mosaico, cuya regulari-
dad contribuird & la solidez.

En otra patente posterior (n.“ 442.631) el mismo Buffard
indica otra forma de construcciéon de las hileras.

En un molde conveniente (fig. 12) de la forma de la hilera
que se quiera obtener y en el cual se ha practicado agujeros,
dispénese perpendicular U oblicuamente a! plano de la hilera
hilos metélicos tirantes 2, que pasan por estos ajeros. Echa-
se entonces vidrio en la cavidad 3 del molde, por donde se
extiende englobando los hilos que permanecen tirantesy la
atraviesan perpendicular U oblicuamente & su plano. Sacase el
vidrio frio del molde, y bastara entonces sumergir la pastilla
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de vidrio obtenida en un &cido capaz de corroer los hilos en-
globados en ella, dejando eu su lugar un amal capilar del
mismo diametro del hilo. Los hilos, por ejemplo, podrian ser
de cobre. Como se dilatan en el momento del moldeo, po-
drase emplear para que permanezcan tirantes un sistema de
sujecion por medio de resorte, no indicado en el dibujo.

Como los alambres de cobre empleados son extremada-
mente finos, puédeseles reforzar con un depésito electrolitri-
co de un metal inatacable por los 6xidos que deben operar la
destruccion ulterior del alambre de cobre, por ejemplo el
niquel 6 el platino.

Después de haber dispuesto los alambres de cobre en el
molde, Ilévase el conjunto
al bafio electrolitico. Los
alambres, de este modo, se-
ran mucho mas resistentes
y el vidrio no los podréa de-
formar. Se podra también,
si es necesario, calentar pre-
viamente el molde de este
modo preparado para que
en el momento de la colada
no sufran los hilos unabrus-
ca variacion de temperatu-
ra. Atacando con el 4cido,
sélo son destruidos los hi-
los de cobre, y queda el
canal capilar recubierto de
una capa delgadisima de ni-
quel 6 de platino.

Pablo Burrill (patente
442.632), propone el si-
guiente procedimiento:

Se practicara (fig. 13) en
el extremo del tubo de vi-
drio 1 un ensanchamiento 2
suficiente para dejar pene-
trar la placa 3 que forma la
hilera, placa quesera de pla-
tino, niquel 6 una aleacion
de ferrosilicio resistente &
los &cidos. Para asegurar la
impermeabilidad y mante-
nimiento de esta placa bas-
tard formar por fusién con
el extremo del tubo un re-
borde 4 encima de la placa.

En la figura 14 se ha re-

presentado un tubo con un
extremo cénico ensanchado.
Introdlcese la placa 3, que
se detiene en la seccion de
igual magnitud que ella, fi-
jandosela aqui por medio
de un reborde 4 obtenido
con el extremo del tubo.

Merced & este procedi-
miento de fijacion, realizase
una considerable economia
en la calidad del metal empleado, metal generalmente caro, y
udemés los tubos de vidrio, porque resisten mas tiempo que
los generalmente empleados, que han de soportar el peso con-
siderable debido al método de fijacion seguido corriente-
mente.

Hasta el presente en la industria de la seda artificial se ha
procurado obtener hilos continuos, que se retnen luego,
aproximandose lo més posible & los hilados de seda natural.
Se han tratado igualmente los desechos de seda artificial para
formar con ellos hilos apropiados para el tisaje.

Estos dos métodos tienen el inconveniente de ser muy cos-
to”s, por consecuencia de las diversas manipulaciones que
**igen, entre ellas el peinado, practicado para dar & los fila-

mentos e! paralelismo necesario cuando se trata estos hilos
por los procedijnientor ordinarios de la hilatura de schappes.

P. Vinddrier, en su patente n.° 542.015, propdnese obte-
ner filamentos discontinuos suficientemente tenues para no ex-
ceder del grueso corriente de las fibras de seda, de algodén 6
de otros textiles en tales condiciones que estos filamentos, des-
pués de sufrir las operaciones corrientes, puedan ser hilados
en continuas 6 selfactinas, reduciendo al minimo las optra-
ctones preparatorias de la hilalura.

Para realizar este procedimiento, los filamentos artificiales
sea cual fuere su origen, al salir de las hileras 6 de los bafios
coagulantes, son recibidos paralelamente por grupos masé

menos NUMerosos en carre-
tes, tambores 6 plegadores
de didmetro variable, segun
la longitud que se quiera
dar 4 las fibras. Luego estos
hilos artificiales son corta-
dos siguiendo una 6 varias
generatrices del plegador
sobre el cual son recibidos
en paralelo al salir de las
hileras. Los tapices de hilos
seccionados hallanse, pues,
constituidos por fibras to-
das del mismo didmetro de
uno & otro extremo, diame-
tro que es determinado a
voluntad por la viscosidad
de la solucién, por el dia-
metro de los agujeros de la
hileray por la presién que
interviene obligando 4 la so-
luciébn a4 pasar a través de
los agujeros de la hileray
también por el estiraje que
se produce segun el arras-
tre del carrete 6 plegador.

Operando & voluntad la
seccion de los hilos, como
hemos descrito anterior-
mente, obtiénese una espe-
cie de tapiz formado de hi-
los paralelos parecidos en
un todo y que, segln su
diametroy su longitud, pue-
den ser hilados por las ma-
quinas corrientes en las hi-
laturas de schappes, de la-
na, de algodon, etc., etc.

Estos hilos 6, mejor di-
cho, estas fibras, pueden
también mezclarse con di-
versos textiles naturales en
las operaciones preparato-
rias de hilatura, ¢ sea al for-
mar las mechas, antes de ser
hilados en las continuas 6
selfactinas.

Este procedimiento permite obtener a bajo precio un hilo
parecido & la lana, algodén 6 schappe, segin que las fibras
elementales se parezcan en longitud, apariencia y didmetro &
uno U otro de estos textiles. Con el mismo puédese obtener
hilos artificiales constituidos por fibras elementales de una
tenuidad que es imposible obtener industrialraente con los
procedimientos hasta el dia empleados en la fabricacion de
seda artificial, que se basa, como es sabido, en la produccion
de fibras continuas que, por razon de tener que sufrir ulte-
riores operaciones, exigen una resistencia suficiente.

La finura de los hilos obtenidos por este procedimiento
permite emplearlos en la fabricacion de tejidos aterciope-
lados.
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Terminaremos este resumen describiendo ei procedimien-
to patentado por Oalibert (patente 442,217)-

Si se hace pasar un hito & través de una solucién de celu-
losa suficientemente viscosa sirviéndose de una hilera de ca-
libre ligeramente superior al diametro del hilo, producese
en ciertas condiciones, no una camisa continua que rodea el
hilo, sino un anollamiento de un nuevo hilo en apretadas es-
piras alrededor del hilo inicial.

Marcha de la operaciéon. — El hilo inicial, dispuesto en
un tambor 6 carrete & una distancia de 0'50 & 1 m. de la parte
superior d (fig. 15), pasa por el interior de la hilera y sale del
extremo h. En este momento &brense los grifos b, ¢, b*, ¢'; la
solucién cuprica llena el aparato, pero no se produce escape
de ella por el extremo h.

Desde el momento que se tira dcl hilo, férmase un hilo
artificial que se arrolla alrededor del primero en espiras tanto
maés apretadas cuanto mayor es la velocidad de arrollamiento
del hilo & la salida del aparato.

El nuevo hilo 4 la salida de la hilera pasa por un bafio de
descobraje, lavase y se arrolla en carretes. La operacién es
continua.

Formulario

Pinturas metalicas
SUPERNCIES metilicas

Preparaciéon de las

ANTES DE LA PINTURA

Cuando se trata de armaduras,
obras de hierro ya pintadas, es indispensable, antes de
estucar, quitar los restos de la pintura vieja. A falta
de aparato para enarenar se procede de la siguiente
manera:

Repiquese primero toda la superficie pintada con
un martillo grueso, cuya cabeza afecte la forma de un
cincel. Frétese en seguida vigorosamente con una bru-
za de alambre de acero.

cierres y grandes

Pintura para motores de automévil

Los motores enmohecidos 6 que, después de haber
sido muy calentados, adquieren un tinte color ladrillo,
pueden pintarse facilmente, lo cual protege el metal y
da al conjunto un aspecto muy hermoso. Para ello se
empieza por desengrasarlo lavandolo bien con esencia
y se deja secar. Se aplica en seguida una capa de pin-
tura & base de bronce de aluminio; bajo este nombre
se designa el metal simplemente pulverizado y que no
contiene mas impureza que un poco de materia grasa
(elegir los productos «extrafinos», en polvos finisimos).
Este bronce puede mezclarse sencillamente con el barniz
copal 6 4 la goma laca, comprando estos preparados
en el comercio, aunque es preferible preparar uno mis-
mo la mixtura.

Se loman & este efecto 100 gramos de goma laca
ordinaria, oscura de preferencia, en hojas 6 en esca-
mas; disuélvese en 200 centimetros cubicos de alcohol
desnaturalizado; agrégase de 10 & 20 gramos de resina-
trementina 6 sandaraca para darle elasticidad. Aunque
la mixtura esté ligeramente coloreada de amarillo, se la
puede blanquear & voluntad afiadiendo un poco de
violeta de metilo. Por cada kilogramo de este barniz se
incorporan de 100 &4 200 gramos de bronce de aluminio
y se pone en frascos para usarle.

Se aplica el producto con pincel, como una pintura

Mundo Cientifico —
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ordinaria, agitdndola bien para homogeneizar cada vez
que se use. Se deja secar luego. Se pueden aplicar mu-
chas capas superpuestas, terminando & voluntad por
una 6 dos capas de barniz puro. La pintura del tope de
escape debe hacerse muy escrupulosamente; es preciso
quitar todas las huellas de polvo y herrumbre, pues de
otro modo se forman burbujas y se desprende la pin-

tura.

Pintura de los dep6sitos metalicos

Primeramente se desoxidan las paredes con mucho
cuidado, por medio de agua acidulada con acido sul-
farico. Después de secas, se da una primera capa de
una papilla de cemento desleido en agua arcillosa. Se
deja secar, se da una segunda capa de lo mismo y se
lava con una solucién al 20 por 100 de &acido tartari-
co. Se seca y se barniza con una solucién alcohélica al
4 por 100 de goma laca. Asi preparada, la capa resiste
en la accion de los acidos.

Se puede obtener también un efecto semejante sim-
plificando considerablemente el tratamiento; el metal,
desoxidado con &cido, recibe un bafio de una solucién
alcohdlica de goma laca al 8 por 100, adicionada 6 no
con 5 por 100 de cal hidraulica.

Licor para colorear de neoro mate el hierro

Y el acero por oxidacién

Es muy util para broncear los cafiones de fusiles y
escopetas de caza. Sirve asimismo para broncear los
relojes de bolsillo, las cadenas, medallones, brazaletes,
cigarreras y fosforeras, etc., etc.

Cloruro de bismuto
Bicloruro de mercurio....
Percloruro de hierro
Cloruro de cobre
Acido clorhidrico....

5 gramos

(Tintura de fuchsina seguin la tonalidad que se desee obtener).

Para emplear este licor debe limpiarse y pulir muy
cuidadosamente el objeto de hierro 6 acero que se de-
see broncear, desengrasandolo detenidamente.

Se recubre después el objeto con una capa uniforme
de tintura, sea introduciendo el objeto dentro del licor,
sea extendiendo éste por medio de un pincel; se deja
secar y se pasa en seguida por agua hirviente duran-
te media hora.

Se repite esta operacion tantas veces como sea pre-
ciso hasta obtener el color deseado.

En altimo lugar se pasa el objeto por un bafio de
aceite, calentdndolo cerca del fuego después de haberlo
impregnado de una capa de dicho aceite.

Pintura del aluminio

No puede pintarse directamente con aceite sobre
este metal, pues la capa no se adhiere, & causa de las
reacciones quimicas que obran entre el aceite y el alu-
minio. También deben recibir previamente una capa de
barniz neutro los objetos que han de pintarse. Se ob-
tiene un excelente barniz de este género disolviendo
100 gramos de goma laca en 300 gramos de amoniaco
(hay que obrar en bafio de maria, en vasija esmalta-
da). Las piezas que han de barnizarse, son desoxidadas
con potasa, lavadas y puestas & secar. Se barnizan, se
las tiene luego dos horas 4 una estufa & 200"-250“ C.,
se dejan enfriar y se aplica la pintura ordinaria.
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ACUMULADORES

Hemos visto, al tratar de la regulaciéon de las turbi-
nas de vapor (1), la parte esencialisima que por modo
auxiliar e indirecto constituye el acumulador de vapor
en la perfecta marcha de aquellos modernos generado-
res de energia mecanica. La importancia, pues, de estos
acumuladores desde tal punto de vista no nos permite
excusarnos de completar, con la descripcién de las dis-
posiciones adoptadas mas recientemente para estos or-

ganismos, la serie de los que hemos caracterizado como
auxiliares de la turbina de vapor, tales como los de
~igulacion ya citados y las transmisiones reductoras de
~ue venimos tratando (2).

Basado el acumulador de vapor en el aprovecha-
uiiento del vapor de escape de los motores, su princi-
P'o Gtil, y derivadamente su estructura dinamica, respon-

a la consecucion de una mezcla rapida, completa
y uniforme, sin contrapresién del vapor de escape y de
uiasa de agua del acumulador, cuya temperatura sélo

V4«ie pigina
Vé»nfe pigln>9 39 y 65.

DE VAPOR

ha de diferir de la de aquél en algunos grados. Los ma-
yores coeficientes de verificacién de estos factores, den-
tro del automatismo y regularidad de marcha del apa-
rato, sefialaran justamente el valor técnico y grado de
perfeccion de éste.

Se ha comprobado, por medio de repetidos y muy
detenidos ensayos, verificados especialmente en los ta-
lleres de M. Morison, confirmando indicios acusados

por la experiencia, no s6lo la perturbaciéon funcional
que ocasiona en la turbina la presencia de aceite en el
vapor de la misma, sino también la influencia suficien-
temente considerable que ejerce en el funcionamiento
regular del acumulador y, por lo tanto, en su rendi-
miento con reduccién sensible del residuo flotante que
se deposita erf la superficie del agua contenida en el
acumulador.

Atendiendo a verificar los primeros extremosy a
obviar estos ultimos, se orientan, pues, principalmente
los perfeccionamientos introducidos en la construccién
de los acumuladores de vapor, de los cuales es modelo
notable el representado, con alguno de sus elementos.
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en las figuras 1 a 3, llamado acumulador desaceitador
por realizar en muy perfecto grado la funcién extracto-
ra del aceite residual, reconocido, como hemos dicho,
de accién perturbadora en e! regular funcionamiento
de estas ma-
quinas.

En este
acumulador,
el vapor, ad-
mitido por
e, pasa, me-
diante el dis-
tributor d a
los cilindros
decircula-
ciéon ¢, don-
de se con-
densa, pro-
vocando co-
rrientes de
salida dirigi-
das hacia la superficie del agua del acumuladory a la
vez en ramificaciones de igual sentido hacia el tabique-
t, por cuyo desaglie Hson conducidas al purificador o
colador p, que retiene el aceite flotante en el agua.

Maéas ampliamente, un elemento ¢ o cilindro de cir-
culacién estd representado
en la figura 3, permitiéndo-
nos formar cabal idea de su
estructura y del fenémeno
de condensacién y circula- l
cion. Vemos, pues, que cada
uno de los tubos o elemen-
tos ¢ se compone exterior-
mente de este tubo c, pro-
piamente dicho, con abertu-
ras superioresj, y de otro
tubo interior b de menor
diametro y en cuya pared c.
hay unos orificios o canales
de escape 0, que poseen
ademas, en el extremo infe-
rior, un difusor / Del dis-
tributor d llega el vapor al
difusor /, pasando por el
tubo b y provocando, al lle-
gar a c¢,, una corriente de
agua tal como la indicada
por las curvas de puntosy
en el sentido de las flechas,
que va a verterse por j,
arrastrando consigo en su
remolino el aceite posado
en la superficie del agua en
a. Parte del vapor, al pasar
por el tubo b, se difunde
por los canales 0, pasando a
a y activando de esta ma-
nera la corriente superficial.

En la préactica se presenta casos en que la marcha de
los motores cuyo vapor de escape alimenta un acumu-
lador es irregular en su régimen ordinario de marcha.
Son ejemplos de esto las maquinas de extraccién y la-
minadores. Esta irregularidad de marcha puede dar

Pig, 2,

- 3
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ocasion a que, en ciertos momentos, dicho vapor se
produzca con exceso notable sobre el que puede con-
densar el acumulador; en semejantes circunstancias el
fenémeno correlativo de esta insuficiencia se produce
en forma de
aumento de
presiéon en
el acumula-
dorycontra-
presién en

A el motor.
Para evi-
tar este in-
conveniente
se han idea-
do varios
dispositivos
devalvulade
seguridad.
M. Morison,
en el exterior
del acumulador A (fig. 4), pone en comunicacién tu-
bular los tubos de entrada e y salida b del vapor hacia
la turbina; y esta comunicaciéon la intercepta en v por
medio de una valvula v, cuyo juego de apertura o es-
cape se determina en el momento en que la presion
del vapor en el acumulador
excede del limite previsto,
dando paso directo hacia b
a una parte del vapor de

escape que entra por e
Dispositivo de igual fina-
lidad es la valvula de Alley
y Maclellan (fig. 5); el vapor
en exceso procedente del
escape entra por € y, reac-
cionando sobre la parte in-
ferior de la vélvula v, vence
"7 la resistencia previstay re-
gulada por el resorte T,
abierta la valvula pasa este
vapor sobre el piston p que,
al oscilar bajo la presién
del vapor, levanta la gran
véalvula a de escape del acu-
mulador. Desde el momen-
to en que la presion del
acumulador desciende de
20 gramos por bajo de su
presion media, la valvula v
se cierra, como asimismo la
a. El vapor contenido sobre
p encuentra salida en este

caso por el escape c.

Orientacion muy distin-
ta, a los efectos de la elimi-
nacion de! aceite en el va-
por de alimentacion de las
turbinas procedente de los
acumuladores, constituye el procedimiento propuesto
por M. Schmit. Se basa en el recalentamiento del vapor
a la salida del acumulador por medio del vapor de alta
presion que alimenta el motor generador del vapor de
escape. El resultado es la obtencién de un vapor, reca-

-—f'"" A
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lentado y completamente libre de aceite, para la turbi-
na, con la ventaja adicional de convertir el acumulador

en una verdadera reserva en las pequefias instalaciones
dotadas de calderas de pequefio volumen de agua, in-
capaces de satisfacer las grandes variaciones de poten-

Flj.

ciay que permiten por lo tanto al conjunto del motory
~rbina satisfacer a estas variaciones.

El funcionamiento esquematico de este sistema se
""critica como sigue;

El escape de vapor producido en el motor M (fig. 6)
se efectla por € en circulaciéon hacia el acumulador o.

del que sale condensado porc, mientras que el vapor
producido por esta condensacion pasa al recalentador
b que, alimentado por el vapor de alta presion en cir-

5.

cufacién, actia de regenerador térmico, como hemos
dicho, del vapor procedente del acumulador de paso a
la turbina de baja presién T, en la que entra sin con-
tener particula alguna de aceite, mientras que el vapor
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mtil

Ffi. 9.

condensado en b sirve para alimentar el recalentador a
de agua casi pura.

Cuando esté alimentado por el motor M el vapor de
alta presion procedente de una caldera de volumen de
agua muy pequefio, el acumulador a se portara como
un verdadero lampoén.

A. MENENDEZ CABALLERO.

Electricidad

Procedimientos para la medicion

de la fuerza electromotriz

La medicién de la fuerza electromotriz puede efec-
tuarse basandose en dos procedimientos distintos.
Consiste uno de ellos en calcular esta fuerza haciéndo-
la pasar por una resistencia de antemano conocida,
y el otro tiene por base la comparaciéon de la fuerza
cuya intensidad se quiere conocer, con otra fuerza de
intensidad conocida de antemano. Estas son las dos
bases en que se fundan todos los procedimientos usa-
dos hasta el dia.

El primer procedimiento, si bien es el mas sencillo
de efectuar, no siempre es aceptable, segin el objeto
que se persiga, pues las condiciones para realizarle
son, entre otras, que la corriente sea completamente
constante, y que no se varie en nada la resistencia em-
pleada, lo cual, segun se sabe, es imposible.

Este procedimiento, es, pues, Unicamente aplicable
a los elementos cuya corriente sea constante, de varia-

cién tan insignificante que pueda despre-
ciarse y también en mediciones en que las
resistencias empleadas sean tan pequefias
que permitan que sus variaciones no nece-
siten tomarse en cuenta practicamente.

El segundo procedimiento (de compa-
racion) puede emplearse facilmente, conec-
tando en serie las dos fuerzas electromotri-
ces (la desconocida y la de un elemento
normal, conocida), con un reostato y un
galvanémetro, en el mismo circuito.

Se efectian luego dos operaciones. En
la primera se hace pasar la corriente por
tanta resistencia como sea necesaria para
obtener un grado de inclinacién grande
en la aguja del galvanémetro, empleando
una de las corrientes; por ejemplo, la de!
elemento conocido, y en la segunda opera-
cién se cambia la resistencia hasta obtener
el mismo grado de inclinacién de la aguja
indicadora. En tal estado puede establecer-
se la proporcién siguiente:

E. :E, ~ W, : W,(»

De donde se deduce que las fuerzas
electromotrices son entre si proporcionales
a las resistencias empleadas.

Utilizando un galvanémetro muy sensi-
ble, y teniendo los reostatos R, y R, de ta-
les dimensiones que se pueda hacer caso
omiso de las demas resistencias empleadas,
se tiene la proporcién siguiente;

E, ;E, = Rj ; R»

Si, por el contrario, se tiene un galvanémetro que
dé a conocer directamente la intensidad de la corriente
0 su proporcién, puede verificarse el procedimiento sin
necesidad de cambiar las resistencias; entonces se ob-
tiene otra proporcion, la cual sera:

E, : Ej = 1, ; 1, (I, intensidad);

de la que resulta que laspierzas electromotrices estan
entre si relacionadas directamente con sus intensi-
dades.

Segun el galvanémetro que se emplee, se usa una
de las féormulas siguientes:

Para galvanémetros de torsién: E, :Ei = a. : a,
» arco de tangente (Bussole): E ,;E, = tgX,:tga,
> galvanémetros de espejo: Ei;Ej =: «i:n*

Los resultados que se obtienen sirven Unicay ex-
clusivamente para las corrientes empleadas en la medi-
cién; los resultados exactos no se obtienen nunca con
estos procedimientos, sino con aquellos en que no se
quita corriente durante el experimento, ni al elemento
normal ni a la corriente que se desea conocer.

Para poder, pues, efectuar la medicién cumpliendo
esta condicion ultimamente citada, se procede por
comparacion de corrientes, pero haciendo uso de un
electrometro.

Procédese del siguiente modo:

Se conectan las esferas del electrometro primera-
mente con los bornes del elemento normal, y luego con
los de la corriente que se desea medir (o con cualquie-

(1) C, fuer» electromotclz; W, reilitcnda.
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ra de los dos punios de un circuito cuya diferencia de
potencial se quiera conocer).

Entonces se relacionan las fuerzas electromotrices
entre si, como sus correspondientes grados de varia-
cién de la aguja; esto es:

E, : E]'— n,
y_

En este procedimiento, pues, lo que se compara es
la fuerza, el voltaje, pero debe tenerse en cuenta que el
voltaje, no dando los elementos corriente alguna, coin-
cide exactamente con la fuerza electromotriz corres-
pondiente.

Los métodos mas empleados se basan en la com-
pensacion de los elementos que han de compararse.

Eligiendo una resistencia apropiada, puede hacerse
que el elemento mas débil no dé corriente alguna
(estando estos dos elementos conectados uno con otro).
El elemento que asi se ha dejado sin corriente, se llama
elemento compensado.

La compensacion se ha producido cuando no da
ningln grado de inclinacién la aguja del galvanémetro
instalado en el circuito de E, (véase fig. 1).

En tal estado, resulta que el voltaje € existente entre
ios dos puntos Ay B es igual a la fuerza electromo-
triz E,.

Llamando ahora w a la resistencia entre Ay B, e i
a la intensidad de la corriente, y teniendo en cuenta
que e = i .w, tenemos:

f.«l= E,

Esta igualdad, puede darnos distintas propiedades
de las corrientes, y emplearse de diversas formas.

Por ejemplo, conociendo E, y w, calcular /Z o bien,
conociendo iy w, calcular E,. Por lo regular procéde-
se del modo siguiente:

El elemento por conocer E, y un elemento normal
E', en serie, se conectan en el lugar de E,y se com-
pensan.

Flj. 1

Entonces se obtienen las dos igualdades siguientes;
E,= i.u , E = iw,
las cuales se deduce:
E( i.w
E" * TTAH

En la realizacién practica de la medicién, se acos-
tumbra obrar (durante el experimenté) de modo que
i 0 W sea constante; y se obtiene entonces;

E| w .
-g;- = (si se ha hecho I constante)
Fig. 2.
Y, = -jr (si se ha hecho w constante)

En el primer caso se tiene el Método de compensa-
cién de Dabais y en el segundo el Método de compen-
sacion de Poggendorf.

A continuacién describimos detalladamente y por
separado estos dos métodos.

M¢étodo de compensacion de Dabais

Este método (fig. 2) se verifica del siguiente modo;
Se une un elemento constante, E,—por ejemplo un
acumulador—con los extremos de un hilo homogéneo
(puente de hilo), y el elemento E, con el extremo del
hilo y del contacto de roce C, conectando antes un gal-
vanometro y una resistencia (tr), y se procede a la com-
pensacion por medio del contacto C (las dos veces). Co-
mmo quiera que la lectura del grado no tiene efecto sino
cuando por el galvanémetro no pasa la mas pequefa
corriente, se deduce que, en cualquiera de las dos posi-
ciones de contacto obtenidas, la corriente i que atravie-
sa el hilo es la misma.
En su consecuencia, se relaciona entre si E, y E' co-
mo las resistencias Wy W' existentes entre los puntos A
yCoAyC".
Por lo tanto:
Et w
T “oN
Supongamos que, después de la primera compensa-
cion, se encuentra ¢ sobre a en la escala graduaday
luego de la segunda compensacién, se encuentra sobre
a'. Podemos entonces obtener la relacién entre las re-

sistencias y las longitudes de hilo correspondientes a
cada operacion, esto es:

y, en su consecuencia, por sustituciéon en las féormulas
anteriores, tendremos:

E' N fI'-

y, para el valor que se busca;
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Sea, por ejemplo, un elemento normal conocido con
una fuerza electromotriz E '= 1,07 voltios, y suponga-
mos que se ha encontrado: a = 84,0y a" = 62,0.

Tendremos:

84

E, = 1,07 == 1,45 voltios.
O/\

Naturalmente, E, debe ser mayor que E»y que E'.
A fin de evitar que atraviesen el galvanémetro y el ele-
mento corrientes considerables, debe procederse de tal
modo que se cierre en el circuito el elemento E* des-
pués del elemento E,.

Con el fin de obtener los resultados mas exactos po-
sible, se recomienda cerrar la resistencia en corto cir-
cuito, si puede ser.

Este método se puede utilizar coémodamente con el
galvanémetro universal de Siemens, operando como
sigue (fig. 3); ' '

Se aislan los topes Il y IV, y se une el demento
constante E, con Il (V) y1lly el elemento E, con 1y IV,
conectandolo antes con la resistencia (debe tenerse en
cuenta que los polos iguales se han de unir con |y 111>

En tal estado, y siendo »y las lecturas obtenidas,

resulta:

150 £ »’

Los signos -|- sirven para las lecturas obtenidas en el
lado A y los — para las lecturas obtenidas en el lado B.

Ejemplo:
a'= 6,0 al lado B.
Solucioén:
= 41 «1.07 = 1-284 volts.
150 — 6,0 144,0

M¢étodo de compensacion de Poggendorf

Con este método se deja invariable casi siempre la
resistencia W entre los puntos de derivaciones, y se
efectia la compensacion por medio de la variacion de
la fuerza de la corriente. Para conseguir tal objeto se
une, en el circuito del elemento constante E,, un reos-
tato con las mayores unidades posibles (fig. 4).

Con el auxilio de una caja universal de resistencia
puede procederse con suficiente facilidad, siempre y
cuando se tome la resistencia W entre las resistencias
relacionadas existentes en Ay B; e! resto de la caja

hace las veces de reostato R en el circuito de! elemento
E|]. La figura 4 da clara idea de esta conexién.

Se une, pues, E, con los topes Ay D yE, (con una
resistencia antes y un galvanémetro) con A y B, tenien-
do presente que los polos iguales deben unirse en A.

Supongamos ahora que las fuerzas que ha de igua-
larse son aproximadamente conocidas, es decir que
antes de igualarlas podemos ya, por medio de una acer-
tada eleccién de resistencias, acercarnos a la compensa-
ci6n exacta. En este caso se podra todavia simplificar
algo la conexién utilizando la mitad comprendida entre
Ay C como resistencia (de igualdad). Entonces Unese
el hilo que conduce a E, con C, en lugar de unirlo con
A,y se toma W de las resistencias comprendidas entre
e’'ycC.

Llamemos ahora R’ a la resistencia comprendida en
laparte AE, B durante la compensacién del elemento
normal E'. Se tendra:

E,
w R'+»' m
Llamemos luego Rj a la resistencia obtenida en la

compensacién de E, (con la misma w anterior).
Entonces, la férmula toma el valor siguiente:

N E'
w R,+ » =m
Dividiendo ahora las dos igualdades, se obtiene:
E« = R’-fw
E' R,-fw
y, por lo tanto:
-E'.
E, R, -W

Este método no es independiente de la resistencia
del elemento E, y de los hilos de conducciéon, como se
ve en las férmulas, en que entra a formar parte también
el valor R, y R».

Si la interpolacién no puede obtenerse exactamente
con las resistencias de que se dispone, se debe interpo-
ner entre la mayor anteriory la menor sucesiva (por
medio de la indicacién del galvanémetro).
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Ejemplo; Sea E'= 1,07 voltios
y W = 100 ohmios.
Conectando E' se ha obtenido R' = 87 ohmios.

La compensacion de Ej no ha podido obtenerse
con el reostado de que disponiamos.

Con R = 39 ohmios, el galvanémetro ha marcado
a, = 13,5°alaizquierda;ycon R = 40 ohmios a,= 1'5°
a la derecha.

Esto significa que 1 ohmio da un cambio de 15°,
mientras que se creia que era Unicamente de 13,5°. Ten-
driamos, pues, que afiadir a 39 ohmios:

13,5

r = -. 1= 0,9 ohmios,
15

y resultaria entonces:
Rj— 39,9 ohmios,
resultado que da, por ualtimo:

87+100 .
E.= . 1,07 = 1,43 voltios.
39,9+ 100

SANTIAGO LOPEZ TAPIAS
Ingeniero e y M.

Nuevo método para la determinacion
de ias pérdidas de vacio de una

maquina eléctrica

Ordinariamente, para determinar las pérdidas de
vacio en estos aparatos, reclrrese a la inercia: se hace
al efecto girar la maquinay luego se suprime la fuerza
propulsiva; el movimiento contintia bajo la accién de
las fuerzas de inercia y esta energia disipase progresi-
vamente en ias pérdidas que se trata de medir. El mo-
mento de frenaje es en todo instante proporcional a la
aceleracién negativa.

Hasta la fecha no ha sido posible determinar direc-
tamente esta aceleracién; hay que determinar el nimero
de vueltas en funcién del tiempo con ayuda de aparatos
registradores, y se establece la aceleracion negativa por
la disminucién del nimero de vueltas en la unidad de
tiempo.

Pero A.J. Herberg preconizaba recientemente, en
importantisima revista técnica alemana, un método que
permite leer en cualquier instante el momento del par
retardador en un amperimetro y el niGmero de vueltas
sn un voltimetro, de suerte que el momento del par
debido a las tuerzas puede determinarse directamente
en funcién de! nimero de vueltas.

Sabido es que la fuerza electromotriz de una dina-
mo de corriente continua y excitaciéon constante es pro-
porcional al niumero de vueltas:

e = Kn, 1)
formula en que K es una constante que depende de la
excitacion de la maquina.

Luego, si se asocia la maquina por estudiar a una
joquena dinamo de 1/20 de kilovatio aproximadamen-

y de excitacion auténoma, se puede leer el nimero
de vueltas de la maquina en un voltimetro conectado a

escobillas de esta dinamo auxiliar.

Por otra parte, la suma de los momentos de los

pares que obran sobre el rotor puede escribirse como
Sigue;

dt

tomando como sentido positivo el de la rotacién. 6es el
momento de inercia del rotor y <»la velocidad angular,
en radiantes por segundo;

n

lo

siendo N el nimero de vueltas por minuto.
Se puede también escribir:

dn

M =
30 mm‘d7 ' (2)

Sabido es que la corriente de carga i de un conden-
sador de capacidad C puede escribirse como sigue;

Cde
dt =

EsqgjeioA d« las conexlo'tes para la dclerniinacion de las pérdidas
de vacio en una maquina eléctrica.

Tiénese, pues:

f= KC dn
77
y como, segun la ecuacion (2), resulta que:
AAM N
dt ~ fl mu’
se tiene:
- k c + H ,
6 bien:
6 m
Kcr3o " ®)

Si se conecta a los bornes de la dinamo auxiliar un
amperimetro en serie con un condensador de capaci-
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dad conocida, se podré leer directamente la intensidad
i de la corriente, intensidad proporcional a M.

Se ve en seguida el modo de proceder para efectuar
la medicién de las pérdidas de vacio, que es el si-
guiente:

Mdntase en la maquina de ensayo la dinamo auxi-
liar provista del voltimetro, el amperimetro y el con-
densador, conforme se indica en la figura. Conécese C,
y se trata de determinar K, para lo cual héacese funcio-
nar la dinamo auxiliar a un numero de vueltas deter-
minado y se mide la tensién de esta dinamo para de-
terminada excitacién. Por lo que respecta a 6, se ha
determinado por uno de los métodos habituales.

Por la lectura simultdnea del voltimetro y el ampe-
rimetro, condcese, pues, en todo momento ny M; pero,
lo delicado, es que tal lectura es simultdnea con varia-
ciones rapidas. Puédese emplear el cinematégrafo, que
permite hacer veinte o treinta inscripciones por segun-
do de las indicaciones simultdneas de ambos aparatos;
si las variaciones son en extremo rapidas, hay que em-
plear oscilégrafos.

Comprobacion y recarga de baterias secas

Indudablemente, muchos de nuestros lectores ten-
dran o habran tenido ocasion de utilizar baterias secas
que, con motivo de cualquier irregularidad de funcio-
namiento observado en ellas o que, relegadas al olvido
en el anaquel o en un rincén cualquiera apenas usadas,
o tal vez sin haber siquiera prestado servicio, se repu-
tan en un momento dado como inutiles al considerar
el tiempo que hayan podido permanecer inactivas. Si es
esto muchas veces posible, muy frecuentemente sin
embargo, las pilas secas tenidas por inGtiles cualquiera
que sea el motivo, se hallan en estado de poder prestar
servicio por algin tiempo, siempre que las conexiones
no estén desgastadas o corroidas y el cinc descascari-
llado.

Antes, pues, de desechar por inGtil ningin aparato
de esta clase, hay que ver, en primer térmi-
no si existe alguna solucién de continuidad
en las conexiones, sea por rotura violenta,
sea por corrosion. Seguros del buen estado
del circuito, péasase a verificar un detenido
examen del estado de las celdas y seguida-
mente a observar si el cinc estd atacado por
desconchaduras, asegurandose de sus bue-
nas condiciones materiales.

No estando las celdas afectadas de per-
foracién ysin resquebrajadura alguna, co-
néctanse las baterias en circuito de corrien-
te continua, como se muestra en la figura,
actuando laldampara como resistencia. Co-
locadas las baterias y la lampara en esta
forma, se sumergen los extremos de los hi-
los Ay B en el agua contenida en una re-
doma C, en la que previamente se ha di-
suelto una pequefa cantidad de sal amo-
niaco. Inmediatamente se observa la pro-
duccién de burbujas en los extremos su-
mergidos de los alambres con mayor abun-
dancia y violencia de proyeccién en uno
de ellos que en el otro; éste es el alambre
que habra de conectarse en difinitiva con
el carbén terminal D de las baterias, y el

Conexiones pan la comprobacion y recarga de baterias secas.

alambre A con la ldmpara F.

Habiendo dispuesto apropiadamente las conexiones
y transportado los alambres hasta el recipiente del agua,
se deja circular la corriente durante media hora; y
si pasado este tiempo la cera de cada celda aparece fun-
dida formando como un agujero, pueden apreciarse las
baterias como utiles y en condiciones adecuadas para
prestar servicio por algun tiempo.

s. ANDREU, Ingeniero.

Electroquimica

Refino de la plata y el oro

Eduard B. Durham, en extenso articulo publicado
en una importante revista nerteamericana, describe los
procedimientos seguidos en la Casa de la Moneda de
San Francisco de California para llevar a cabo este refi-
no, procedimientos que, por considerarlos interesantes
para los lectores, reproducimos a continuacion.

La refineria de la citada Casa de la Moneda adquie-
re los metales con de metal precioso, y separa
los de distinto género por el procedimiento electroli-
tico.

El «bulloin» que contiene plata se trata en baterias;
produce plata finay deja un residuo rico en oro.

El residuo de las bateria de plata se trata en otras
baterias; produce oro fino y deja un residuo que con-
tiene cloruro de plata.

r-'o3i'-'

nojfL

S A

Pig Horno de fuilén

Seccién horizontal por el quemador, seccién vertical por X Y y~Kcdéo verUca] por X X.
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Reflno de la plata

Los &nodos se forman con «bullion> de plata, y pro-
clrase que respondan a la siguiente composicién:

«00/ N

Metales ordinarios..

Este metal se funde en crisoles de
grafito, colocados en un horno Rockwell
(%om t)iy seguida moldéanse las pla-
cas (fig. 2). 7"

Los catodos consisten en ldminas de
plata de '®&7,000/ en las cuales se posan
los cristales de plata.

El electrolito es agua con 3 por 100
de plata bajo forma de nitrato de plata,

15 a 2,5 de acido azético libre y un
poco de cola, cuya misién es endurecer
el dep6sito de plata sobre el catodo.

Las baterias son de barro cocido
pardo (fig. 3) y estan colocadas a conti-
nuaciéon una de otra, en doble hilera, lo
que facilita su inspeccién. Poseen cada
una dos pequefios dispositivos de vidrio, 1--
destinados a poner el liqguido en movi-

Tratasele en las baterias horizontales.

Estas baterias tienen, como catodos, placas de gra-
fito colocadas sobre el fondo y como anodos placas del
metal por tratar soportadas por un plato.

Lo que queda, una vez disuelta toda la plata, es oro
negro, que se lava en una maquina centrifuga, se seca,
se funde y se emplea en hacer &nodos para el refino

del oro. El electrolito agotado pasa por
cobre, donde se deposita la plata que
contiene; luego va al refino del cobre.

Refino del oro

Los d&nodos se hacen de «bullion> de
oro muy rico, con 90 por 100 de oro
por lo menos y, en lo posible, menos
de 7 por 100 de plata.

Los catodos son ladminas de oro
puro, a fin de que el oro se pose en
ellas, se adhiera fuertemente a ellas, for-
mando un todo que luego hay que
fundir.

El electrolito es una solucion de tri-
cloruro con 70 gramos de oro por litro
en la primera serie de baterias y 10 a 12

miento. ) L por 100 de acido CIH libre, y 60 gra-
La corriente empleada es una cor- mos de oro solamente, con igual canti-
riente continua de 15 voltios, que pasa a Fig. 2. dad de acido en la segunda serie de ba-

través de baterias en serie (fig. 4).

Se hace uso de maquinas centrifugas para quitar la
humedad a los distintos productos del refino y desem-
barazarlos de todas las materias solubles. Los rotores
de estas maquinas son de barro cocido y poseen con-
ductos para el escape de los liquidos.

La operacion se efectia como sigue:

Disuélvense los anodos; la plata vaa los catodos; el
cobre y los otros metales forman nitratos solubles, mien-
tras que el oro permanece en los &nodos, bajo forma de
esponja. Cuando los &nodos estan roidos se
les retira, y despréndese la esponja de oro.

Se mantendra siempre el electrolito a
cierto grado de saturaciéon de plata, y si su
rigueza disminuye algo maés de lo debido,
hadese nitrato de plata en solucién con-
centrada.

terias. Cuando la fuerza de la solucion
llega por bajo del 4 por 100 de oro, el depdsito sobre
el catodo es blando y tiende a esterilizarse; en tales casos
débese agregar otra solucién mas fuerte. Transcurrida
una semana el electrolito se ha agotado y toma un color
verde de sal de cobre; y entonces hay que cambiarle.
Las baterias (fig. 5) son de porcelana blanca de
Berlin y tienen cada una un agitador en el centro. .Ha-
llanse dispuestas en dos hileras, de 14 cada una, en un
espacioso banco. Cada bateria contiene tres lineas de

Fig. 3. Fig. 4.—Olagrima de la corriente a través de lu bateriai verticales de plata.

Cuando el bafio contiene 8 por 100 de cobre debe
cambiarse, porque se depositaria al mismo tiempo que
plata en los catodos.
La plata pura se lava en la maquina centrifuga, sé-
en ellay a continuacién se funde y moldéase en
barras,
E! lodo que se acumula en el fondo contiene algpn
y un poco de plata.

anodos y cuatro de catodos; en total, 8 anodos y 8
catodos.

La corriente empleada es también corriente conti-
nua de 15 voltios, que pasa por 14 baterias en serie.

Utilizase una maquina centrifuga, lo mismo que en
el refino de la plata.

La operacién efectiase como sigue:

Disuélvense los anodos en el electrolito, y el oro
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refinado se posa en los catodos. Los deméas metales de
los 4nodos, exceptuando la plata y algan plomo, van a
la solucion, cayendo al fondo bajo forma de cloruros.
El 10 por 100 de estos anodos no se disuelve y ha de
ser refundido.

Cuando hay menos del 7 por 100 de plata en los
anodos, la finura del oro puede pasar de 999/1.000,
mientras que con mas del 7 por 100 es inferior a veces
a esa cifra.

Los &nodos de oro se hacen exclusivamente con el

HIj. 5. Fig. 6

oro proveniente de las baterias de plata, que contie-
ne por lo menos 875,'1.000 de oro, 100 a 125 1.000 de
platay una pequefia proporcién de metales ordinarios.

Empléase la misma corriente en las dos series de
baterfas.

En la primera serie, el electrolito tiene 70 gramos y
en la segunda 60 gramos de oro por litro.

Los catodos de oro de la segunda serie de baterias
se lavan en un filtro de porcelana, se secan, fundeny
moldean en barras.

THeialurgia

Aprovechamiento de las briquetas
de torneaduras metélicas f valor
en la segunda fusion del hierro y

el bronce

Desde hace mucho tiempo, los fundidores se han es-
forzado en hallar un empleo lo méas ventajoso posible
para las torneaduras de fundicién.

En las fundiciones que producen mucho, que entre-
gan al comercio moldees brutos de segunda fusién, es
decir, solamente esbozados, esta cuestibn no presenta
gran interés. Pero no ocurre lo propio en los talleres de
construccion de maquinas que poseen una fundicién
de segunda fusién y en los talleres que trabajan piezas
moldeadas provenientes de otras fabricas. La solucion
de este problema es entonces importantisima, porque,
segln el grado de desgaste a que se somete las piezas,
estos talleres producen de 5 a 6 por 100 de torneaduras
de fundicién y virutas de hierro o de acero, y deben te-
ner interés en utilizar este producto, que a la vez ocupa
en ellos un espacio que necesitan para otra cosa.

En algunas regiones, la industria quimica absorbe
grandes cantidades de estas torneaduras y virutas, pero

El cobre contenido en los &nodos va a la solucion
electrolitica, y no presenta ningln inconveniente mien-
tras no existen en cantidad superior al 4 por 100. Por
bajo de esta proporcion, el depédsito es blando y céaese
del catodo; entonces hay que cambiar el electrolito.

Los metales del grupo de platino se acumulan en el
electrolito, del cual se les extrae por los procedimientos
conocidos o por otros especiales.

Los lodos que se forman en el fondo de las baterias,
y que contienen hasta 600/1.000 de oro y 600/1.000 de

.—Diagramn del trayecto de la cotciente a través de las baterias de oro.

plata, se lavan en una maquina centrifuga y se tratan
con cinc granulado. Férmase cloruro de cinc y plata
metélica. La plata obtenida se lava y trasladase al cesto
de la bateria horizontal, donde se extrae la plata; el oro
se obtiene en seguida del residuo del resto.

Las aguas de lavado se tratan con sulfato ferroso,
que precipita el oro, y el licor que sobrenada se somete
al tratamiento para la separacion del platino, cobre, etc.

E. DE MIQUEL.

no siempre puede aprovecharse todas de igual modo’

Los fundidores de segunda fusiéon han tratado de
utilizarlas en sus talleres introduciéndolas directamente
en el cubilote o incorporandolas al metal liquido en el
antecrisol o en el cubo de colada; pero los resultados
no han sido buenos.

En los ultimos tiempos transcurridos se ha estudia-
do mucho la cuestion del briquetaje de los minerales vy,
por asimilacién, se ha pensado en convertir en brique-
tas las torneaduras y virutas.

Estas briquetas reemplazan las fundiciones buenas
que hay que introducir en los lechos de fusién, y evitan
las adiciones de hierro o de acero, que en ocasiones
son peligrosas.

Leber sefala las siguientes particularidades, que ha
observado en los ensayos efectuados en la casa Borsig,
de Tegel:

Las briquetas de torneaduras de fundicién gris fun-
didas en crisol cerrado, dieron fundiciones blancas.

De igual modo, las briquetas de fundicién gris fun-
didas en e! cubilote, dieron fundiciéon blanca.

Las pérdidas de fusién son, comparativamente: para
los lingotes, de 2'5 a 3 por 100; para las torneaduras a
granel, de 50 por 100; para 1 s briquetas de torneadu-
ras, de 8 a 10 por 100; para una mezcla de 80 por 100
de briquetas y 20 por 100 de lingotes, de 3‘5 por 10O
solamente.

e La refundicién modifica la composicién quimica.
A continuacién damos el resultado de analisis efectua-

dos
despt

Er
dobla
briqui
alaci
ruptui

En
otros
sion 1
neadu
la coli

La
cilindi
sin di

Hi
los pr
las br

mezcL
como!

fiieno;

Un
la de i
de los
&S NO
no tan

YO pre



lucion
mien-
10. Por
/ caese
to.

nen el
lientos

aterias,
000 de

tratan
y plata
il cesto
el oro

erroso,
somete
>re, etc.

JEL.

modo
tado de
amente
lo en el
iultados

istudia-
iralesy,
brique-

buenas
/ evitan
:asiones

que ha
Borsig,

ris tun-
cas.
;ris fun-

te: para
iduras a
rneadu-
por 100
Dor 100

juimica.
efectua-

E1l Mundo Cientihco — Inventos Modernos 107

dos con las mismas briquetas de torneadura, antesy
después de la refundicién en el cubilote:

COMPOSICION
Antes Después

1,27

0,19

Manganeso........cccoocevveeeencreinne. 0,33 0,50
Fo6sforo 0,50 0,44
Carbono grafito.........c.ccceovrnnnne. 2,68 1,12
— combinado . . . . 0,92 1,96

En cuanto a las cualidades mecénicas, la facultad de
doblado disminuye conforme aumenta la proporcién de
briquetas, en tanto que, por el contrario, la resistencia
a la compresion aumenta, y lo mismo la resistencia a la
ruptura y la resistencia a! choque.

En vista de estos ensayos, la citada casa Borsigy
otros talleres de méaquinas y fundiciones de segunda fu-
sion han empleado en su fabricacién briquetas de tor-
neaduras de fundicién y de acero, especialmente para
la colada de los cilindros de locomotora.

La fabrica de Cassel ha fundido yavarios cientos de
cilindros. Los ensayos de resistencia del metal han dado
sin dificultad buenos resultados.

He aqui, por otra parte, segun la citada casa Borsig,
los precios comparados de las fundiciones especiales y
las briquetas;

Briquetas de torneadura de fundi-
CION e 50 marcos

— L. O. Crriii 92 —

— Blank.... 150 —
— Crown. .150  —
— DU ..o 150 —
— Bearcliff 140 —
— Frodair —
— Concordia Spez. 120 —
— Siegerlander......cocveieennen. 95 —

Y a continuacién damos el precio de coste de las
mezclas, pasadas por el cubilote, para cilindros de lo-
comotora:

Mezcla A

30 . deL.O, Cuceeeveveeiees 90 . |
40 » de desechos de cilin- 1 !

Mezcla B

10 de briquetas de acero . 50 m.
20 > de » de fundi-

30 de Kraft L.....cccooocricinnnee 70 A

Asi, 1.5000 toneladas de cilindros costa-

ban antes, con la mezcla A.....ccevevvveee 125.000 m.
Y actualmente, con la mezcla B, cuestan
91.000 >

Es decir. 34.000 m.

Unenos, lo que constituye un beneficio del 25 por 100.

Una de las ventajas principales de las briquetas, es
uf de asegurar una perfecta uniformidad en la calidad
de los moéldeos. Desde este punto de vista son superio-
-®s no solamente a las mejores metrallas mecéanicas, si-
"*0 también a los lingotes de fundiciones especiales, cu-
yo precio es muy elevado.

Ademéds, todas las briquetas tienen el mismo peso
unitario. Por consiguiente no es necesario pesarlas;
basta contarlas.

En las fundiciones de segunda fusién, el empleo de
las briquetas debe constituir un notable progreso. Si se
introducen virutas de aluminio directamente en un cri-
sol, se pierde el 50 por 100 del metal. Con virutas de
latén, la pérdida es del 20 por 100, y de! 80 por 100
con las de cobre.

Moldeando previamente estas virutas en forma de
briquetas, estas pérdidas se reducen considerablemente,
y el metal obtenido es mejor y tan bueno como la alea-
cion obtenida empleando metales nuevos. Ademas se
evita la licuacion.

El moldeo en briquetas se puede utilizar con las vi-
rutas de hierro y de acero, y también con otros pro-
ductos de dificil utilizacién; por ejemplo, el aserrin de
madera.

Las briquetas de aserrin constituyen un excelente
combustible muy bueno y econémico.

En resumidas cuentas, el moldeo en briquetas de los
desperdicios de las fundiciones es un progreso conside-
rable y digno de nota.

E. DE MIQUEL.

Refrigeracion de los altos hornos

de paredes delgadas

Los ensayos de refrigeracion de altos hornos por
circulacion de agua datan, aun cuando su principio es
conocido desde hace mucho maés tiempo, del afio 1898,
en cuya época Burgers construyé en las acererias de
Oelsen Kerchen (Alemania) e! primer alto homo de es-
te género. Al parecer, hasta doce afios después no se
construy6 en América el primer alto horno de refrige-
racibn por agua, ejecutado porJames Scott, en 1908,
para la fabrica de Isabella Fumaces, de la Carnegie
Steel C®. Més adelante se construyé otro para la Illi-
nois Stell C°, en 1909, otro para la Tennessee Goal
Fron and Railroad C®, en 1911, y otro, tal vez el mas re-
ciente, para U Detroit Fron and Stel C®.

A pesar del tiempo transcurrido desde las primeras
instalaciones, la de los altos hornos de paredes delgadas
refrigerados por circulacién de agua, es una de las cues-
tiones méas importantes hoy dia en siderurgia.

Este procedimienio se desenvuelve bajo dos formas.
Consiste una en la circulacion del agua por un sistema
de cajas sujetas exteriormente al horno, el cual esta
constituido en su mayor parte de planchas de acero.
Consiste la otra en una disposicion de tubos circulares
envolventes del horno que, mediante una serie de ori-
ficios convenientemente dispuestos, dejan pasar, a mane-
ra de riego, el agua en circulacién, bafiando las paredes
de una capa uniforme y constante de agua.

La unién directa, en el primer caso, de las cajas de
circulacion de agua a las mismas paredes del homo,
requiere una perfecta impermeabilidad de las juntas no
siempre facil de asegurar, que resista a los efectos, com-
plejos en tales puntos, de construccién y dilatacién pro-
ducidos por la presion y el calor, en previsién de los
graves accidentes que sobrevendrian en el caso de que
el agua penetrara en el horno; grave inconveniente éste
para el sistema, en la imposibilidad de garantizar, en
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1, «dUlo primitivo de conwliiiiclén; 2, anillo nnevo; 3, tubo de allmentKldn de agua: 5, pasadera;
5, cDvoitnra nueva; 6, tubo de distribucion del agua para la refrigeracioén; 7, envoltura primiti-

va; 8, toma de gal; 9, distributor; 10, chimenea.

todo caso, la incomunicacién hermética o perfecto es-
tancamiento de dichos elementos.

La Detroit Iron and Steel C®, ya citada, tuvo nece-
sidad de reconstruir el alto horno mencionado, deci-
diéndose a hacerlo adoptando la refrigeracién con pa-
redes delgadas. A este objeto, aunque la antigua envol-
tura externa del alto horno, de chapa de acero de 10 a
15 mm. de espesor, presentaba algunas corrosiones su-
perficiales, se encontraba en bastante buen estado para
soportar los aparatos de cargay de toma de gas en el

Inventos Modernos

vértice del horno. La Compaiiia re-
solvié por lo tanto conservarla, cons-
truyendo en todas sus partes una
nueva pared delgada. La nueva en-
voltura exterior del horno es de ace-
ro de 18 mm. de grueso y estd sos-
tenida sobre un anillo nuevo, grueso,
de hierro, establecido sobre las anti-
guas columnas, pero situado mas
bajo y en el interior del primero.

La guarnicién del horno nuevo
tiene 30 centimetros de espesor y esta
compuesta de ladrillos refractarios,
duros, especiales. La refrigeracién se
obtiene por seis tubos circulares dis-
tribuidos por toda la altura del hor-
no, y dotados de orificios de 3 mm.
de diametroy practicados a 15 cm. de
distancia uno de otro. La alimenta-
cion de agua para los tubos se pro-
duce por cuatro columnas montantes,
dispuestas de manera apropiada para
suministrar una presién lo méas uni-
forme posible en los orificios de rie-
go. La regulaciéon de la cantidad de
agua que ha de alimentar los tubos
se verifica por medio de grifos. La
capa de agua que bafa las paredes
del horno aumenta en espesor del
vértice a la base, donde se verifica la
refrigeracién mas intensa. Una espe-
cie de canal dispuesto por debajo del
anillo de consolidacién antiguo re-
coge las aguas de refrigeracion y fa-
cilita su evacuacion.

El aprovechamiento de la antigua
envoltura de plancha ha facilitado en
esta instalacién la formaciéon de una
especie de envoltura protectora del
sistema de refrigeracién, que asi pue-
de funcionar uniformemente al abri-
go de los vientos y de cualquier cau-
sa externa perturbadora, y esta mis-
ma envoltura presta todavia otro muy
recomendable servicio, cual es el po-
der vigilar por medio de unas abertu-
ras, practicadas al nivel de los tubos
de riego, el estado de los orificios
de entrada del agua.

Después de su reconstruccién,
aumenté la produccién de este alto
horno en un 24 por 100 sobre la pri-

lidad del metal, que continta siendo
muy uniforme.

Pintura para hierro galvanizado

Se puede preparar una pintura encarnado-ladrillo
por medio de 7 kilogramos de cerusa pulverizaday 1
kilogramo de o6xido rojo molido con aceite. Se toma
como vehiculo liquido una mezcla de 5 litros de buen
barniz copal y 3 litros de esencia de trementina. Para
obtener un tinte gris pizarra se reemplaza lo preceden-
te por una mezcla de 12 kilogramos de cerusa moliday
120 gramos de negro de carbono pulverizado con aceite.

mitiva, sin desmerecimiento de la ca* i

Gasoc

A |
bimos
genos
nosotr
esta (
como
do en
sido es
ratos,
do o S
mos la

Pr



ama re-
a, cons-
tes una
eva en-
de ace-
std sos-
graeso,
las anti-
do mas
ero.
) nuevo
>ry esta
ictarics,
icion se
ires dis-
lel hor-
3 mm.
>cm. de
limenta-
se pro-
nitaiites,
ida para
aas uni-
de rie-
idad de
® tubos
eifos. La
paredes
isor del
jrifica la
na espe-
bajo del
guo re-
ion y fa-

antigua
itado en
1de una
tora del
asi pue-
ral abri-
lier cau-
;sta mis-
>tro muy
es el po-
I abertu-
3S tubos
orificios j

Tuccién,
este alto
re la pri-
de la ca-
a siendo

)-ladrillo
zaday 1
Se toma
de buen
la. Para
recedeii-
molida y
m aceite.

£1 Mundo_Ci” tlfico —

Gasbdgenos modernos

A ruego de algunos lectores de esta Revista, descri-
bimos en el presente artfciilo varios modelos de gasé-

genos modernos, escogidos entre los mas usados entre
nosotros. Si el publico técnico encuentra

esta descripcién demasiado sucinta,

como no puede menos de serlo, tenien-

do en cuenta que nuestro propésito ha

sido estudiar el mayor nimero de apa-

ratos, culpe de ello al publico no inicia-

do o semi-iniciado, para quien escribi-

mos las presentes lineas.

Principio dfx funcionamiento

DE LOS GASOGENOS

Si se hace pasar una corriente de aire
através de la cuba de un gaségeno bien
caldeado, prodlcese un gas cuyo ele-
mento combustible principal es el é6xido
de carbono, y que resulta naturalmente
empobrecido por todo el 4zoe del aire
utilizado en su fabricacion.
Decirse puede, en una palabra, que
en los gaségenos se verifica una verda-
dera combustién, pero con insuficiencia
de oxigeno, por cuya razén se tiene
j"mo producto 6xido de carbono en
lugar del acido carbdénico que se obtie- J
ue cuando el combustible puede absor-
der oxigeno hasta la saturacién.
La operacién se efectia no obstante
dos tiempos. En presencia de un ex-
ceso de oxigeno, formase primeramente
cido carboénico en la parte baja del apa-
tO, y este gas es descompuesto en se-
gilida en 6xido de carbono cuando no se
encuentra ya sino carbono conducido
al rojo.
, /Mliora bien; esta combustiéon incom-
P despide, por kilogramo de carbo-
consumido, 2.400 calorias; y como
a combustion completa en acido car-
delT*» calorias,
did H carbono ocasiona una pér-
a del 30 por 100, aproximadamente, de las calorias
=combustible contenidas.
to . ~Sil'cndo como acaba de indicarse, el rendimien-
Dupc “"gaségeno de coque o de carbon de lefa es,
" del 70 por 100 como maximo.
®iediaf' producido se ha emplear en un caldeo in-
calor ~osa no tiene imporfancij, porque todo el
existenpermanece en el gasy, por tanto, no

Pero »e propiedad, las pérdidas de calor.

emplea* alimentar motores, como el gas debe

recuperar la mayor porcion

'le Pl«,.k despedido por la formacion del éxido
‘mrbono.

'‘Abemos recordar que no es practicamente imposi-

la fabricacién FiI
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ble, por otra parte, hacer funcionar un gaségeno sin
ninguna recuperaciéon, no por la recuperacién en si
sino porque la temperatura del aparato seria demasiado
elevada, tanto desde el punto de vista de la conserva-
cién de los refractarios como del de la conservacién
del fuego; mas se ha de hacer constar que los medios
que puede emplearse para reducir la temperatura de la
columna combustible de un gaségeno engendran siem-
pre una recuperacion.

En la practica se ha recurrido a este efecto a la des-

composicion de determinada can-
tidad de vapor de agua, que ab-
sorbe proporcionalmente a su
peso gran cantidad de calor, pro-
duciendo hidrégeno, 6xido de car-
bono y é&cido carbénico a veces.

Modelos varios de gaségenos

MODERNOS

Gasdgeno Piat

1--0»50g«no Plat

(modelo pegaeAo) En este aparato, la vaporiza-

cion del agua se verifica no soélo
en torno del hogar, sino también bastante arriba en
torno de la columna de combustible, para evitar el aga-
rramiento de las escorias.

En los modelos pequefios, para ponerla al abrigo de
una vaporizacion demasiado intensa, se ha guarnecido
de refractario la parte inferior de la cubeta.

La humidificacion del aire se produce por lamido y
la mezcla baja al hogar por tubos verticales.

En los modelos destinados a las potencias conside-
rables, el aire llega al centro.

La toma del gas, en todos los sistemas, efectlase
igualmente por el centro.

Los grabados permiten ver con toda claridad las
disposiciones adoptadas y demuestran que estos apara
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abie

El agua roda las paredes de espacios anulares dis- agu!
puestos en el paso de los gases calientes que salen de

ja cuba. por

ol

enuoi

Ftg. 3—iGe*Owinterthar.

liM El vapor de agua que se forma constituye, pues, una
Ff oo L recuperacion. , ,

El agua himeda pasa en seguida ba]0 la rejilla inte-
rior, y el fondo del cenicero contiene siempre una
masa de agua para la extraccién de las escorias.

pig, 2.—0as6gtno Pi»l p»rt poteidas consldet»ble«- Se comprende que la regulacién de la humidifica-
cion del aire es cosa facil en este aparato.

tos, que gozan de gran favor en el mercado, han sido El gas6geno «National» para potencias considera-

estudiados con el mayor detenimiento y acierto. U
dida
3 i .Taaiw w iSIW .
Gasogeno Winterthar para
comt
Este gaségeno (fig. 3) lleva en muia:
la parte superior una caldera hue- cia a
ca, dispuesta para el paso de los paree
gases calientes destinados a la hu-
midificacion del aire.
El aire himedo baja al ceni- Ch
cero pasando por un conducto
anular que rodeael tubo de salida Es
de los gases producidos por el Vikriudsr Puesi'
gaségeno. sideri
El cenicero, de forma de tron- gi
co de cono invertido, se halla pro- seccic
longado por un cilindro, que pe- fil des
netra en una masa de agua que bustil
forma junta hidraulica y en la que \ 1250 UUliz
se retinen las escorias que se for- : Diuesi
man durante el funcionamiento. aglon
Durante la limpieza evitase asi La
que caigan escorias y carb6n in- Sftfi ma d
candescente ante las puertas, lo a Brlfc «Jo, e
que es mas limpio y menos mo- el cei
lesto para el encargado de cuidar to
del aparato. > d U La
e N ®dgen
Gasdgeno -National® cotnb
pig, 4.—Onsdgeno «N»Uonil» (modelo pegnefio). ‘dener
La humidificacion se verlf!ca la Dbles (hasta aqui hemos hablado de los modelos peg” '0s ca
sobre todo en la parte superior de! aparato, que

. fios), comprende una especie de rejilla troncoco
figura 4 representa en corte.



ires dis-
salen de

pues, una

ejilla infe*
mpre una

as.
lumidifica-

considera-

délos
troncoc6o”

E1l Mundo CiESTInco — Inventos Modernos 11

abierta para el paso de las escorias a una cuba de
agua con junta hidraulica.

La limpieza del hogar puede verificarse facilmente
por agujeros laterales.

ApjVts tv i ll
=lificiM  IHt>

ilviniiinU

K inulta
LM K(ir. s rtlli

Witkd HV

Plg> 5.— OasdgCDO «Natlonsl» par* potencias considerables.

Una cufia suspen-
dida en el centro del
aparato obliga a los
combustibles a acu-
niularse con preferen-
cia a lo largo de las
paredes.

Gasogeno
Chavaune-Bran

Este aparato, dis-
puesto para una con-
siderable producciéon

gas, es de ancha
~ccion, para facilitar
el descenso del com-
bustible cuando se
utiliza carbones que
Muestran tendencia a
®€loinerarse.

La rejilla, de for-
mlh de cono perfora-
do, estd colocada en

Centro del apara-
° y gira con la cuba de agua, sobre la cual esta.

La continua rotacién sobre bolas de la base dei ga-

geno favorece la limpieza, sobre todo usando ciertos
ouibustibles. Estos combustibles, que son los que con-
] cnen a los dispositivos del género del presente, son

®carbones que no dan escorias susceptiisles de vitri-

Pig. 7.— Qasé”no Ignls.

ficarse, a pesar de las aberturas laterales que, en cierta
medida, permiten extraerlas si muestran tendencia a
agarrarse a las paredes refractarias o a la rejilla.

El cargador ts asimismo rotativo y permite, por

u 'nl

Plg- 6.~Oas6geno Cbavanne-Bnin.

tanto, una alimenta-
cién continua, lo que
presenta interés cuan-
do hay que emplear
carbones que despi-
dan notables cantida-
des de materias vola-
tiles.

Gasdgeno Ignis

Compédnese este
aparato de una cuba
cilindrica de ladrillos
refractarios contenida
en una envoltura me-
talica, y que prolonga
por la base un tubo
metalico que forma la
parte superior del ho-
gar. Este tubo se halla
provisto en la parte
superior de una serie
de cangilones circula-
res que forman cuba;
como el aparato funciona por aspiracién, el carb6n se
redne en un asiento inferior.

Para la humidificacion del aire, conforme se ve en
la figura 6, que representa un corte de este gasdgeno,
un tubo conduce el agua, en reducida cantidad, a la
parte superior de los pisos de cangilones que guarne-
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cen los tubos del hogar. Este tubo,
que adquiere una elevada tempera-
tura, vaporiza el agua, que se mezcla
con el aire para pasar a través de los
combustibles incandescentes.

El agua de vaporizacién cae de
cangilén en cangilén, y el exceso se
retne en una cuba inferior, de donde
es expulsado por un tubo conve-
nientemente dispuesto.

No teniendo el aparato rejilla o
parrilla propiamente dicha, se pueden
emplear con él combustibles bastan-
te menudos, dejando que se acumule
en el hornillo del hogar cierta canti-
dad de escorias para que sirvan de
soporte al carbén.

Las escorias no tienden a dete-
nerse en torno de la parte metalica
del hogar, fria.

La toma del gas se efectia por el
centro del aparato, por sistema tu-
bular en comunicacion con la tuberia
que va a los aparatos de purificacion
ordinariamente empleados; la tolva
encuéntrase en este caso desviada a
un lado, lo que no presenta inconve-

nientes. Para utilizar con ventaja esta toma de gas en el
centro, es preferible emplear combustibles que no den
una columna incandescente de arriba abajo,
evitar deterioros; verdad es que la sustitucién de la

toma de gas no ofrece dificultades.
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rig. 9.—Uas6geno (latcmi Otto,

a fin de

Jt

Flg. 8.—Oss6geno Nouvelet y Lacombe.

La tolva de carga es de doble cierre, lo que permite
la alimentacién en plena marcha.

La chimenea se halla cerrada por una bascula, lo
que da un estancamiento mas completo que los grifos
de fundicién generalmente empleados.

La apertura de las puertas, asi
para los hogares y el cenicero como
para limpiar los cangilones, no ori-
gina ningdn desorden sensible en la
marcha, pues continGa produciéndo-
se la vaporizacién.

Gasdgeno Nouve/efy Lacombe

Este gas6geno posee asimismo
una tolva de carga de doble cierre y
cuyo obturador inferior es una caja
plana.

La vaporizacién del agua necesa-
ria para la humidificacion del aire se
verifica en torno del tubo de salida
de los gases calientes y en uija gar-
ganta circular que rodea la base de la,
guarnicion refractaria.

La columna de coque posee un
compailimiento superior de secado,
para evitar los arrastres de agua.

El depésito alimentador, que pre-
cede ordinariamente al motor, se ha-:
lia provisto de un filtro de peldafio,
que debe realizar de modo perfecto
la purificacion de los gases.

Gasogeno Otto

El gas6geno por aspiracion de lai
Sociedad de los motores Otto, es de
vaporizacion superior en el paso del
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.—Manguito de la biela.

Soporte de la magneto.
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.—Eje motriz de la magnetoy de la
earlUa 28 (rdaae esquema),

a.—Bomba centrifuga para ladren-
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ETRICH tipo militar

81.—Garborador.
08.—Embolo.

SO .-Blela.

84 .-Ejedela bleU.
OS.—Aros de ajuste.

8 0 .—Magneto.

07 .- Bridade injedon.

0 0.—Varilla motriz de las valvulas.

00.—Cilindro.
OO.—Envdinradd dlindre.
0 1.—Acopladocon el I1I.

10. —Tnbo de entrada dd agna ole—Carter Interior dd motor.
refrigeraddn.

11. —Tnbo de salida del agua de re-
Irlgeraclta.

I t.—Tubo deadmisién acopladoal 13.
10.—Tubo de admision.

14.-Tubo de expulsion de gasea.

Id .—Conducto para la expulsion.

16. - Manguito de cauebo.

17. —Palanca pata abrir las vilvulas.

10.—Vaélvula deexpalslon.
10.—Vélvula de admision.
80.—Envoltura de agua.

Santiago X6pez Capias
lageaitro E.y M.
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07.

Sl

aleman 1912

—Caja de conos de engrane.
—Eje motriz para el engrasador
mednico 'vaase esquema),
—Eje del propnisor.

.—Orificlos para la limpieza dd

motor.
—Orlfldos para la evacuacion dc|
aceite.
—Planos de carga.
—Coraza de aluminio.
—Depésito de bencina.
—Timén.
-Hélice.

.—Motor.

—Rnedaa de aterrlsaje,
—Armazon.

.—Asiento dd piloto
.—Asientos delinteros psrs dos tri-

pulantes.

.—Ametralladora (movida & pedal),

Volante de direccién.

.- Pedales de movimiento.
.—Aparato lanza explosivos.

SO.—Esduema del luuelledeaterrlsaje.
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gas, pero la pared interior de esta caldera de baja pre-
sién forma depdésito de alimentacién.

La tolva de carga tiene también doble cierre de tres
planos y esta perfectamente estancada.

El vaporizador, al que se puede llegar facilmen-

113
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te, conforme se ve en la figura 9, que representa un

corte del gaségeno, se halla cerrado por una tapa, no
representada en el dibujo. La limpieza de
puede hacerse por dos puertas opuestas.

E. LOZANO.

la rejilla

Monoplano "Etrich" tipo militar aleman 1912

VEASE EL MODELO DESMONTABLE

La fabrica de aeroplanos «Etrich» ha dado recien-
temente al gobierno aleman, que lo ha aceptado como

tipo militar, el modelo de aeroplano que hoy reprodu-
cimos en nuestro desmontable. Este modelo presenta
varias ventajas sobre los anteriores. Entre ellas, son

dignas de mencién las siguientes:

Estd construido para 2 6 3 personas, las cuales se
hallan en un espacio completamente cerrado; sus asien-
tos se encuentran delante de el del conductor del apa-
rato y colocado uno al lado del otro. Todos los pasa-
jeros encuéntranse asi protegidos por la coraza contra
los fendmenos atmos-
féricos. La parte de-
lantera de esta coraza,
de forma de torpedo,
es de plancha de alu-
minio, con ventanas
de celuloide. Para la
entrada posee el apa-
rato una puertecilla
lateral, colocada de-
bajo de los planos de
carga. Para casos de
necesidad, existe ade-
mas otra puerta, que
se abre hacia afuera.
en la parte superior 0 techo del aparato. Los planos de
carga estan libres y montados sobre fuertes tubos de
acero, y al mismo tiempo unidos & la caja solamente
por un punto. Esta disposicion favorece sobremanera
la regulacién del angulo de ataque, y al mismo tiempo
disminuye considerablemente la resistencia perniciosa
del aire. La parte posterior de los planos de carga, es
elastica, segun costumbre. Al adoptar para los planos la
forma de ala se debe & que los experimentos realizados
han demostrado que con ello se obtiene una estabi-
lidad mucho mayor. _ R

Estos planos encuéntranse en tensién, gracias a seis
cables de acero delgadisimos, que los sujetan hacia arri-
ba y hacia abajo. El material, 6 seala tela empleada
para la construccién de estos planos, es de algodén é
hilo con una capa de esmalte.

El armazon-soporte de la caja es asimismo en este
modelo muy perfeccionado, y al mismo tiempo senci-
llisimo. Posee en la parte superior de la caja un mue-
lle para amortiguar el aterrizaje.

El tim6n de alturas es un plano elastico que afecta

la forma de cola de paloma, y que es accionado por

medio de finos cables de acero, desde el asiento del
conductor, cables que van unidos & una palanca {véase
el desmontable).

Sobre la columna ¢ volante de direcciéon, existe

ademas otra palanca para dar las inclinaciones necesa-

Fig. 1.—Monoplino Rumple».

rias 4 los planos de carga. Para tomar direcciones, se
ha dispuesto un timén adecuado en la parte baja del
timén de alturas, que afecta la forma de cola de pez,
cuyo timén esta constituido por distintas piezas girato-
rias entre si y acopladas directamente unas & otras,
siendo accionadas por los pedales, visibles en nuestro
modelo. Para variar la velocidad del vuelo, asi_ como
para obtener una rapida elevacién y un aterrizaje facil,
se ha dispuesto que el angulo de inclinacién de los pla-
nos de carga sea regulable a discrecién del conductor
del aparato. Con esta disposicion se obtiene, al mismo

tiempo que cambios

de velocidades duran-

te la marcha, una es-

tabilidad lateral per-
fecta. A la derecha del
conductor hay ade-

mas otro volante, el
cual sirve para cam-
biar el &ngulo de ata-
que de los planos de
carga.

El monoplano lle-
va, ademads, como
montaje un aparato
lanzabombas explo-
sivas y una pequefia ametralladora que acciona por me-
dio de un peda! dispuesto al efecto. EI motor es un
Deimler de cuatro cilindros y desarrolla en total unos
60 HP, estando su eje motor acoplado directamente a
la hélice de madera, sistema Chauviére.

El vuelo de prueba, verificado el 8 de Mayo de
1912, fué de media hora & la altura de 500 metros, ha-
biendo dado satisfactorios y positivos resultados.

En la parte superior de la caja y detras del motor se
encuentra el depésito de la bencina, y delante de la hé-
lice un foco 6 reflector manejable desde el
monoplano.

interior del

Con las anteriores lineas queda descrito nuestro des-
montable. Pasaremos ahora & dar & conocer & nuestros
lectores algunos de los modelos de aeroplanos que han
gozado de mas popularidad y que mejores resultandos
han dado, sin salimos de! campo de la aviacion militar.

MONOPLANOS RUMPLER

En este aeroplano (fig. 1), es digna de especia! men-
cion la construccion de la caja. Esta se compone de
distintos paralelégramos de acero, en su parte inferior,
y tridngulos en su parte superior, cuya disposicion y
distancia éntre si, hasido muy bien calculada, con el
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fin de obtener la menor resistencia posible al aire. El
armazén se halla recubierto todo por tela de aeroplano,
y tiene en su interior sitio para tres personas.

Los planos de carga han sido construidos basando-
se en los buenos resultados obtenidos por monoplanos
franceses y reproduciendo en un todo sus formas.

A diferencia del monoplano 'Etrich», el «<Rumpler»
estd provisto en cada ala de 4 cables de tensi6én Uni-
camente, a fin de obtener con ello la menor resistencia
posible al aire.

El armazdn de arrastre esta construido de tubos sol-
dados autégenamente, y las ruedas provistas de neu-
maticos.

A la derecha del conductor lleva un volante para la
regulacion del &ngulo de ataque de los planos de carga.

La direcciéon se obtiene por medio de pedales, co-
rrespondiendo el pedal derecho a un viraje a la dere-
cha y el izquierdo a un viraje a la izquierda.

En la prueba, este monoplano se elevé en Leipzig a
una altura de 4.400 metros.

BIPLANO «ALBATROS.

Ha sido este uno de los modelos que también han
llamado la atencién, siempre desde el punto de vista de
la utilizacion militar; tanto que hasta ahora los aero-
planos en el ejército alemdn mas empleados son de
esta marca.

La fabricacion de estos tipos normales, se efectia
en series de 10. Los motores empleados en ellos son:
el Mercedes o el Argus para el ejército; el 50 HP Oné-
me, el 55 HP Mercedesy el 60 HP Opel para uso de
las escuelas de aviacion.

La hélice es de dos alas, de madera, sistema Chau-
Viére.

En nuestra lamina central, figuras 6 a 8, se puede
apreciar uno de estos aparatos con detalles de cons-
tniccion.

Las principales caracteristicas de los mismos son las
siguientes:

Superficie de los planos de carga 56 m*.
Longitud mayor (ancho)... ..U25 m.

* - 12 m.
MOTOT A TG US oo 100 HP.
Peso del m otor 170 kgs.
Colocacién.. posterior.

2 alas, madera.
FUEBIZA A€ CATrg @ e 350 kgs.

A STENTOS oo 2
Aceite y bencina...
Velocidad
Peso, con motor sin bencina ni aceite

para 4 horas.
..80 kms. hora.
490 kgs.

Flg. S.—BIpUno Albéatros«Flu{zeu2.

Mundo CIiENTinco — Inventos Modernos

El tipo militar adoptado en 1912 es el que repre-
sentamos con detalles en las figuras 2 y 3 (y 4 en la la-
mina central).

pseo

won

fig. 2.~BlpUao Albatroi'flngzeug.

Este presenta las caracteristicas siguientes:

Superficie de los planos de carga 40 m*.
Longitud mayor (ancho).. . 13.3 m.

« < (largo).. ...10,7 m.
M 0 L0 I e Argus 100 HP.
Peso del m otor 170 kgs.
H @ 1IC @ ottt 2 alas, madera.
Peso, con motor sin bencina ni aceite. 480 kgs.
Fuerza de carga 300 kgs.
A STEN L0 S s 2
Bencinay aceite para 4 horas.

Velocidad i 90 kms. hora.

Este modelo se construye también con un solo
plano, con lo cual se obtienen velocidades mayores,
pero disminuye la fuerza de carga.

BIPLANO «MARS>

Podemos apreciarlo con detalles en las fi-
guras 4, 5y 8 de la pagina 115.

Se ha puesto especial cuidado en hacerlo
al mismo tiempo que practico, lo méas elegante
que cabe, dado el objeto a que se le destina.

El material empleado en su construccién
ha sido, en lo posible, el metal. La caja tiene
la forma de una lancha, a fin de evitar, en lo
posible, las resistencias del aire. Tanto el mo-
tor como los depositos de bencina y aceite,
estdn resguardados por corazas adhoc.
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El armazén de las alas es de madera im-
pregnada y curvada segin los mas modernos
estudios y préacticas efectuadas. Las alas afectan
entre si ia forma de V, con el objeto de que
desarrollen la mayor estabilidad lateral po-
sible.

Los cables utilizados para contribuir a la
solidez del aparato y para las tensiones, estan
calculados de suerte que cada uno de ellos
resista una tensién de mas de 20CK3 kgs. Todas
las partes metalicas llevan un bafio de cinc u
otra mixtura, que las libra de la oxidacién. El
ancho de los planos superiores es de 15 me-
tros y el de los planos inferiores de 10,60. La
longitud es de 11 metros.

El peso del aparato es de 560 kgs. y la
fuerza de carga de 300.

De esta misma marca constrdyense tam-
bién monoplanos (fig. 1, 3 y 6) con las caracteristicas
generales siguientes:

M OO T s Mercedes
Hélice... Chauviére.

Ancho...

Altura

Superficie total decarga.

Longitud total.

Peso (vacio)...

Peso (dispuesto ai vuelo, con lo necesario para
4 horas de vuelo y 1 conductor).

580 kgs.

Podemos apreciar un biplano de este tipo en la
figura 4 que ilustra esta pagina.

SANT3A00 LOPEZ TAPIAS.

Quimica

Fabricacion del cuero por deshidraiadén

Sabido es que se puede curtir la gelatinay la piel
por procedimientos quimicos, conforme lo demuestra
el curtido con quinona y el curtido por medio de los
halégenos.

Mundo CIiENTinco —

Inventos Modernos

Fig. 4.-Ulplano Mars.

minerales, en soluciones concentradas, recordadas re-
cientemente, en una revista alemana, por Procter, pue-
den conducir a una solucién practica del problema. Y
en su comunicacién enumeran los resultados obte-
nidos.

Luego de hacer pruebas sucesivamente con todas
las sales minerales muy solubles, que no dan sino una
deshidratacién imperfecta, o un ataque de la piel, exa-
mindse la accion de las soluciones saturadas de carbo-
nato de potasa. Y se observé que esta sal daba resulta-
dos notables, llegando asi a la fabricacién de un cuero
tan deshidratado como el cuero de Knapp, por un mé-
todo sencillo y poco costoso.

Si se suspende una piel oreada en una solucién de
carbonato de potasa mantenida constantemente satura-
da por un exceso de sal so6lida, se ve manifestarse in-
mediatamente los fendmenos osm@éticos y formarse
estrias numerosas, animadas de gran velocidad, por
efecto de la presion osmoética a que obedece el agua
contenida en el interior de la piel.

Si se trata de pieles delgadas, la deshidratacién in-
terna se produce rapidamente, bastando con un con-
tacto de una a dos horas. Para los cueros gruesos la
accién es mas lenta; necesitase de diez & doce horas.

Si se saca el cuero de la solucién de carbonato de

L. Monnier y A. Seyewitz, segln comunicacion pQ¥ptasa, obsérvase una penetracién inversa de! carbona-

ellos presentada en la Asociacién Internacional de los
quimicos de ia Industria del Cuero, de Francfort del
Mein, han estudiado la naturaleza de los productos a
que se llega no haciendo intervenir sino fendmenos de
orden puramente fisico, susceptibles de ser reproduci-
dos industrialmente.

Ya Knapp habia demostrado que, si se provoca la
deshidratacién de la piel en frio por el empleo de lico-
res alcohdlicos cada vez mas concentrados, se llega a
obtener un cuero blanco, flexible, de bello aspecto, en el
que las fibras estan perfectamente aisladas unas de
otras. Pero el procedimiento de Knapp presenta escaso
interés como aplicacién industrial, debido al precio
del alcohol, los inconvenientes de su manipulacién y
las pérdidas que origina.

Los citados autores han buscado un procedimiento
econdmico y préactico para provocar en la piel una des-
liidratacién por lo menos tan intensa como aquella a
que corresponde el empleo de alcohol.

En sus investigaciones, han opinado que las pro-
piedades deshidratantes bien conocidas de las sales

to en el interior, tan débil que la solucién no parece
emojar» la piel, sobre la que se desliza como lo haria
el aceite. La tensi6on superficial de contacto es, pues,
muy acentuada. Un enjugado superficial, con un trapo
o un fragmento de papel-filtro, elimina la mayor parte
del liquido que impregna la piel y permite a ésta se-
carse rapidamente, en poco tiempo.

En la préactica, este enjugado se reemplaza por un
retorcimiento o un prensado, 0 mejor por una exposi-
cion al viento, con expresién, en la mesa de tablero
vertical, que permite recoger el liquido que escurre.

Después del secado obtiénese un cuero tan flexible
y tan blanco como el preparado por pasadas repetidas
por alcohol, como en el procedimiento de Knapp.

La piel de esta suerte tratada no ha sufrido ninguna
alteraciéon, y un ensayo dinamométrico ha dado, con
una de buey delgada preparada con agua de rio, una
resistencia dinamométrica de 3,5 kilogramos por mili-
metro cuadrado.

El procedimiento de curtido por deshidratacién, en
vez de aplicarse con la solucién concentrada de carbo-
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nato de potasa, se puede verificar por espolvoreo con
ayuda de carbonato de potasa seco y pulverulento. Es
entonces mucho mas rapido, si se tiene la precaucion
de repetirle varias veces seguidas. Al contacto de la piel,
el carbonato de potasa se disuelve y, si se opera con un
poco de materia convenientemente oreada, se la ve
abandonar en seguida gran cantidad de liquido.

Este procedimiento parece susceptible de recibir
interesantes aplicaciones industriales. En primer lugar,
la conservacion usual de la piel se produce bajo una
forma enteramente inalterable y con el minimo de peso;
en segundo término, si se da al cuero, obtenido por
deshidratacion, un apresto graso, para aumentar su
flexibilidad, obtiénense cueros susceptibles de utilizar-
se tal como quedan para todas las aplicaciones en que
se persigue principalmente gran resistencia a la trac-
cién.

Dosificacion de ias cenizas de las hulias

F. Weisser ha realizado ensayos comparativos, a
este respecto, por los tres métodos siguientes;

I.° Incineracién en una céapsula de platino 6 de
cuarzo;

2° Incineracion en la mufla;

3.° Incineracion en corriente de aire o de oxigeno.

Y las conclusiones a que ha llegado, y de las cuales
daba cuenta recientemente en la revista alemana Che-
miker Zeitung, son las que siguen:

a) Lasdiferencias observadas entre las riquezas en
cenizas determinadas, en un mismo combustible, por
los distintos métodos de combustion, resultan Gnica-
mente de las distintas riquezas en acido carbénico y en
4cido sulfarico de ias cenizas;

b) Las cenizas de una hulla exenta de acido car-
bénico no encierran ni 'Carbonatos ni sulfatos, admi-
tiendo que la hulla inicial no encierre azufre bajo for-
ma de sulfatos:

€c) En la combustion de una hulla, no pueden
formarse carbonates en las cenizas. Si se nota en ellas
la presencia de acido carbénico, éste proviene de car-
bonates de la hulla inicial que no se descomponen;

d) Las cenizas de un carb6n que encierre acido
carbénico, contienen siempre sulfatos, cuya cantidad
es casi constante con todos los métodos de inmersion
en uso y depende directamente, en primer lugar de la
riqueza en 4cido carbénico déla hulla inicia!, y en se-
gundo término de su riqueza en pirita.

e) Si se calcina a la llama libre de un quemador
de gas las cenizas de un carbén que encierre acido car-
bénico, toman de los productos de combustiéon del gas
de alumbrado acido sulfarico hasta que éste reemplaza
integramente el acido carbénico.

j) Laincineracion a la llama libre de un mechero
Bunsen, en capsula de platino o de cuarzo, es el méto-
do més satisfactorio; todos los deméas métodos de inci-
neracion dan resultados mas deficientes.

I.j. BROCA.

Estado actual de la escala de temperaturas

Los ultimos afios se sefialan por grandes progresos
en la determinaciéon exacta de la escala de temperaturas
en fundén de los puntos de fusién, de transformacién
o de ebulliciéon fijas de sustancias puras. Burgess, el
eminente fisico del Centro americano de pesas y medi-
dlas, ha emprendido la tarea de reunir las mejores ob-
servaciones, reduciéndolas a la escala termodinamica
absoluta, publicando en forma de cuadro lo que puede
considerarse como resumen de nuestros actuales cono-
cimientos en esta rama de la ciencia. Los resultados
obtenidos son los que siguen:

. IEMRMTUU  limpitiHe
SUSTANCIA FENOMENO
Mb C fiinlu [.

Hldréieuo Ebulliciéon — 2527 02
Oxigeno . — — IM"2 oT
CO>.iicrrerers Sublimacién — 7834 ol
Mercurio. Congelacion -- 377 0*1
AQU e - 0 0
Na‘ SO*-|-10 H> O Transi, tn sa! inhidro 32'353 0002
AQUA ., Ebullicién 100 0
Naftaleno. — 27T96 002
Estaflo.......cccccovnennee Solldincaclén 231'85 oT
Benzofeaona. > > Ebullicion 30590 0'05
Cadmio Solldiflcaclén 320'92 or
Plomo....cccovviiine - 327'4 or
Cine . . . . . - 4914 or
Aiult* e, Ebullicién 444'6 or
Aotimooto Solldiflcadén 630 as
Ag’' Cu» . Solidif. de la eutdctica 779 r
NacCl . . . . Solldiflcaclon 800 2'0
Plata ... - 960'5 ro
Oro..... - 1063 2'0
Cobra . 1083 2'0
Ptladio . . . . - 1549 10
Platino........cccceeuuee. Fuilén 1755 15
Aldisinii . . . . — 2000 30
Tungtteno . . . — 3000 100
Arco de carbono Créater poiltjvo 3600 1SO
SOl Superficie 6000 300
Pesos atomicos para 1913
Aluminio. . Al 27'1 Lanfano. La
Antimonio.. S 120%2 Litio. U
Argon. - A 39'88 Lutecio. La
Arsénicr. As 7496 Magnesio. M-
Azoe. . . N 14'0k Manganeso Ma
Azufre . . S 32-7 Mercurio
Bario.. . . Ba 13737 Molibdeno. Mo
Bismuto.. . Bi 208'0 Neodimio. Nd
Boro. . . B 1o Neén. . Ne
Bromo. . . Br 79'92 Niquel. N/
cadmio.. . Cd 11240 Niobio. N6
casio. . . Cs 13281 Niton.. N f
calcio. . . Ca 4007 Oro. Au
Carbono. . C 12'00 Osmio. Gs
Cerio .. Ce 14025 Oxigeno. . o
cinc. . . Zn 6537 Paladio. Pd
Circonio. . Zr 906 Plata. Ag
Cloro. . . a 35'46 Platino. Pt
cromo. . . Cr 52-00 Plomo.. Pb
Cobalto.. . Co 58'97 Potasio. K
cobre. . . Cu 6357 Praseodimio. Pr
Disprosio. . D)/ 162°5 Radio.. Ra
Erbio . . Er 1677 Rodio,. Rh
Escandio se 441 Rubidio. Rb
Estafio. , . SN 11Q0 Ruteiiio. Ru
Estroncio . Sr 8763 Samario. Sm
Europio . . Eu 152-0 Selenio. Se
Fluor.. . . F 19'0 Silicio.. S/
Fésforo.. . P 31-04 Sodio.. Na
Gadolinio. . Gd 157-3 Téntalo, Ta
Galio. . . Ga 69-9 Teluro Te
Oermanio. . Ge 725 Terbio. Th
Glucinio. . Be 9'1 Talio. Tl
Helio,. , He 3'99 Torio. . . Th
Holmio.. - Ho' 163-5 Tuno. . - - Tu
Hidrégeno.. H 1-008 Titano . Ti
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Inventos modernos

La metalizacion eléctrica sistema Schoop ()

Este procedimiento de metalizacién eléctrica se basa
en un principio completamente nuevo.
de metales en fu-
sién pulverizados
sobre la superficie
gue se desea recu-
brir, sino de meta-
les en polvo pro-
yectados con sufi-
ciente fuerza. Por
este método se
puede depositar

No se trata

una capa de cual-
quier metal en la
superficie del ob-
jeto, metalico o no,
e incluso cabe me-
talizar sustancias
inflamables y las
no conductoras de
la electricidad.
Puédese dar a la
capa de metal un
grueso de '/e» de
milimetro o de va-
rios milimetros, ;y
recubrir solamente
parte de la super-
ficie, formando di-
bujos. Esta capa
puede ser solida y
adherente, o for-
marse de modo
que se pueda a-
Trancar luego sin
deformacion, sir-
viendo en tal caso
el objeto metaliza-
do como modelo
hueco para formar
relieves, o vice-
versa.

El principio del
procedimiento
consisteen proyec-
tar en la superficie
del objeto por metalizar metal en fusion finamente pul-
verizado, que forma una especie de vapor o niebla, de
modo que las particulas se suelden unas a otras, re-
cubriendo la superficie tratada de una capa homogénea.
Podriase, pues, designar el método bajo los nombres
de metalizacién por aspersion, por pulverizaciéon o por
«bombardeo». Este sistema recuerda el de la aplicacién
de pintura por medio de un vaporizador, y su sencillez
es tal que no se explica cémo no ha sido aplicado
antes de ahora.

(1) Conferenciade r. LoppdesIBSocttliiMmaMoMtcdea Electricleni,
Ptrli, 10 enero 1012. Aevuede M étallurgie, anj9 at IMS. Ptrii.

A Aire

Apartto Schoop modelo portitil.
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A Schoop, ingeniero suizo muy conocido por sus
trabajos en acumuladores y electroquimica, sugiriéle la
idea el hecho de ver que las balas de una carabina Flo-
bert, manejada por sus hijos, al aplastarse sobre la pa-
red de una cerca producian una capa de plomo muy
adherente. Repetido el experimento con granalla de
plomo perfectamente pulimentada y un poco de grafi-
to, los granos, al aplastarse, formaban una capa homo-
génea. Schoop construy6 su primer aparato de metali-
zacion; en él, un
chorro de metal
fundido era aca-
rreado y pulveriza-
do por un chorro
de vapor bajo pre-
sion; en el caso de
tratarse de una ins-
taiacién fija, un
aparato de este gé-
nero puede em-
plearse ventajosa-
mente. En los apa-
ratos portatiles,
como se podria
obtener dificilmen-
te metal en fusion,
empléase polvo
metélico arrastra-
do por un chorro
de vapor o gas ba-
jo presién. El gas
puédese conducir
previamente a alta
temperatura o bien
haciendo atravesar
al chorro unazona
caldeada especial-
mente por medio
de una llama cual-
quiera, de una re-
sistencia o de un
arco eléctrico.

Puédese dar al
aparato portatil la
forma indicada en
la figura; en éste,
la lanza de donde
brota el chorro es
colocada al extre-
mo del tubo flexi-
ble, y este chorro
es caldeado por
una llama de gas.

El gas llega por el tubo B a una tubuladura con-
céntrica al tubo de escape Q del chorro que acarrea el
polvo de metal. El aire, ordinariamente a la presién de
5 Ins. por cm.’, llega por el tubo A a una caja de dis-
tribucion provista de dos valvulas C y D. Maniobran-
do el grifo C puédese hacer llegar directamente el aire
comprimido ai tubo O; maniobrando el grifo D, el aire
va a la parte inferior del aparato, depdsito cénico don-
de se encuentra el polvo de metal, al que arrastra por
el tubo Fy de éste a G y al tubo flexible portador de
la lanza.

El polvo metalico introdlcese por una abertura dis-
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puesta en la parte superior, cerrada con un tomillo.
Para vaciar el dep6sito, hacesele bascular, y los altimos
vestigios de metal son acarreados enviando al depésito
aire comprimido.

La puesta en marcha se efectia de! modo siguiente:

Se da entrada al gas por B y se inflama éste; déjase
circular el aire comprimido y se hace funcionar el grifo
C, de modo que se tenga una buena llama. Mani6brase
en seguida el grifo D para tener un chorro que arrastre
el polvo de metal, y se regula definitivamente el aparato
obrando a la vez sobre los dos grifos C y D.

Las particulas metalicas son arrastradas por el chorro
gaseoso con una velocidad que depende de diversas
condiciones: velocidad y densidad del gas y grado de
pulverizaciéon y densidad del metal. Es imposible, por
consiguiente, medir directamente o calcular esta velo-
cidad.

Puédese calcular la velocidad del chorro gaseoso
cuando se conoce la presion, empleando la férmula de
Torricelli: la velocidad crece con la presiéon y disminu-
ye cuando la densidad del gas aumenta, de suerte que,
para una presion dada, es el hidrégeno el gas suscep-
tible de dar una velocidad mayor. Con el vapor a la
presién de 25 kilogramos por cm.’, puédese obtener
una velocidad de 25 kilémetros por segundo, que es,
con poca diferencia, la velocidad inicial de la bala de
un fusil.

En cada caso, segun la naturaleza del gas, la del
metal, el grado de pulverizacién de éste y la mayor o
menor dureza de la capa por obtener, débese tener una
presién dada, y s6lo la practica puede determinarla.

En e! momento de! choque de las particulas de me-
tal contra la superficie que se trata existe una transfor-
macién de la tuerza viva en calor, y este calor contri-
buye a hacerlas fluidas, de suerte que se suelden per-
fectamente unas a otras. La condicién principal para
obtener una capa bien homogénea es que las particulas
no estén recubiertas por una pelicula de 6xido. Por tal
causa, con ciertos metales muy oxidables débese em-
plear un gas inerte o incluso reductor y el caldeo eléc-
trico.

Prodicese otro fenémeno muy notable merced al
cual, en determinados casos, puédese metalizar cuer-
pos inflamables. En el momento en que el gas, al salir
del aparato, se expansiona, hay un enfriamiento consi-
derable, el metal se solidifica rapidamente y la tempe-
ratura de la superficie tratada continGa siendo baja; con
ciertos metales esta temperatura es inferior a 60°. Asi,
pues, puédese metalizar sin dificultad el celuloide, flo-
res, frutas, y también recibir el chorro sobre la epi-
dermis.

El grueso del dep6sito o capa de metal depende
naturalmente de la cantidad de metal acarreado por el
chorro, de la velocidad del chorro y de la superficie
que se trata; puede variar, como hemos dicho antes, de
una centésima de milimetro hasta varios milimetros.

Las particulas primeramente depositadas sobre el
cuerpo que se metaliza son, por decirlo asi, martillea-
eias por las que les siguen, y se obtiene una capa tanto
mas dura y densa cuanto mayor es la fuerza de pro-
yeccion, fuerza que varia con la presion del gas; arbi-
trio del operador es, pues, la dureza de esta capa. Por
eiemplo, con plomo arrastrado por vapor se ha obtenido
Una capa de una densidad de 9'5, mientras que, cuando
®ste mismo metal es acarreado en las mismas condicio-

nes y presién con hidrégeno, la densidad es mayor
de 11; esto proviene de que, cuando se emplea hidrége-
no, la velocidad es mucho méas considerable.

Con una presién de 5 kgs. por centimetro cuadrado,
Ilégase a obtener un depdsito de cinc de una densidad
de 7'42, cuya dureza es un 48 °/o méas elevada que la
del cinc fundido (densidad: 729), resultados que se
desprenden de los ensayos de dureza y de los estudios
micrograficos realizados en diversos laboratorios.

Situando ante el objeto por metalizar un patrén de
cartén o de metal, recortado en la forma que se desee,
la capa de metal puede reproducir los dibujos hechos.
Se han obtenido muchos de ellos que muestran la ex-
tremada finura de dibujo que puede llegar a obtenerse
sobre cristal, porcelana, tejidos, etc. En este sentido,
pues, el invento puede llegar a aplicarse con resultados
artisticos de alto vuelo.

El depdsito obtenido puede llegar a ser adherente y
a separarse del objeto recubierto, el cual, en este ulti-
mo caso, hace tas veces de molde.

La adhesion del depésito a una superficie depende
del tratamiento previo que se hace sufrir a ésta; es
menester, en todos los casos, desembarazarla de todo
vestigio de grasa, recurriendo a los métodos conocidos:
caldeo, chorro de arena, etc.

Por ejemplo, cuando se proyecta plomo sobre un
objeto de celuloide, si la superficie de éste es lisa pué-
dese facilmente desprender la plaquita de plomo depo-
sitada; pero, si antes hemos sometido el objeto de ce-
luloide a la accién del chorro de arena, el depésito
obtenido es absolutamente adherente.

Con una superficie metalica perfectamente limpia y
pulimentada férmase realmente, en ciertos casos, una
aleacion de metal tratado y metal acarreado en la su-
perficie del primero, de suerte que la adherencia no
puede ser més intima. Cuando se desea poder arrancar
facilmente la capa depositada— para tener un negativo
del objeto-modelo, por ejemplo—, la operacion se faci-
lita engrasando la superficie del objeto con plombagi-
na, talco, etc.

Las aplicaciones del procedimiento que nos ocupa
son innumerables; interesan a todas las ramas de la
industria.

Puédese emplear como soporte o esqueleto de pla-
cas de acumuladores, sustancias ligeras, fibras, amian-
tos, tejidos, disponiendo un marco, y Si es necesario
barras de reparto de la corriente, de plomo. La mejor
sustancia por emplear no podréa ser designada, natural-
mente, mas que después de prolongados ensayos; pero
en todos los casos se podra tener como anima una hoja
muy delgada de plomo. Todo lo que actualmente se
puede afirmar es que en este procedimiento formase
perfectamente una capa de plomo y que, incluso cuan-
do el grueso de ella es muy débil, la corriente se repar-
te bien aunque las barras conductoras se hallan a varios
centimetros unas de otras. Sera posible depositar plo-
mo esponjoso sobre placas que hayan perdido su capa-
cidad.

Se podréa ensayar también fabricar a bajo precio
placas de acumuladores con electrolitro de composicion
constante (tipo Edison) proyectando polvo de hierro
sobre una placa de hierro o polvo de niquel sobre pla-
ca de este metal.

Para fabricar una resistCBda puédese depositar por
este procedimiento una red metalica sobre una placa
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de pizarra, marmol, mica, etc., disponiéndola en serpen-
teo para obtener la mayor longitud posible. Se podra
también, en un aparato de calefacciéon, recubrir una
placa de metal de un barniz aislante, resistente al calor,
y depositar la red metalica formando resistencia. Por
ejemplo, en una marmita eléctrica, se podra disponer
una resistencia en forma de hélice. Con este sistema,
se tendré seguramente un rendimiento calorifico de los
mas elevados.

Para la obtencién de contactos perfectos en los ca-
sos en que la soldadura ofrece dificultades de aplica-
cion, como por ejemplo en la soldadura eléctrica de los
carriles, puédese disponer una capa de cobre de un
espesor suficiente haciendo cuerpo, por una parte, con
el rail y por la otra con la traviesa, previamente opera-
das con el chorro de arena. Puédese facilmente cobrear
la superficie de los carbones, con el fin de mejorar los
contactos. Metalizando el traje de los montadores de
electricidad, se les pondra al abrigo de la alta tensién,
pues en el caso de contacto con ella la corriente pasara
por la superficie metalizada.

Este procedimiento se aplicar4 seguramente a otras
mil industrias aparte de la eléctrica, en la que tan ancho
campo y via tan amplia ofrece. En joyeria y bisuteria,
para obtener adamasquinados de metales preciosos so-
bre hierro oxidado por ejemplo; en objetos de porcela-
na y fayance, decordndolas con delgadisimas peliculas
de metales preciosos o falsos, etc., etc.

Valvulas automaticas

Son siempre de inapreciable valor las modificacio-
nes y perfeccionamientos de dispositivos e invenciones
de nuevos medios, instrumentos, aparatos y 6rganos
de maquinas en general que tiendan a disminuir, ya
que no a eliminar en absoluto, los peligros anejos al

eit. I.—VUvuU cojinete d« Irlplt accion.

funcionamiento de la maquinaria moderna. A pesar de
los perfeccionamientos alcanzados en su orden, no
dejan de ser frecuentes las explosiones de calderas, de-
bidas en su mayor parte a defectos de principio de las
vélvulas en uso. Una parada automatica a tiempo de
la maquina habria también, muchas veces, evitado mu-
chas catastrofes.

Conseguir esta seguridad automatica es lo que rea-
lizan las valvulas automaticas Golden-Anderson que, a
la propiedad de estar exentas de! retroceso peligroso
comin alos demés sistemas y fuente muy principal de
averias y desgracias, une la de constituir un seguro me-
canismo automético de paro, podiendo ser accionado

a mano, por vapor o eléctricamente desde puntos dis-
tantes. Representamos uno de estos modelos en la fig. 1.
Es una valvula de cojinete de triple accién sin retroceso,
la cual, intercalada en conexion entre la conduccién y
la caldera, se cerrara automaticamente en el caso de
que la presién de ésta baje de repente a causa de una
rotura del tubo, etc. Se producirad también este cierre si
por otra accion la distribucién lateral de vapor de la
vélvula sufre una diminucién de presién.

En el dibujo citado la valvula aparece en posi-

cion de cierre obtenida a mano. El eje A no esta
unido a la parte B de la valvula, sino sencillamente ad-
mitido sobre ella después que la valvula ha sido total o
parcialmente cerrada. En otro caso, estando el eje des-
cargado de la parte B, el vapor de entrada lateral, te-
niendo libre acceso hasta la bola C, la levanta, llenando
el espacio situado sobre el diafragma de D y el com-

Ie
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prendido entra D y E, al que pasa por la abertura F. El
diafragma D es integral, siendo sus movimientos solida-
rios de la valvula principal y de la parte B, mientras E
permanece en posicion fija, retenido por los tornillos
de cabeza, como se muestra en la figura. Siendo la pre-
sion sobre ambos lados del diafragma D igual, la del

Fig. 4 —Vilvula ahogadora y paro automitlco d« la maquina.

Mtfi>ua
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Flg. 5.—Valvula reguladora regida por accion centrifuga de la méaquina
en funcion directriz.

vapor que actua sobre la parte inferior de Y determi-
nard la permanencia de apertura de la valvulay suje-
ciones mientras dure el flujo de vapor. En el momento
en que éste cese o se invierta su direccién, la valvula
producira el cierre por su propia gravitacién natural.

Por medio del tubo H la véalvula reguladora (fig. 2)
comunica con el espacio comprendido entre los dia-
fragmas. El espacio o cdmara situado por encima de la
valvula reguladora K, pone en relaci6én al diafragma
con algun punto del sistema de conduccién sobre la
descarga lateral de la valvula principal por medio del
tubo 1 Si la presién en este tubo desciende por cual-
quier causa, el resorte levanta la varilla J y abre la val-
vula reguladora.

Como el é&rea de la abertura de esta ultima val-
vulay la del tubo H es mucho mayor que el area del
paso F (fig. 1) practicado en el diagrama D, la apertura
la valvula reguladora reduce la presion en el espacio
comprendido entre ios diafragmas D y E; la presion
~multiplicada actia sobre la superficie superior de D,
provocando el cierre de la valvula mientras se ensan-
cha el paso sobre B y se reduce en el inferior de Y. De
este modo la valvula reguladora K (fig. 2) permanece-
<aabierta mientras la principal permanecera cerrada.
Graduado previamente el muelle de la valvula regula-
*lora, la valvula principal opera el cierre en cuanto la
diminucién de presion exceda el limite previsto.

Si se desea, esta valvula reguladora L (fig. 3) puede
regirse por un solenoide, conectandolo con el tubo H

y con M. De esta suerte la valvula principal ciérrase
eléctricamente en el espacio de tiempo deseado.

La valvula que se representa en la figura 4, esta de-
signada especialmente como valvula ahogadora y de
paro automaético de la maquina; su principio condi-
cional operatorio es semejante al ya descrito. El resorte
N mantiene la parte O de la valvula suficientemente le-
vantada durante las condiciones normales. EIl vapor es
admitido por el paso P a la camara Q y por la abertura
R a la cAmara S. De esta suerte la presién por encima
y por debajo del testero T es la misma.

Si la presién en S es subitamente reducida, la total
presién, actuando hacia abajo sobre T, cerrarad la val-
vula. La presion en S se regula por valvulas de este gé-
nero, de mano o eléctricas, conectadas en U, y debido
a esto y por su estructura funcional la valvula principa!
constituye un paro fijo y seguro para las maquinas
en cuya situacién éstas permaneceradn siempre tanto
tiempo como sea necesario o se desee.

Adoptando la disposicién de la figura 5, de unién
de la valvula reguladora a la maquina, convertida la
primera, de esta suerte, en paro automatico, obrara
siempre en cualquier caso de fatiga o agotamiento de
la maquina.

Maquina para batanar

El fabricante de pafios y articulos de lana en gene-
ral, al examinar las piezas terminadas, encuentra a veces
diferencias notables en el tacto en los géneros, que son
y deben corresponder a una misma calidad.

Entre las diversas operaciones a que ha de sometér-
sele durante la fabricacion, la del batanado es, sin duda,

Fig. 1

la méas importante, y si ésta no se efectu6é con exactitud,
los géneros resultan de calidad inferior.

La irregularidad del trabajo del batan es consecuen-
cia o de la distraccién del obrero o del paro accidental
de! motor o el paro reglamentario llamado pausa. Lo
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perjudicial, naturalmente, es el exceso de batanado,
pues una pieza insuficientemente batanada siempre
puede corregirse.
Dicho esto, admitimos que sera perfecta una maqui-
na de batanar si en ella se hace la operaciéon normal-
mente sin que la dis-
traccién del obrero u
otra razén tengan in-
fluencia en el resulta-
do final. Esta méaqui-

\ na, que llamaremos
normal, permitird ver
constante y precisa-
mente, cudnto tiempo
la pieza debe girar
aan.

Ademas se parara
automaticamente pa-
sado el tiempo, fijado
de antemano, que
debe durar la opera-
ciéon, vy, finalmente,
una campanilla adver-
tir4 a! obrero que di-
cha operacion ha ter-
minado.

Relne todas estas
condiciones la maqui-
na que representan

las figuras, la segunda de las cuales muestra el dispo-
sitivo registrador.

La caja de hierro fundido que alberga éste, se halla
herméticamente cerrada. La esfera estd dividida en li-
neas que indican intérvalos de 5 minutos y posee una
aguja indicadora, que sefiala la duraciéon del trabajo,
hasta 5 horas.

En cualquier momento de este trabajo, puede sa-
berse cuanto tiempo el mismo puede aun durar. Pasado
el tiempo determinado, una palanca para el dispositivo
registrador y la campanilla avisa al batanero.

El registro va fijo sobre un pedestal y recibe el mo-
vimiento de una correa de 25 mm. Para el manejo, no
hay mas que poner la aguja indicadora donde sea ne-
cesario para trabajar el tiempo que se desee; lo demas
se hace automaticamente.

Un paro del batan para ver o medir la mercancia,
no tiene influencia sobre el registro porque éste se para
si se para la maquina. Toda interrupcién, paro de la
fabrica, etc. no ejerce influencia sobre el aparato.

Fig. 2.

C. CASANOVAS, Quimico industrial.

Abasieclmiento y descarga combinados

para algibes, depésitos y cisternas

La ilustracién muestra una sencilla disposicion de
tubos y apéndices aplicables 4 toda clase de depo6si-
tos, aljibes o cisternas en los que se necesite evitar au-
tomaticamente el desbordamiento del agua que los abas-
tezca y al propio tiempo permita el uso de un solo con-
ducto para servir a la vez de linea de abastecimiento y
descarga.

Consiste este dispositivo, conforme se muestra en la
figura 1, en un tubo principal A que se empalma al
dep6sito por uno de sus bordes inferiores. Por este tubo

es por el que se alimenta el depésito y por el que se ha
de verificar la descarga o vaciado del agua sin perder
el aparato la propiedad automaética en evitacion del
desbordamiento, que se obtiene por medio de la valvu-
la B de balancin, accionada por el flotador o boya C
de uso corriente.

Evidente es que, actuando el tubo A como tubo
de alimentacion, desde el momento en que el nivel del
agua ha alcanzado la altura suficiente para que el flota-
dor, dejando descender la valvula B produzca el cie-
rre, el automatismo para evitar el desbordamiento se ha
logrado, pero, siendo el cierre por si mismo definitivo,
nunca podra producirse el descenso y descarga del agua
por A mientras una causa externa no modifique la po-
sicién de la compuerta B o se ponga A en comunica-
cion con el depb6sito por otra via.

Este es el objeto del tubo supletorio acodado que fi-
gura por la parte inferior del primero, con el que em-
palma en T y se comunica en D penetrando por la par-
te inferior del aljibe por el otro extremo. Este doble
paso tiene en E una valvula dispuesta en forma que
el agua pueda fluir del depésito, pero nunca en la di-
reccion opuesta.

Cuando el agua alcanza en el depdsito la méaxima
altura, regulada por C y B, ambas valvulas estaran cerra-
das, la primera por la accién del flotador C, como ya
sabemos, y la valvula E por la presion sostenida del ma-
nantial de alimentacién. Si suponemos cortada la comu-
nicacion con el manantial, o abrimos en ésta un cafio
por donde fluya el agua, la presiéon en A, al nivel infe-
rior del deposito, descenderad por bajo de la de éste en
el mismo plano de nivel y, por lo tanto, siendo inferior
la presién ejercida sobre la superficie anterior de la val-
vula E a la posterior, impulsada por la presién del agua
del dep6sito, se abrira esta valvula, dando paso hasta el

Aum

Flg.Dispositivo par»e! «bss edmiento y descarg» de aljibes
por un solo conducta.

Pig.2.~Sccciéon longitudinal de U vélvula de balancin.

fin a todo el contenido, que fluira en descarga por el
mismo tubo de alimentacion A, conforme a lo propues-
to, sin destruir el efecto de cierre automatico de la val-
vula B y sin perjuicio del de abastecimiento por el mis-
mo tubo A.

La figura 2 muestra una secciéon de la valvula de ba-
lancin B.
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Procedimientos industriales

la cinematografia en colores

En su nimero de febrero publica la «Revue de Chimie
Industrielle», de Paris, un interesante articulo relativo a la
cinematografia de los colores.

Para que este maravilloso invento sea una fiel reproduc-
cion de la vida misma y sus proyecciones nada tengan que
envidiar a la realidad, faltale ain mucho camino que recorrer
en la rapida marcha emprendida desde su aparicién. En la
actualidad proyéctanse cintas que son verdaderos prodigios
de arte fotografico; se ha cons”™uido obtener, con ingeniosos
dispositivos de obturacién, una fijeza de iméagenes casi per-
fecta; por diversos caminos se busca solucion al problema
del efecto estereoscépico, de tan capital importancia; de dife-
rentes modos inténtase desterrar de! telén blanco los antipéti-
cos letreritos, supliéndolos por la voz humana y todos los
sonidos reproducidos por el fonégrafo, y, finalmente, con Ila
fotografia de los colores, obtiénense cintas que, al ser pro-
yectadas, hieren la retina con los mismos y variados matices
con que !a naturaleza se engalana.

Fotografia de los colores.—Recordaremos a nuestros
lectores que Lippman realiza el fenémeno de la coloraciéon de
las hojitas delgadas con la interferencia de los rayos lumino-
sos incidentes y los rayos luminosos reflejados por un espejo
que sirve de sostén a la emulsiéon fotografica.

Si se proyecta sobre la cara sensible la imagen real de un
objeto cualquiera, como en la préactica corriente de la foto-
grafia, la luz compleja emitida por un punto A del objeto
produciréd sobre la materia sensible la conveniente modifica-
cion para que el punto A' del clisé, imagen del punto A, ilu-
minado de nuevo bajo la misma incidencia por la luz blanca,
devuelva a la retina la tonalidad exacta de la luz emitida por
el punto A. EIl clisé reflejard, pues, hacia la retina del obser-
vador, los colores vistos por el mismo en los puntos corres-
pondientes del objeto: la fotografia estard revestida de colo-
res idénticos a los del original. Es el n~ativo por transparen-
cia, que constituye la positiva por reflexion.

La aplicacién de este procedimiento a la cinematografia
w, pues, practicamente irrealizable.

Examinaremos ahora las soluciones aproximadas de la
Cuestién, pero antes daremos algunos datos aclaratorios so-
bre las leyes de la vision de l1os colores.

Leyes de la vision de los colores.—Lo que havenido
a retardar el desarrollo de la fotografia de los colores es el
hecho de no existir relaciones simples entre la constante fisi-
ca de la luz, es decir, la longitud de onda, y el caracter fisio-
l6gico, el color.

El color es una cualidad que nosotros damos a la luz,
porque no es otra cosa que una sensacién que experimen-
tamos.

Luz coloreada.—E[ prisma descompone la luz solar en
luces simples, caracterizadas por su longitud de onda.

Si se superpone sobre un telén dos luces simples, nuestra
retina puede percibir la sensacién de! blanco (Helmholtz).

Hallanse de este modo tas mezclas binarias:

rojo | amarillol amarillo-verde
verde-azul | azul-indigo ‘ violado
verde-azul [ azul-indigo violado

rojo ‘ amarillo amarillo

No hay ninguna relacién matematica entre las longitudes

Onda de la luz coloreada y las que Helmholtz ha Ilamado
W/np/emenferras,

Existen igualmente combinaciones ternarias de luz colo-
reada que, proyectadas sobre un telén, dan a nuestra retina
~Sensacion del blanco (Maxwvell).

Hay una infinidad de luces blancas, binarias, terciarias y
también mé&s complicadas. La nociéon del blanco no puede ser
definida fisicamente, pues no se halla en relacién con la lon-
gitud de onda de las luces componentes.

Ver blancas ciertas mezclas de luz coloreada es una pro-
piedad de nuestra retina. Asi, pues, para el citado caso de las
luces coloreadas, dos colores son complementarios cuando,
proyectados sobre un telén, su mezcla en proporciones deter-

ahAilillo ROJO

minadas produce la sensaciéon del blanco. De tal suerte, si
proyectamos sobre una pantalla, y separadamente, tres haces
luminosos que produzcan circulos coloreados (violeta, rojo-
anaranjado y verde) y superponemos estos tres circulos del
modo indicado en la figura, observaremos en el centro una
mancha blanca.

Maxwell ha fijado las longitudes de onda de las tres luces
coloreadas que considera como fundamentales. Estas longi-
tudes son las siguientes;

Rojo X = 630
Verde X= 530
Violado X = 457

Mezcla de los colores.—La mezcla de los colores es lo
que realizan los pintores y los tintoreros. El resultado de la
mezcla de las materias es distinto del de la mezcla de la luz
diferentemente coloreada. En el primer caso, cada constitu-
yente de la mezcla es una pantalla para las otras radiaciones
comunes a cada una de las materias colorantes.

Dicese frecuentamente que la mezcla de las materias colo-
rantes obra por sustraccic')n, mientras que la mezcla de la luz
obra por adicion.

Siguiendo este orden de consideraciones, si mezclamos
amarillo de cromo y azul ultramar, obtendremos una masa

verde: el amarillo de cromo emite rayos amarillosy rayos
verdes y el ultramar rayos azules y rayos verdes (Plateau).
Los tres colores fundamentales de los pintores y tintore-
ros son los siguientes:
Rojo
Amarillo
Azul
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El circulo cromatico de Chevreul (1839) es una clasifica-
cion racional de los colores.

Sabido es que, si se mezcla una materia amarilla y una
materia azul, obtiénese un color verde. El anaranjado se ob-
tiene facilmente con la mezcla de una materia roja y otra
amarilla, y puédese hacer el violeta con una materia azul y
otra roja.

Superpongamos tres pantallas coloreadas con tres colores
fundamentales. Observaremos que la superposicion de las
tres pantallas coloreadas intercepta toda luz.

La mezcla de los tres colores de los artistas da un color
negro.

Este procedimiento servira de base a un procedimiento
de reproduccién de fotografias tomadas tras de pantallas co-
loreadas.

Mezcla de las sensaciones.—Lz mezcla de las sensaciones
difiere de la luz coloreada y, sobre todo, de la mezcla de las
materias. Depende de un fenémeno fisiolégico muy complejo
la persistencia de las impresiones luminosas.

La duracion de la sensaciéon luminosa sobrepuja, en efec-
to, a la duracién de la impresion luminosa, como si se tratase
de una reaccién buscada.

Si la retina, luego de haber recibido una impresion lu-
minosa coloreada, recibe, después de un descanso corto,
otra impresién luminosa de diferente matiz, el resultado fisio-
l6gico serd del todo diferente al de la mezcla de las materias
coloreadas.

No es mezcla de luz coloreada lo que se obtiene proyec-
tando sobre el mismo punto de un telén dos haces luminosos
de color diferente, pues para ello seria menester que la inten-
sidad de las impresiones luminosas decreciese segin la misma
ley para todos los colores después que lacausa de la impre-
sién hubiese desaparecido.

La mezcla de las sensaciones coloreadas estudiase perfec-
tamente por el empleo de los discos en revolucion ideados
por Muschembrock y de los que tan buen partido sac6 Ro-
senstiehl para estudiar las leyes experimentales de la armonia
de los colores.

Consta el sistema de dos discos concéntricos, el mayor de
ellos compuesto de un disco negro ante el cual se emplaza
un sector blanco de 80°, dividido a su vez en dos sectores de
40° cada uno. El sector blanco estd pintado con sulfato de
barita, y el sector negro férmalo en realidad el fondo de la
caja, forrada interiormente de terciopelo negro, y sobre cuyo
fondo giran los discos.

El disco interior estd formado por dos sectores azules y
otros dos amarillos, iguales entre si y dispuestos simétrica-
mente con relacion al centro.

Por la rotacién, el conjunto parece uniformemente gris.

La mezcla de amarillo y azul da, en vez de verde, gris, es
decir, un blanco degradado.
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Igualmente, la visién a distancia de objetos muy pequerios
y coloreados, como granos de almidén, y colocados juntos,
provoca una mezcla de sensaciones.

Si se colocan juntos granos extremadamente pequefios,
unos coloreados de amarillo y otros de azul, a distancia el
conjunto aparecera gris, es decir, blanco degradado.

Por consecuencia de la estructura del fondo del ojo, per-
cibimos en el mismo punto de la retina sensaciones que
emanan, en realidad, de objetos distintos pero extremada-
mente semejantes: de ahi la mezcla de sensaciones.

La mezcla de las sensaciones es la base en que se fundan
los principios de la fotografia industrial en colores por redes.

Las tres sensacionesfundamentales.—Ls idea de los co-
lores fundamentales se basa no en la mezcla de los colores,
sino en la mezcla de las sensaciones.

De ahi el error que consiste en decir que;

el rojo tiene por complementario el verde,
el anaranjado > > - el azul,
el amarillo . > « el violado.

Helmholtz (1867), y mas tarde Briicke, desvanecieron este
error.

El amarillo y el azul, que son primarios en la mezcla de
los colores, dejan de ser dos sensaciones primarias, porque
su mezcla da la sensacion del blanco: son sensaciones com-
plementarias.

Young (1802) habia indicado tiempo ha tres colores (rojo,
verde y violado) como las tres sensaciones fundamentales
para explicar los fenémenos conocidos bajo el nombre de
daltonismo.

Débese a Rosenstiehl el haber determinado con precision,
por el método de ios discos en revolucion, las tres sensacio-
nes fundamentales.

Estas deben realizar, en efecto, las condiciones siguientes;

1 °
de dos en dos, producir colores intermediarios con la mayor
intensidad, produciendo también la sensacién del blanco me-
nos que todos los demas colores que se podria elegir en su
lugar. (La sensacion del blanco se produce siempre en cierta
medida por la mezcla de dos sensaciones coloreadas).

2. o
dos, no producen ningun color intermediario.

Las tres sensaciones fundamentales son:

el anaranjado,
el Sef amarillo-verde,
el 3'r azul.

Tomados estos colores en el circulo CToméatico de Che-'
vreul, son los mismos de las tres pantallas coloreadas que se
utiliza en la fotografia de los colores basada en la mezcla de

las sensaciones.

AZUI*

Si ponemos en rotacién un disco compuesto de tres sec”
tores representando el 3«” amarillo-verde, el 3" azul yd
anaranjado, siendo estos tres sectores jguales, si la intensidad™
de coloracion de los tres colores es idéntica, obtendremos |»
sensacion del blanco.

Fotografia de los colores basada en la mezcla dE
LOS MISMOS—Fotografiase un objeto mismo con placas pan-
cromaticas sucesivamente a través de tres pantallas colorea*:
das que retienen cada una tres colores fundamentales (aina-
rillo,_rojo, azul).

Producir, por su mezcla, la sensacion del blanco vy,

Los colores complementarios, en mezcla de dos en
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La pantalla azul-indigo deja pasar todos los rayos a ex-
cepcion de los amarillos.

La pantalla verde-azul deja pasar todos los rayos, salvo
los rojos.

La pantalla rojo-anaranjado deja pasar todos los rayos,
excepcion hecha de los azules.

Se tendrd de este modo tres negativos en negrosy blan-
cos, que daran partes blancas el uno para los lugares del ob-
jeto fotografiado correspondientes a las partes amarillas, el
otro para las partes rojasy el tercero para las partes azulee-

Témase las tres copias correspondientes con papeles de
gelatina bicromatada hechos inextensibles por un barniz de
colodién, desarrollando luego con agua caliente. Obtiénese
de este modo relieves para las partes blancas de los negativos.

Tendremos tres copias; la correspondiente a la pantalla
azul-indigo, en amarillo, la correspondiente a la pantalla
verde-azul, en rojo y la correspondiente a la pantalla rojo-
anaranjado, en azul. Las partes en relieve, de gelatina endure-
cida, van a tefirse de los colores elegidos para este uso.

No hay méas que superponer las tres placas de gelatina
sobre otra placa de vidrio. En las partes n”ras comunes alos
tres negativos, es decir, en las regiones blancas del objeto, no
hay colores.

Las partes negras del objeto dan en ios tres negativos re-
giones blancas y las copias, después del desarrollo en agua
caliente y tintura, dan la superposicién de los tres colores:
amarillo, rojo, azul; por transparencia, estas regiones no deja-
ran pasar ningun rayo luminoso; se tendra los negros del
objeto. Este procedimiento ha sido puesto en practica por
los hermanos Lumiére y por Sanger-Shepherd.

Las pruebas obtenidas son diapositivas que deben ser ob-
servadas por transparencia en un aparato de proyecciones.

Teéricamente, el procedimiento podria aplicarse al cine-
®itografo; necesitarianse tres aparatos para la toma de vistas,
tocionando rigurosamente a idéntica velocidad, pues la su-
perposicion de las tres imagenes parciales exige una exactitud
precisa.

He aqui algunas explicaciones sobre la aplicacion del
niismo principio a los papeles fotograficos, conocida bajo el
Witnbrc de pinatipia (Farbwerke vormais Meister Lucius und
~Auning, Hcechst), y cuyo principio se debe a Le6n Didier.

Témase tres negativos del objeto por fotografiar, cada
uno de ellos a través de una pantalla coloreada en azul, verde-
*Nanjado y verde-azul, y luego, de cada negativo, tirase una
'lifposiliva y tras de cada diapositiva se aisla una placa de
platina bicromatada. Estas placas son desarrolladas en agua
‘rma Se tiene de tal modo en relieve la gelatina no endurecida,
“ rrespondiendo la endurecida a las partes blancas del objeto.
Contrariamente al precedente procedimiento, son las porcio-
nes de gelatina blanda las que se tifien con colores que no
~ fijan sobre la gelatina endurecida y que no pueden des-
aparecer con el lavado.

Aplicando sobre cada uno de estos clisés un papel espe-

gelatinado, superponese las tres imagenes: rojo, amarillo,
~ui. Alli donde los colores se superponen con igual intensi-
dad de coloracién, tiénese el negro.

Este procedimiento no es evidentemente recomendable
para !a cinematografia, cuyo principio, en general, basase en

transparencia de las positivas.

Eotoorafia de los colores basada en la mezcla de
ASACIUNES.—1.> Procedimiento con granos defécula co-
~feados. Procedimiento Lumiére.—E\ procedimiento se basa

”  hecho de confundir nuestra retina las imagenes de obje-
s de pequefias dimensiones colocados unos al lado de otros,
ara que la retina pueda separar dos lineas, es menester
ton = d que separa estas dos lineas, teniendo una
~ gitud igual al intervalo que las separa, sea igual al '/»m®
au distancia con relacion a la retina.
~YMd'Thiendo que se examine tres granos de fécula separa-
Por Un intervalo igual a su tamafio a una distancia de 30
'Vatros, las dos posiciones extremas seran invisibles si

los elementos no tienen mas de 5 milimetros de diametro.

El didmetro de los granos de fécula empleados es, por
término medio, de 15 milimetros a 2 milimetros.

Asi, si se reparte en la superficie de una placa de vidrio
granos de fécula coloreados, unos en verde, otros en rojo-
anaranjado y los terceros en violado, y se disponen de
modo que estos granos se hallen uniformemente repartidos,
es decir, que en un punto cualquiera de la placa se tengan de
lado tres granos de fécula diversamente coloreados, tendre-
mos las tres pantallas coloreadas elementales.

La superficie recubierta por ios granos de fécula es prote-
gida por un barniz de emulsién pancromaética.

Si se fotografia un objeto, puédese admitir que cada punto
de la imagen fotogréafica estad en realidad formado por tres
imagenes elementales después del paso de la luz emitida por
el punto real a través de las tres pantallas elementales.

Tomando una positiva de igual naturaleza tras del nega-
tivo, y mirando la diapositiva, se tendra a la sazon realizada,
por la mezcla de las sensaciones producidas por las tres
imagenes coloreadas primarias correspondientes al mismo
punto del objeto, la sintesis de la luz emitida por este punto
después del paso a través de los granos de fécula y sensibili-
zacién en negros y blancos de la placa negativa.

Un punto A emisor de luz blanca daréa sobre el negativo,
después del desarrollo, un espacio negro, y sobre la positiva
un espacio blanco. Observando la diapositiva tendremos, en
efecto, la sensacién del blanco, pues la mezcla de las tres
sensaciones elementales (rojo, verde y violado) da la sensa-
cion del blanco.

El ndmero de granos de fécula es evidentemente muy
grande, aproximadamente 4.000.000 por 6,25 cm.*. Estos
granos deben ser uniformemente coloreados y de una colora-
cion suficientemente intensa; ademas, la superficie cubierta
no debe ofrecer ni intervalos blancos ni intervalos negros.

Las tres coloraciones se aproximan a las indicadas por
Young para las tres sensaciones fundamentales.

La mezcla de estas tres sensaciones da, en nuestra retina,
la sensacion blanca.

La aplicacion de este principio ala cinematografia tiene
un escolio en la visibilidad de los granos de fécula.

Si se admite un aumento de 100 segun las dimensiones
lineales (e! ancho de la imagen cinematogréafica es de 25 mili-
metros, lo que corresponderia a una pantalla de 2'50 metros),
y que la distancia minima del observador a la pantalla sea de
4 metros, los granos de fécula no deben tener mas de 2 mili-
metros. Nos hallamos, pues, en el limite de la visibilidad.

A pesar de ello, estudianse diversos procedimientos por
este lado. Puédese concebir, por ejemplo, que, si se tuviese
una trama compuesta de granos excesivamente finos de una
materia (por ejemplo, granos de materias obtenidos por eva-
poracion de soluciones), la transparencia de esta trama seria
tal que permitiria incluso la fotografia cinematografica con
una buena luz.

Por proyeccion, el grano puede llegar a ser invisible.

2® Procedimiento por redes lineales. Procedimiento
/o/y—L os filtros parciales de luz se hallan en este procedi-
miento constituidos por lineas finas, transparentes y colorea-
das. Volvemos a encontrar los tres colores correspondientes
a las tres sensaciones fundamentales de Young,

La construccion de las redes es bastante mas facil que el
reparto igual de los granos de fécula. La dificultad esta en
tener lineas de un espesor suficientemente pequefio. El espe-
sor de las lineas de la placa «omnicolora» es de 5 a 8 milime-
tros y la proyeccion hacese por tanto muy dificil, a causa de
la visibilidad.

A pesar de ello este procedimiento es muy interesante y
muy en breve se aplicard a la cinematografia; con un rodillo
llevando en hueco y relieve el grabado de la serie de lineas
de un mismo color puédese, por la impresién con una tinta a
base de gelatina, recubrir la superficie de una red pequefia en
forma de cuadricula.
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FOTOORAIiIA DE LOS COLORES BASADA EN LA IVEZCLA DE
LUZ COLOREADA—TdAmase, como antes, tres fotografias mo-
nocromas a través de cada una de las pantallas de color rojo,
verde y violado. Tirase tres positivas, que se tifie con los co-
lores correspondientes a las pantallas coloreadas, con lo que
se obtiene tres monocromos positivos. Proyectando sobre un
telén, por medio de tres aparatos de proyeccién, cada uno de
los tres monocromos, obtendremos una imagen que reprodu-
cird los colores del objeto fotografiado. Tenemos aqui la
mezcla de las tres luces coloreadas.

La idea pertenece a Max Well, a Ducos du Hanton y a
Cros; pero fueron Leén Vidal e Ives los que bicieron practico
el método por el uso del cromoscopo; por medio de espejos,
la retina percibe a la vez las tres iméagenes coloreadas.

Desde el punto de vista cinematografico el principio es el
mismo. Con tres aparatos de obtencién de vistas, colocados
lo mas cerca posible el uno del otro, funcionando rigurosa-
mente a idéntica velocidad, témase las series de fotografias
correspondientes a las tres pantallas coloreadas; con tres apa-
ratos de proyeccion colocados igualmente lo mas cerca posi-
ble el uno de! otro, proyéctase sobre el mismo punto de la
pantalla las tres cintas monocromas. Claro esta que el éxito
depende de una serie de emulaciones muy delicadas. Este
procedimiento esta en vias de ser explotado industrialmente.

Si se intenta tener sobre una misma cinta las tres image-
nes coloreadas correspondientes a una misma posicién del
objeto, interpdnese ante el objetivo de! aparato de obtencién
de vistas una pantalla dividida en tres sectores. Formados
estos tres sectores por las tres pantallas coloreadas, a cada
apertura del obturador corresponde el paso de una pantalla
coloreada.

Las tres imégenes tienen el monocromo de la misma serie.
La cinta negativa de una cinta positiva que se proyecta en-
viando sobre la pantalla, para cada imagen correspondiente a
un monocromo, el haz de luz coloreada del mismo tono.

La coloracién de la luz es obtenida por medio de un disco
rotativo compuesto de tres sectores idénticos a los tres de la
pantalla utilizada para tomar la serie de fotografias de la
cinta.

Aqui no tenemos ya una mezcla de luz de diferentes colo-
res, sino una mezcla de sensaciones, ya que las imagenes,
monocromas cada una de por si, se suceden .sobre el tel6n
de proyecciones.

Este procedimiento presenta algunos defectos.

Las tres imagenes monocromas no corresponden exacta-
mente a una misma posiciéon del objeto, y la mezcla de las
sensaciones sobre los bordes del objeto no puede dar los
matices exactos, porque las tres imagenes no pueden ser su-
perpuestas; es necesario, pues, cinematografiar movimientos
lentos y tomar de ellos el mayor namero de vistas posible.
La sensibilidad de la emulsion, no obstante, limita el nimero
de iméagenes. En la cinematografia ordinaria témase 16 iméa-
genes por segundo, por lo que el tiempo de exposicién para

1.2 1
NX N~ 4

cada im”en segundo.

Si se quiere conservar el mismo numero de vistas para
cada monocromo, hay que tomar 48 vistas por segundo, o

sea con un tiempo de exposicién de > de segundo.

La sensibilidad de la emulsién a través de las pantallas
coloreadas no permite siempre un tiempo de exposicion tan
corto.

La velocidad de la cinta dentro del aparato debe ser triple,
y de ahi el deterioro rapido de las peliculas.

La vision de tai proyeccion es penosa para la retina, por-
que el namero de interrupciones de luz es mas frecuente (1).

(I) On efecto, en el nperato de proyeccién U eiuta elnemntr&flcano
tiene un moviBiento continuo. Durante el cambio de una Imagen por otra
frente al objetivo, un obturador suprime la emision de rayos lubinososy
cuando la Imagen ocupa su lugar ante el sisterma éptico el obturador se abre
y la proyeccién se repite Hay, pues, periodos alternos de proyecciony de
supresion de lut-

Si en el mismo espacio de tiempo se proyecta triple nimero
de imagenes, triplicase igualmente los periodos de supresion
de la luz, y de ahi la dificultad de resistir la retina una repre-
sentacién cinematografica algo larga.

Para remediar estos inconvenientes, Smith no utiliza mas
que dos pantallas coloreadas, de rojo y verde-azul. Siendo
complementarias estas dos sensaciones, no se puede llegar a
obtener con ellas toda la gama de colores; pero, eligiendo
cuidadosamente las escenas para cinematografia, este defecto
puede llegar a pasar inadvertido. Con diez y seis imagenes
para cada monocromo, el tiempo de exposicibn no es mas

1
que de -gj- por s™undo. La velocidad de la cinta dentro el

aparato de proyeccion es doble de la corriente.

Este es el procedimiento que se explota bajo el nombre
de «Cinemacolor- y que estd llamado & tener gran éxito. Las
vistas presentadas son a veces verdaderas maravillas, repre-
sentando uno de los mayores progresos de la cinematografia.

Sensibilizacion de las emulsiones.—L&s emulsiones pan-
crométicas que se emplea en la fotografia de los colores de-
ben ser de tal naturaleza que la accién sea la misma bajo los
elementos rojos y verdes que bajo los violados.

E! deposito de plata reducida que se forma tras de los
elementos rojos y verdes, debe ser igual al que se forma tras
de los elementos azules, y esta condicién se obtiene dificil-
mente; ademas, la sensibilidad de la emulsiéon para los rayos
ultraviolados falsea todos los colores

Utilizase siempre una pantalla compensatriz separada,
que debe eliminar el ultraviolado y atenuar el violado para
compensar el exceso de sensibilidad en esta region.

Para sensibilizar afiddese a la emulsién ciertas materias
colorantes, o bien se sumerge esta emulsién en soluciones de
estos mismos cuerpos, al '/i-axsi ejemplo.

De este modo la emulsién ordinaria de las placas diaposi-
tivas presenta un méaximo de sensibilidad para el indigo

(X = 425).
La eritrosina da un maximo cromatico en el verde amarillo
(X- 560).

El pinaverdol da dos maximos cromaéticos en el verde y el
amarillo (X — 530y X= 580), y se puede incluso alcanzar
cierta sensibilidad, hasta X = 630.

El rojo de etilo da dos maximos cromaticos en el verde y
el amarillo, y puede alcanzarse igualmente X= 635 (rojo ana-
ranjado).

Los cuerpos denominados rojo de etilo, ortocromo y pina-
cromo, pertenecen a la dase de materias colorantes llamadas
isodaminas, que son las mas empleadas.

Obtencion de las pantallas rojas

para linternas de laboratorio

Témese:
Gelatina. . . , .. 110 gramos.
AQUA. ..o .115 —
Bicarbonato de potasa..........cccoceevenne 20 —

Prepéarese primero una soluciéon de gelatina bicromatada,
reblandeciendo la gelatina en agua y afiadiendo el bicromato
de potasa.

Mézclese esta solucién con la siguiente:

Nitrato de plata.......ccccooocevevrcienicennne 20 gramos.
AGUA . 28 —

Extendida la mezcla sobre el vidrio, deja una pelicula rojo
de rubi completamente inactinica.

1

n

Sl n es el nimero de iméageoet proyectadas por segundo, 3£X

presenta el tiempo real de una proyecciony %*X = d tiempodurante el cLel
Uluzn raprimid*.

Tin

fleci
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Tinte de las materias fibrosas

Smitli y Larquiii acaban de patentar un
método para obtenerle.

Describirnoslo a continuacion.

Las materias por tefiir se apilan libre-
mente en el falso fondo 9, pues el cajéon 7 o
los elementos apropiados de éste son amo-
vibles, para poder depositar o retirar estas
materias. Introdlcese entonces en el reci-
piente el bafio de tinte. El liquido penetra
en el compartimento 3 y su nivel se eleva
por encima del cajéon 7, de modo que éste
sea accionado por las ruedas de paletas 2.
Cuando estas ruedas y la bomba de aire son
puestas en movimiento, el liquido circula
horizoiitalmente a través del recipiente con-
tinuo, y el aire, rechazado de abajo arriba a
través del fondo perforado 9 y al seno de las
materias encerradas en el compartimento 8,
escapase a través del cajon perforado 7 y se
eleva a la superficie de la masa liquida.

De la circulacién del liquido en el senti-
do horizontal y de la penetracion, en el sen-
tido vertical, del aire a través de este liquido
yatravés también de las materias tratadas,
resulta una circulacién perfecta del tinte a
través de las materias contenidas en el com-
partimento 8 y una accién uniforme del li-
quido tintéreo sobre todas las partes de las
materias tratadas. EI movimiento de drcuia-
dén horizontal comunicado al liquido tinté-
reo mantiene todas las partes de éste en una
Condicion uniforme y las corrientes ascen-
dentes de aire, atravesando el liquido en mo-
vimiento, impiden la formacién de depésitos
y obligan al licor tintéreo a penetrar en lo
totimo de las fibras de la materia tratada.

El cajon perforado 7 interpuesto entre
la masa libre del liquido y la masa de las materias por tratar,
impide toda agitacion o desviacion relativa de los filamentos
de éstas capaz de produdr la mezcla de dichos filamentos.

Accioén del acido oxalico sobre la celulosa

Examinando tejidos de lino blanqueados, accidentalmente
mojados en una solucién de acido oxalico, se ha observado
que estos tejidos aparecian muy alterados. Después de un
contacto de un afio, las partes tratadas habianse transformado
cu hidroeelulosa desmenuzable.

El 4cido oxalico ataca, pues, la celulosa, como los acidos
minerales, pero su acciéon es mas lenta.

Uno de los tejidos examinados no abandonaba el &cido
Oxadlico en el lavado con agua, lo que demuestra que se habia
*bebido formar un éter oxalico de celulosa.

Si se caldea entre 45° y 50°, durante 30 horas, celulosa
cu una solucién de 4cido oxalico, obsérvase una fijacion del
«ido (1 a 1'50 por 100 del peso de la celulosa), al mismo
«empo que se produce una transformacién de la celulosa en
uidrjcelulosa.

Este éter oxalico de la celulosa es lentamente hidrolizado
POv el agua, pero su sal de sodio puede ser lavada sin des-
composicion.

El éter, a la vez que su sal de sodio, muestran afinidad por
Gs colorantes basicos, que se fijan probablemente bajo forma
oc oxalatos dobles.

La formacién de un éter férmico de celulosa, sefialada por
~echt, parece poco probable, segun Briggs, autor de estos
~Neriiticntos, pues, caldeando el éter oxalico de celulosa por
otr P*rie del &acido oxalico se sublimay

®parte se transforma verosimilmente en acido férmico de

Plg. 1,- Pltnlt de li miquini de Unte.

TT-

S3

Fif, 2__Corte.

celulosa. Por lo demés, éste no se forma por un caldeo de la
celulosa durante 24 horas a 90° en una solucién que contenga
10 por 100 de &cido oxalico y 30 por 100 de glicerina.

Depésito de niquel

Sabido es lo dificil que resulta depositar un gran espesor
de niquel, por consecuencia del desprendimiento de hidré-
geno en el catodo.

Hollard ha indicado recientemente un procedimiento que
permite obtener un depésito de niquel tan grueso como se
desee, incluso directamente sobre hierro o aluminio.

Para ello absorbe el hidrégeno, empleando un electrolito
formado con fluoborato de niquel. Prepara primero carbonato
de niquel himedo y fresco vertiendo la solucién I en la Il

El precipitado es alternativamente lavado y filtrado hasta
la~completa purificacion.

Por otra parte en un recipiente de guta se prepara una
solucion de:

Acido bérico....

afladiendo lentamente, sin dejar de remover, 28'5 gramos de
acido fluorhidrico. Incorpérase seguidamente el carbonato
de niquel, se mezcla bien, se traslada a un recipiente de vi-
drio y se agita durante 24 horas.

Se filtra, lava con agua destilada y se diluye en 2 litros. El
bafio, sometido a una electrdlisis de 3 a 4 dias con anodo de
niquel, se halla finalmente preparado.
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Pinturas metéalicas

Para pintar de azul el acero pulimentado

Sobre una placa de hierro 6 de tundicién se dispo-
nen cascas procedentes de tenerias. Se recubren con
brasas de carbén 6 tizones de madera ardiendo, y el
fuego se comunica & las cascas. Cuando éstas comien-
zan & prender, se colocan encima las piezas que se
desea tefiir de azul, procurando que el calor sea todo
lo més regular posible, ya que mantenida la temperatu-
ra constante se ejerce una misma accién sobre todos
los puntos de la superficie metalica. Cuando se ve que
una pieza recibe més calor de un lado que de otro, se
la vuelve 6 se la cambia de sitio, teniendo cuidado
siempre que el calor no sea excesivo, ya que compro-
meteria el éxito de la operacion.

Cuando cada pieza ha alcanzado el tono de colora-
cion deseado, se la retira del fuego y se deja enfriar,
limpiandola luego con un trapo seco.

Apresto de las superficies de cinc para pintarlas

El metal se recubre, bien con un pincel 6 por pul-
verizacion de acido clorhidrico comercial extendido con
agua (d= 1,4) puro, 6 mejor todavia mezclado con pig-
mentos diversos: cerusa, flor de azufre, cloruro de anti-
monio, amarillo de cromo, etc. Se abandonan en segui-
da las piezas al aire: en tales condiciones, el cloruro de
cinc formado pasa al estado de oxicloruro insoluble,
adherente al metal. Las capas de pintura aplicadas des-
pués se adhieren perfecta y sélidamente.

Pintura sobre gnc

Las pinturas con aceites secantes, que se adhieren
muy bien al hierro y al cobre, por ejemplo, se descon-
chan facilmente. Se puede conseguir una solidez sufi-
ciente aplicando sobre la superficie metélica, ya una
capa muy suave de secante oscuro del comercio, ya un
embadurnado de blanco de cinc 6 cera, Después del
secado, se pinta con una de las mixturas utilizadas

de ordinario para esto.

Pintura de cinc resistente al aoua caliente

Para que las pinturas ai 6leo puedan adherirse al
metal, es necesario operar un apresto especial de la su-
perficie que ha de pintarse. El siguiente da excelentes
resultados. Se prepara una soluciéon conteniendo:

Cloruro decobre ... 10 gramos.
Azotato de cobre.. 10 —

Sal amoniaco.
Acido clorhidrico.

(Disuélvanse en seguida las sales en el aguay agré-
guese el acido).

Se aplica sobre el cinc con un pincel largo: el metal
se toma negro inmediatamente y después de la dese-
cacion adquiere un tinte cenizoso gris empafiado. En-
tonces se aplica la pintura al aceite.

Pintado del cobre

Si la superficie del metal estda muy sucia se la debe
desoxidar por inmersiéon en acido nitrico al décimo: si
no, se desengrasa simplemente frotando con una bruza
empapada en una mezcla de agua, blanco de Espafiay
carbonato de sosa, hasta que el metal se pueda mo-

jar facilmente con agua. Se deja secar y luego se emba-
durna con una pintura ni muy delgada ni muy gruesay
suficientemente espesa para cubrir desde la primera ca-
pa. Las pinturas sobre cobre son generalmente muy du-
raderas.

Lustre para metales

Este lustre, & base de cal de Viena, para todos los
metales, varia poco en su composicién, segun que se
trate de metales ordinarios como el cobre 6 el hierro, 6
de otros de precio mas elevado, como el metal blanco
y la plata. Para todos estos metales ordinarios se hace
uso de la férmula siguiente:

Oleina rubia......ccoovvivneiieeeeen, 2 partes.

Tripoli rosa... L1 —
Cal de Viena.. L1 =

Para el metal blanco y la plata se emplea:

Nitrato de plata.........cccoeevenrcicniinenns 3 partes.
Amoniaco .5 —
Cal de Viena.. W12 —

La experiencia demuestra que este procedimiento
supera en eficacia y brillantez 4 todos los productos
analogos conocidos hasta el dia.

Pintura contra la herrumbre

Mézclense 2 partes de cloruro de antimonio, 2 par-
tes de cloruro de hierro, 1 parte de éacido galicoy 4
partes de agua.

Otra

H. Nordinger ha inventado la férmula siguiente con-
tra la herrumbre. Estriba en disolver y emulsionar
aceite de ricino en un fenol adicionado de una cantidad
pequefia de alcali y agua.

He aqui co6mo se opera:

El fenol, fenol ordinario 6 cresol, se torna emul-
sionable en agua por adicién de una cantidad conve-
niente de alcali; en este producto se disuelve aceite de
ricino. La cantidad de este aceite, que forma con el fe-
nolato alcalino una disolucién limpida, varia segun la
proporciéon de agua empleada— puede llegar & 200 por
100 y mas.—Se toma, por ejemplo:

FenOl e 27 partes.
.3 =

Para facilitar la disolucién conviene calentar ligera-
mente.

Cuando se quiera diluir en agua una disolucién pa-
recida, es importante verterla en el agua y no hacerlo a
la inversa. Esta composicién parece que preserva de la
herrumbre las partes metalicas no barnizadas.

Otra

Disuélvase un kilogramo de aceite de parafina en 200
litros de bencina y baéafiese en el liquido los objetos,
previamente desecados ai aire caliente.

Después de la inmersién de algunos momentos, du-
rante los cuales se remueve para asegurar la perfecta
penetracién en los sitios mas reconditos, se quita y ex-
pone al aire hasta la completa evaporacion de la benci-
na. Las superficies se cubren asi de una capa grasa ex-
tremadamente tenue que, sin embargo, las protege muy
bien.

er
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Régimen de marcha de las turbinas hidraulicas

Existe para cada turbina un punto critico de velo-
cidad de rotacion, en el cual alcanza el méaximo rendi-
miento de potencia Gtil. Esta velocidad coincide, gene-
ralmente, con un régimen de marcha sin choques. Este
régimen se refiere a la proporcionalidad entre la altura
de caida del agua, el gasto y la velocidad de rotacién,
de cuyos factores depende el triAngulo formado por la
velocidad absoluta en el distributor, la velocidad rela-
tiva a la entrada de la rueda movil y la velocidad
tangencial de esta Ultima rueda, tomada en el extremo
del diametro donde se verifica la entrada del agua.
Para obtener, pues, el maximo rendimiento de la tur-
bina hidraulica, deberéa establecerse la proporcionalidad
necesaria entre los tres &ngulos de este tridngulo, para
determinar en la turbina una marcha regular sin choque.

Simbolos adoptados para establecer las ecuaciones
caracteristicas:

H, altura normal de caida en la marcha sin choque.
H,, altura de caida en cualquier caso.
U H .
n= —317'—, relacién entre estas dos alturas,

Hiv, pérdida de carga en el interior de la turbina,
en caso de un gasto anormal.

Hw
w=a oo relacién entre esta pérdida de cargay

la altura H de la caida normal.

Q, gasto normal en metros cubicos, correspondien-
te a la marcha sin choque.

Q,, gasto anormal.

relacién entre los dos gastos.

n, nimero normal de vueltas correspondientes a la
marcha sin choque.

n , nimero anormal de vueltas.

K = relacion entre estos dos numeros de

vueltas.

Q éangulo de la velocidad absoluta del aguay de la
velocidad tangencial de la rueda mévil a la entrada del
sgua en esta rueda.

0j, angulo de estas velocidades a la salida del agua.

f> angulo de la velocidad relativa del agua y de la
tangencial de la rueda movil a la entrada del agna.

* 1 angulo de las mismas velocidades a la salida del
agua.

relacion entre los radios de entrada y

Salida de la rueda movil.
ti rendimiento de la turbina en el caso de la mar-
cha sin choque.

rendimiento en un caso cualquiera.

Ademas de los valores absolutos de las velocidades

el agua y las tangenciales de la rueda, hay que tener

cu cuenta los valores especificos. Estos valores especi-
ucos tienen por expresion:

Cocientes de los valores absolutos X siendo
® ~intensidad de la gravedad.

Representaremos estas velocidades por los simbolos
siguientes, con sus equivalencias:

uo, valor absoluto de la velocidad tangencial de la
rueda movil a la entrada del agua.

= ° , valor especifico de la misma velocidad.

u'“, valor absoluto de la velocidad tangencial de la
rueda a la salida del agua.
u'.
“i= 77= , valor especifico de la misma velo-
cidad.
d®, valor absoluto de la velocidad absoluta del agua
a la salida del repartidor.

= . ° 1, valor especifico de la misma velocidad.

d'o, valor absoluto de la velocidad absoluta del agua
a la salida de la rueda.

di — valor especifico de la misma velo-
V2g'H
cidad.

Vg valor absoluto de la velocidad relativa del agua
a su entrada en la rueda.

vV — valor especifico de esta misma velo-

cidad.

v',, valor absoluto de la velocidad relativa del agua
a su salida de la rueda.

Vv
Vi = —-—, valor especifico de esta misma ve-

locidad.

Estableceremos ahora las ecuaciones caracteristi-
cas de marcha de las turbinas hidraulicas.

1) = 2udeosa— 2rud, eos a,= 1— w— dt™

Si a, = 90* en el caso de la marcha sin choque,'la
formula anterior se convierte en:

(2) ti= 2udeosa= 1— W —if*
3 ™ (. +2I’"U>)mK — 2r° u» K*
h

Relaciones entre las constantes A, B y C;

A= (1 — /%u
B = 2a (d eosa — u).
C=®+ (1+ r)u 4-d*

Equivalencia de A
(4) A= AK*-H2BKm + Cm\
Para las turbinas axiales la constante A es nula. B es

positiva o negativa, segun se tenga ~ d eos o,y nula

siu = deos a. C es esencialmente positiva.
Cuando B = 0, la ecuacion (2) se reduce a i, = 2a*.

Entonces: (5) a — V i -
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Si consideramos, por ejemplo, el valor i, = 0,85,
como rendimiento de una turbina en marcha sin cho-
ques, tendremos, para el valor de u, u — 0,65, que es el
apropi do para las velocidades normales. Los valores
de ii para velocidades extremas son:

Velocidades lentas: 0,45 a 0,48;

Velocidades rapidas: 0,75 a 80.

La naturaleza de los valores del coeficiente B, cam-
bian en la forma siguiente:

Cuando la velocidad tangencial especifica de mar-
cha de las turbinas u < 0,65, B es positivo; si u> 0,65,
B es negativo.

El angulo h caracteriza, por su relacién fija, la natu-
raleza de la marcha de la turbina; si 6 es obtuso, la tur-
bina es de marcha lenta; si 6 = 90®, la turbina sera
normal; si b es agudo, marcha rapida.

Aplicaciones practicas:
Caso |I° — m = o;h>0-,K>o0.
Las ecuaciones (2) y (4) nos permiten establecer:

2r=a’ K*
h= AK: t=

En este caso el rendimiento serd negativo; la turbi-
na funcionard como una bomba aspirando el agua del
exterior hacia el interior, y si el gasto es nulo, es que la
presion del agua esta equilibrada por la reacciéon cen-

trifuga. La condicién h = AK’> 0 exije que; A > o;

y entoncesr = — < 1.
Y.

Caso 2° —myo K= A> o
Segun las ecuaciones (2) y (4);
h= Cm’; t—o.

En este caso, durante cada segundo pasa por la
turbina una masa de agua correspondiente a la relacién

T . . .
m r, pero, destruyendo las resistencias interio-
= v -

res el trabajo motor producido por la altura de caida
del agua, el trabajo mecanico es nulo.

Caso 3.°— m= K= Va;A> o.

Aplicando la ecuacién (3) hallaremos;

i=f.

Entonces, las velocidades absolutas del agua varian
en la misma proporcién que las velocidades tangencia-
les de la rueda; luego los paralelégramos construidos
sobre estas velocidades son figuras semejantes y, por
lo tanto, el rendimiento es siempre igual al que corres-
ponde a la marcha sin choque.

En consecuencia, la relacion m = K = V h puede
considerarse comofundamental de una turbina modelo.

En el supuesto de una turbina construida para una
caida de agua de 1 metro de altura, un gasto de 0,5 m*
por segundo y una velocidad de 55 vueltas por mi-
nuto, podra dar el mismo rendimiento que otra cons-
truida para una caida de 4 m. de altura, un gasto

de0,5V4 = 1m’ por segundo y una velocidad de

55y4 = lio metros por minuto.

Caso 4.°—m vy K, variables; A= constante.

Aun cuando, en este caso, la altura de caida del agua
esta sujeta a variaciones periédicas, podremos siempre
considerar como constante la correspondiente a un lar-
go periodo de tiempo. Llamando Aa esta altura, la
ecuacion (4) nos dara la relacién entre my K, y, conse-
cuentemente, la que existe entre el gasto y, la velocidad
de la turbina:

AK* -I- 2BK/n -f Cm’ = A

Trazando dos ejes de coordenadas rectangulares y
tomando el valor de K como abscisa y el de m como
ordenada, se obtiene una curva que es una elipse, una
paradbola o una hipérbola, segun que se verifique:

B- AC i 0. Para las turbinas Francis la curva es ge-

neralmente una elipse, siendo A > o0; para las turbinas
Fourneyron es una hipérbola, siendo A < o;y para las
turbinas axiales, siendo A = o, la curva sera una hi-
pérbola si B5 o0, y una parabolasi B = o. Siempre se
podréan establecer el valory la curva correspondientes

de rendimiento.
A MENENDEZ CABALLERO.

Electricidad

Caracteres de las dinamos y los motores

Toda maquina eléctrica de construccion usual puede
funcionar ya como dinamo, ya como motor. No existe
diferencia alguna entre los dos aparatos, salvo en el
modo de regular su marcha; funcionando como dina-
mo, la maquina esta provista de un reostato de alta re-
sistencia, conectado en serie con la bobina de campo,
dispuesta en shunt; funcionando como motor, esta pro-
vista de un reostato de arranque de baja resistencia,
conectado en serie con la armadura.

La velocidad de una maquina determinada funcio-
nando como dinamo debe ser notablemente mayor de
lo que es cuando esta misma maquina funciona como
motor, siempre que el voltaje sea el mismo en ambos
casos. Esta diferencia de velocidad se debe a la dis-
minucion de voltaje que se produce en los circuitos de
la armadura. Por ejemplo, si una dinamo da 100 vol-
tios con 100 amperios y una velocidad de 1.500 vueltas
por minuto, siendo la resistencia del circuito del de-
vanado de 0,05 ohmios, la disminucién de voltaje en
dicho circuito seria de:

100 X 0/05 = 5 voltios

y la tuerza electromotriz total engendrada en el deva-
nado de 115 voltios, 110 aprovechables en las escobi-
llas'y 5 absorbidos por la resistencia interna.

Si esta misma maquina funcionara como motor,
siendo alimentada por un circuito de 11O voltios y con
una carga suficiente para originar la absorcién de 100
amperios, la disminucion de voltaje en el circuito de la
armadura seria de 5 voltios, como antes; pero éstos
serian sustraidos de la fuerza electromotriz de alimen-
tacion, esto es, de 110 voltios, quedando 105 voltios,
que habrian de ser contrarrestados por la fuerza con-
tra-electromotriz. Asi como la armadura, girando con
una velocidad de 1.150 vueltas por minuto, engendraba
115 voltios cuando la maquina funcionaba como dina-
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mo, al ser ésta accionada como motor engendrara
aquélla 105 voltios con la misma corriente de antes y
una velocidad de 1.050 revoluciones por minuto.

Los datos que anteceden se aplican tanto a una ma-
quina con devanado en shunt como a una maquina con
devanado compuesto, pero en este ultimo tipo las co-
nexiones de la bobina de campo deben ser invertidas,

para que el efecto de magnetizacién pueda ser el mismo
«n ambos casos, como se desprende claramente de los
Quemas 1y 2. En la dinamo (fig. 1) la corriente se
dirige de la escobilla positiva hacia la linea, atravesando
~ bobina en serie y excitando ésta en el mismo sentido
« laexcitacion de la bobina en shunt. Cuando la méa-
fluuia funciona como motor (fig. 2), la corriente circula
®lalinea a la escobilla positiva pasando por la bobina
® serie y excitdndola en el sentido opuesto. La inver-
**6n de los bornes de la bobina tendra por efecto res-
blecer la igualdad entre la dinamo y el motor.
Una dinamo con devanado compuesto puede em-
~arse como motor sin modificar las conexiones de la
Dina de campo en serie, pero esta operacién no es,
general, recomendable, porque la fuerza del iman de
i se halla reducida por la
de la bobina en serie.
einds, la velocidad de una
/®@™nina de esta clase tiende a
~ Meciendo proporcionalmen-
hav» que se le impone,
hjn™ ®& Perar el limite de su
“jonamiento seguro. Una
debida a esta causa po-
1 ® cilmente producirse si
ainpervueltas de la bobina Plg
en serie, en plena
fueran equivalentes a una fraccién importante de
p'~“Pervueltas de la bobina en shunt
~oli 'k si la bobina de campo en shunt desa-
~N4.000 ampervueltas y la bobina de campo en
total ~  “nipervueltas (en plena carga), la excitacién
carga, ejerciendo las dos bobinas su
5Q00 ~'~"Ngnetizacién en el mismo sentido, seria de
*™Mpervueltas. Supongamos, para mayor claridad,
p MANfAcion origine un flujo de 6.000.000 de
Mo'lan N A fuerza de torsién que tiende a arras-
te jg *~adura, desarrollada por este flujo y la corrien-
~Nrga, sea de 300 libras-pies. Supongamos
"fc que los 2.000 ampervueltas de excitacion

DliecdéD- de

la fuerza de la armadura,

produzcan 3.000.000 de maxwells, o sea la mitad del
flujo normal. En estas condiciones, estando la bobina
en serie en oposicién con la bobina en shunt, la exci-
tacion neta del campo seria;

4,000 — 2.000 = 2.000 maxwelis.

El flujo producido por esta excitacion seria eqiiiva

lente a la mitad del flujo normal y tendria por conse-

cuencia una fuerza de torsién igual a la de plena carga,

circulando por el devanado la corriente de plena carga.

Si la velocidad de rotacién de la armadura pudiera ser

elevada sin aumento de carga, ya que el flujo del cam-

po queda reducido a la mitad, el rendimiento de la

maquina continuaria siendo el rendimiento normal de

plena carga. Pero, si la carga aumentara con la veloci-

dad, no podria la velocidad del motor elevarse en la

proporcién correspondiente, porque la fuerza de torsion

no seria suficiente para arrastrar la creciente carga; en

estas circunstancias, la marcha del motor se detendria
probablemente.

Para emplear una dinamo con devanado en serie

como motor, o viceversa, deben invertirse o los bornes

de la bobina de campo o las

conexiones de las escobillas,

para que la armadura siga gi-

rando en el mismo sentido que

antes. Si se invierte el sentido

de la rotacién, no es preciso

hacer modificacion alguna en

las conexiones de la maquina.

Sentido de la rotaciéon

El sentido de la rotacion de la armadura de un
motor depende de la forma en que estdn hechas las
conexiones entre la bobina de campo y las escobillas.
Larazon de ello es que el sentido en que la corrien-
te circula por los hilos de la armadura, con relacién a
la polaridad del iman del campo, determina el sentido
de la fuerza de torsi6én de la armadura. Por ejemplo, si
una corriente se admite en el circuito que rodea el
cilindro de la armadura (fig. 4) en el sentido indicado
por las flechas, dicho cilindro tenderd a girar en el
sentido que marca la flecha curva. Al invertirse la,
corriente en el circuito, se invertiria tambfén el sentido
de la rotaciéon del cilindro. Si la direcciéq de la co-



mili.

rriente fuera la que indican las flechas de la figura 4,
siendo empero inversa la polaridad del iman de campo,
la direccion de la fuerza de torsion, o sea de la fuerza
que tiende a originar el movimiento giratorio de la
armadura, seria también inversa.

La direccién en que la corriente circula a través de
los hilos de la armadura depende de la direccién de
entrada en las escobillas y de salida de las mismas; y la
polaridad del iman de campo depende de la direccidn
de la corriente a través de la bobina de campo, lo que
explica lo expuesto en el parrafo anterior.

El esquema figura 5 representa un motor con deva-
nado en shunten el cual, circulando la corriente a través
de la armadura y de las bobinas de campo en las di-
recciones indicadas por las flechas, la armadura girara
en el sentido de la flecha R. Si se invierten los hilos
que van a las escobillas, como en el esquema figu-
ra 6, la direccion de la corriente en el devanado re-
sultard también invertida y la armadura girard, por
consiguiente, en el sentido opuesto al que indica la fle-
cha R. Si, dejando las conexiones del devanado en la
misma forma que en la figura 5, se invierten los con-
ductores del campo, como en el esquema figura 7, la
polaridad del iman de campo quedara invertida y la
armadura girard en sentido inverso también del de la
rotacién del motor figura 5.

Si todas las conexiones del motor quedaran tal como
estan en la figura 5, pero estando invertidos los hilos
que van de los bornes principales al circuito de alimen-
tacion, de modo que el borne positivo se hallase a la
derecha del motor y el borne negativo a la izquier-

rig, 9.—Coneclooei del catopo InverHdai pata

la rotacion inversa.

da, el sentido de la rotaciobn no cambiaria, porque la
corriente que circula por el devanado y la que pasa
porlabobina de campo serian invertidas a la vez y
la direccion de ia corriente en ios conductores de la
armadura, con relacion a la polaridad del campo, seria
la misma de antes.

Lo anteriormente expuesto sobre el sentido de la
rotacion de los motores se aplica igualmente a las dina-1
mos con autoexcitacion. Si la armadura de una dtnarno
de este sistema es puesta en movimiento en sentid
inverso de aquel para el cual fué construida, no engem
drara corriente, a no ser que las conexiones de la bob»™
na de campo con las escobillas se inviertan, como="
se desprende del examen de los esquemas 8, Qy 10-
Supongamos que la armadura engendre una fuerz#i
electromotriz cuya direccion sea la que indican las
flechas E, E (esquema 8), cuando gira en la direc-I
cion de la flecha curvay con la corriente de campOj]
fluyendo en el sentido indicado; si, en estas condicio
nes, se invierte el sentido de la rotacion, se invertid |
también la direccion de la fuerza electromotriz y, par» ]
que la excitacién del campo continte produciéndose en
la misma direccién que antes, las conexiones de I*
escobillas deberan invertirse, como en el esquema 9.

Si las conexiones de las escobillas con la bobin
de campo se invirtieran, la excitacion de la maquu
no podria producirse mientras la rotaciéon de la armi™N
dura tuviera efecto en sentido opuesto a su direccio
normal, porque la direccién de la fuerza electromoti
engendrada por la armadura seria opuesta a la dire
cion de la corriente que debe pasar por la bobina de

Fig. 10.—M&quina dispuesta para la rotacién I**
versa con excitacion separada.
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campo, como lo demuestra el esquema 10. Con una co-
rriente suministrada por otra dinamo y que atravesase
la bobina de campo en el sentido de la flecha, la fuerza
electromotriz de la armadura tendria la direccién de las
flechas E, E. Por consiguiente, si las escobillas estuvie-
ran conectadas con la bobina de campo en la forma en
que lo estdn en el caso figura 8, las polaridades no
serian las debidas y la armadura no podria excitar el
iman de campo ni engendrar corriente.

El sentido de la rotacién de una maquina con deva-
nado en shunt, funcionando como motor, es el mismo
que cuando funciona como dinamo. Los esquemas figu-
ras 5y 8 ponen en evidencia esta particularidad. En el
primero estad indicada la direccién de la corriente en el
aparato funcionando como motor. Como que la direc-
cion de la fuerza contraelectromotriz de la armadura
de un motor es opuesta a la de la corriente que, proce-
dente de la linea de alimentacién,
atraviesa dicha armadura, la direc-
cion de la fuerza electromotriz en-
gendrada en la maquina represen-
tada por el esquema 5 sera la que
indican las flechas E, E en el es-
guema 8. Este Gltimo esquema in-
dica, por consiguiente, las condi-
ciones de funcionamiento, como
dinamo, de la maquina represen-
tada como motor en el esquema 5.
Es de notar que el sentido de la
rotacion es el mismo en ambos
casos.

Una maquina con devanado
en serie, funcionando como mo-
tor, debe moverse en direccién
contraria a la de su rotacion cuan-
do funciona como dinamo. Esta
circunstancia es, sin embargo, de poca importancia en
la practica, porque raras veces se presenta la ocasi6n
de emplear una dinamo con devanado en serie como
>notor, 0 viceversa. Para realizar tal transformacion se-
ria preciso invertir el sentido de la rotaciéon o las cone-
xiones del aparato.

Punto CRITICO EN EL FUNCIONAMIENTO DE LAS DINAMOS

Si la carga de una dinamo con devanado en serie
N~ eleva por encima de cierto limite, la maquina pierde
su magnetismo de campo y deja de engendrar corrien-
te, porque la disminucion de voltaje en el circuito de la
~madura reduce la hierza electromotriz en las escobi-
38 en tal proporciéon que la excitacion del campo cae
por bajo del punto de «estabilidad». EI examen de la
fiura 11, curva de excitacidn en la cual las cifras de la
~ 3la horizontal representan los voltajes en los bornes
~ la bobina de campo, y las de la escala vertical los
=tajes engendrados por la armadura y correspondien-
a los diferentes voltajes de excitacion, asi lo demues-
ejemplo, en la dinamo con que se hicieron las
bservaciones que sirvieron para establecer dicha cur-
con 90 voltios en los bornes de la bobina de campo,
3 armadura engendraba 140 voltios; con 140 voltios de
xcitacion, engendraba 200 voltios, y con 240 voltios en
los bornes engendraba 240 voltios.
Supongamos que la resistencia del circuito de la
"eadura fuera de 0,1 dejohmiojy que la disminucién

Fig. 11.—Curva de excitacién de un motor de 230 voltioa,

de voltaje en las caras de las escobillas fuera de 2 vol-
tios con cualquier carga. Con 330 amperios circulando
a través de la armadura, la disminucién total seria de:

33 -]- 2 = 35 voltios;

de modo que el nimero de voltios de excitacién seria
inferior en 35 unidades al de los voltios engendra =
dos. Esta condicién se realiza cuando hay 195 vol-
tios de excitacion y 230 voltios engendrados, esto es, en
el punto A de la curva. El aumento de la curva hasta
580 amperios determinaria una disminucion de voltaje
de 58 unidades en la armadura y 2 unidades en las es-
cobillas; en junto, 60 voltios. Los voltios engendrados
superarian entonces en 60 unidades los voltios de
excitacién. La maquina podria resultar estable, en estas
condiciones, cuando esté en el punto B de la curva que
corresponde a 200 voltios engendrados y 140 voltios
de excitaciéon, pero ello no ofrece
seguridad, porque podria ir hasta
el punto C, donde existiria toda-
via un margen de 60 voltios por
encima del voltaje de excitacion.

Si llegase a producirse un nue-
vo aumento de carga, la maquina
perderia su magnetismo y dejaria
de engendrar corriente, a causa de
la excesiva diferencia entre el na-
mero de voltios de excitaciéon y el
de voltios engendrados. Por ejem-
plo, si la carga se elevara hasta
que la disminucién total de voltaje
en la armadura y las escobillas
alcanzara 65 voltios, la maquina
no podria engendrar un voltaje
suficiente para excitar el campo,
ya que no existe en la curva punto
alguno en que la maquina pueda engendrar 65 voltios
mas de la presiéon requerida para la excitacién del
campo.

En la préactica, una maquina bien construida no
llega nunca al punto critico, porque su disposicién hace
gue la corriente en la armadura deba ser aproxima-
damente tres veces la corriente de plena carga para
originar en el circuito del devanado una disminucion
de voltaje suficiente para que la maquina pierda su
magnetismo.

CECIL P. POOLE

Resistencia eléctrica de cuerpos conductores
pulwerlzados."Variaciones de la misfna en re-

lacion con las variaciones de la temperatura.

La resistencia al paso de las corrientes eléctricas que
se produce en las juntas de dos cuerpos conductores,
puede originar dificultades y errores en las mediciones
de aquéllas. Para reducirlas al minimo, es menester que
los conductores estén perfectamente limpios en sus
superficies de contacto y aplicarles una presiéon sufi-
ciente para que dicho contacto sea perfecto.

Los siguientes datos son el resumen de los resulta-
dos de un estudio relativo a la resistencia originada en
la transmisién de una corriente eléctrica de un conduc-
tor a otro por simple contacto; se eligieron, como ade-
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cuados para experimentos de esta indole, ei carbén y el
silicio. Como en este caso el principal objeto que se
perseguia era determinar la influencia de los cambios
de temperatura sobre las variaciones de la resistencia,
y convenia, por tanto, obtener el maximo de resistencia.

i2i

o* zoo’ 400+ ««)'m 800"

Ttfiiger~tiira

Pig. I."Varlsctén de la reaistencU eléctrica del carbén pulverizado
en relacién con la temperatura.

los indicados cuerpos fueron pulverizados, de modo
que el contacto entre ellos lo constituia, en realidad,
una serie de contactos. El tamafio de los fragmentos
de aquellos cuerpos era tal que podian pasar por un
tamiz de cuarenta mallas por pulgada cuadrada. El car-
bén y el silicio asi machacados se colocaron en tubos
de porcelana de 5 cm. de longitud y 1 pulgada cuadrada
de seccion, cerrados por sus extremos con tapones
metalicos, que servian como transmisores de la corrien-
te y mediante los cuales podia, a la vez, ejercerse sobre
el contenido de los mismos una fuerte presién.

Se observé en primer lugar que la resistencia del
tubo de porcelana lleno de carb6n o de silicio pulveri-
zado disminuia rapidamente, a medida que se elevaba
la presién, hasta un limite de 850 libras inglesas, pasado
el cual un mayor aumento de presion no producia efec-
to alguno de monta.

Los tubos se colocaron en un horno eléctrico tubu-
lar de resistencia y bajo una presiéon de 3 libras, que se
mantuvo constante, mientras que la temperatura del
horno oscilaba entre 200° y 1.100° C.

Las mediciones de la temperatura se efectuaban
mediante un termoémetro con resistencia de platino.

sS's i:»
Ttmptratun

Eje. 1. *Vdriaci¢i Ue la ‘c-iBtcncia c'éctrica del silicio puiyerlzedo

en rel.cidn con lus cambios de temperatuca.

colocado a lo largo del tubo que contenia la muestra
de carbén o de silicio, y se conocian las variaciones de
la misma por medio de un registrador automatico de
temperaturas, con el cual el termédmetro se hallaba en
relacion.

Cientlpico —

Inventos Modernos

A la temperatura de 20°, la resistencia del carbén
contenido en el tubo result6 ser de 2’2 ohmios, 0 sea,
aproximadamente, 50 veces la de un trozo de carb6n
macizo de igual forma y dimensién. En cuanto a la r®
sistenda del tubo lleno de silicio, fué de 600.000
ohmios, esto es, 25.000 veces la de un trozo de silicio
macizo.

La resistencia del carbén disminuyé con la eleva-
cién de la temperatura, llegando a ser solamente de 06
ohmios a 1.000° C. La curva de esta diminuciones
exactamente igual a la correspondiente a un conductor |
de carb6n macizo, pero la rapidez de dicha variacién j
es doble en el caso del carb6n pulverizado.

Con el silicio, la disminucion de la resistencia e
mucho mas rapida todavia, y para dar exacta idea ce
sus variaciones es menester reunir varias partes de la
curva, que la figura muestra en diferentes escalas. La
variacion de la resistencia de un trozo macizo de siliri®
es Unica, siendo en primer lugar negativa, adquiriendo’
luego un valor positivo y volviendo finalmente al nega-j
tivo, pero sin que la variacién total alcance en ninguo |
momento el 50 por ciento de! valor absoluto de aquélla. j

A. KESLER,

Mecanica

La turbina de vapor Kienast

En este tipo de turbina las paletas de la rueda afec-
tan una disposicién especial, adecuada para producr
tres pasos consecutivos del vapor, de modo que la d-l

Viil

Lt a

Fie. | — SiBlemads unién d< lo« &ltbK.

reccion axial de éste se revierta sobre cada pala, mulfr
pilcando su accién sobre la misma rueda.

Para conseguir esto, y constituyendo la particul
dad estructural del sistema Kienast, las paletas est®
divididas radialmente en tres compartimientos o Ci-
ras mediante unos tabiques o aletas montados en s®
tido normal a las caras interiores de los alabes, de Pt
ya disposicion da ciara idea la figura |. La turbina es ced
tipo de admision parcial. Desde el extremo a (fifi-"I
del tubo de salida del vapor, éste es admitido en |
alabes. Esta conjugacién puede verse también en Ay ’j
(fig, 4), y por ella el vapor, desde su presion inicial h* |
ta una mas baja presion, se dilata actuando con la »
locidad adquirida por esta expansiéon sobre la \
que absorbe una parte de su energia, y entrando de*
pués por b (fig. 3 y 4) con velocidad reducida. La
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piitud de este extremo b es Uni-
camente suficiente para admi-
tir el paso del vapor contenido
en la cadmara primera o divi-
sién exterior de la paleta (sec-
cion A—A, fig. 4), pero e! paso
de reversién b—c de que b es
la entrada, aumenta progresi-
vamente en profundidad hasta
su salida c (figs. 3y 4), en cuyo
punto su amplitud .seccional
abarca ya las divisiones o ca-
maras del lado exterior de los
alabes, segun la seccién B -B
(fig. 4). El aumento de seccion
permite el paso del mismo vo-
lumen de vapor con la veloci-
dad disminuida. Un nuevo paso de reversiéon enlaza
las puertas dy ey, aumentando gradualmente en pro-
fundidad de modo semejante al primero, hacia €, abar-
ca en este extremo toda la luz de las tres camaras o
divisiones de los alabes (figs. 2 y 4).

Morizontol Seccién A ,n

Figa. 2 y 3.—Paaot del vapor impelentc por las cubiertas.

La energia cinélica del vapor, después de este alti-
mo choque contra los alabes, al salir de e, queda casi
totalmente agotada, reduciéndose en todo caso a una
cantidad insignificante, y el vapor se descarga por/ en
en la caja de escape, para salir finalmente por el paso
g de agotamiento.

Uno de los primeros modelos de turbinas de este
sistema, de 50 caballos, estd representado en las figu-
ras 5, 6y 7. En las ruedas de estos primeros modelos
las paletas se unian y aseguraban a la vez sobre la rue-
da por medio de unos discos de acero cromado (fig. 8);
posteriormente el sistema de colocaciéon de las paletas
se modific6 en el sentido de facilitar su reparacién o
recambio, adoptando la disposicion graficamente mos-
trada en la figura 1, Por esta disposicion las paletas tie-
nen en su extremo inferior una huella o entalladura en
forma de T, por la que se ensartan y encajan unas a
continuacién de otras, independientemente, sobre un
disco cuyo término periférico esta constituido por una
especie de riel de seccion en T que se adapta exacta-
mente a la entalladura de igual forma de las paletas.

La inyecciéon del vapor en estas turbinas se verifica
por dos ciases de conductos N N (fig. 5): una no muy
usual, formada por una piezao nariz unida a la cadma-
ra de vapor de alta presién o bien formando parte de
la misma caja. El vapor es admitido por la valvula gar-

Figs. 5, fi y 7—Vlitis Mseccion de U tnrbias Klenast.
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glera H y el regulador de la cAmara V en relaciéon con
el extremo 6 conducto N inferior. De esta cdmara

1~
Sioion A'A

i fi.
Seccién B'S

4.
Seccion C'C

‘. 4.—Diagrama Yy secciones que indican el curso del vapor.

J es conducido por K para aprovisionar el otro conduc-
to N mediante la cAmara L. En caso de cargas vivas,
este Gltimo conducto se cierra a distancia por medio
de la valvula M. La ausencia de toda grande cémara
bajo presién y temperatura altas, evita la contorsién
de la caja debida a una desproporcionada expansién,
formando una admis“6n adecuada la estrechez de
la valvula, que produce un efecto de retencién mien-
tras el vapor se dilata a la temperatura y presién ter-
minales. Un regulador principal S de paro de se-
guridad, mas detalladamente representado en la figura
7, completan los elementos esenciales de esta turbina.

Las paletas son de acero-niquel cromado y los pa-
sos de reversién se construyen de dos piezasy de me-
tal delta prensado. La escotadura axial o distancia en-
tre los extremos N y las paletas, es de 4 mm.

ENSAYOS Y RESULTADOS

Vgpor Tinantan Tepaaettm PrsMefiaal Tempera-
condensa- turlUrts ladil, nav ahi- Itetsav i
do; hbras Iu pillate  tndu nte. maiM, tura final

porbora Bldala FabtaMt mte! F gitei F  Berate gradoa F.

279.35 25.44  256.46 247 28 918 1457 ~ 4
ic40.85  149.05  480.2 357.62 12258  14.67 309.38
137329  167.97 505.4 367.16 118.24 1464 325.40

634.75 75.23  311.36  307.58 3-78 14.79 2102

935.81 12103 341.6 341.6 0 14.79 810.2
1229.61 16953 369.32  367.83 144 1479 210 56

217 31 3342 3425 256.28 862  14-64 293.0

622.40 83.91 396-14 314 9 81.18 14 64 361.22

86617 12630 4829 344 84 1380 14.64 320.0
1159.30  166.83 49334  366.62 12672 1464 311 36
1132.85  167.63 52844 36698  161.46 14.64 346.28
110640  167.54 44132  366.89 7452  14.64 333.4
1066.57  164.70 44222  365.54 76.63 14.64 374.0
111522  167.54 44276  366.89 76-0 14 64 367.16

167.83 50144 367.07 13446 1464 318.56
- 167.83 505.04 367.07 138.0 14.64

111213 16754 44348  366.89 76 68 14.64 369.14
110530  167.12 502.16 366.71 13554  27.91 400.28
1099.79  169.11 503.78 368.06 13572  40.49 410.0
109450  167.54 51530 366.89 14850  14.64 500.0

En ei laboratorio mecéanico del Real Colegio Téc-
nico de Charlttenburg, en Berlin, ha sido ensayada
una turbina de este tipo y de 35 H.P., cuyos resultados
y deducciones se reinen en el cuadro que se adiciona
al texto. En los tres ensayos primeros, la turbina sélo
poseia un tubo para la conduccion del vapor a los
alabes, teniendo una seccién transversal de 105 mm*.
La condensacion comprobada en estos tres ensayos
se elevaba bastante més de lo que correspondia a la
descarga posible por el Unico tubo de conduccion,
deduciéndose de esto una salida adicional o escape
fortuito de vapor por la caja de estopas. Debido a esto,
las cargas respectivas que figuran en el cuadro son
las relativas a las calculadas y no a las obtenidas. Las
pruebas restantes se verificaron en condiciones nor-
males con un solo tubo de 87,5 mm* de seccién, y los
valores practicos obtenidos son los indicados en los

respectivos del cuadro.
Los valores de condensacion difieren de los calcu-

Flg. 8—Parte de una rueda-turbina.

lados en un promedio menor del 1 por 100; s6lo en el
ensayo nimero 7 la cantidad obtenida por calculo era
mayor que la obtenida por medicién.

DE CONSUMO DE VAPOR

Imaita;  Carga ltraat*  Vapor laarak  YWeeHrlte Gigpikite
ifictivite de vagor: latvia  producido: A jw la nigaiat I |
moN Iibrgs uteac, librar Ktm m afia-

ie-Litr libas av 4 tein e

aie-Litns  per hora por hora  laaN-ben warl bp alada

0 244.64 34.71 244.64 — 0 60
59.31 1190.16 5.06 1190.16 34.86 13.19 0.378
72.33 1325.70 - 132570 32 95 12.49 0-379 60

15.47 — 634.75 67.60 30
3471 - - 935 81 44.65 — - 30
54.82 — 1229 61 38.21 - - 45

240.23 217.31 - - 0 30
20.10 573 04 49.36 573.04 47.28 17.41 0.368 30
37.97 840.82 25.34 840.82 36 95 14.23 0.385 30

57.86 1109.71 49.59 1109.71 32-43 12 67 0.391 40
57.50 1090.98 41.87 1090.98 31.52 12.36 0392 40
11020 1102

69.43 4.40 40.60 12.49 0308 30
58.94 1075.55 11.02 1075.55 33,91 12.49 0369 45
58.53 1093.18 22.04 109318 3169 12.39 0391 15
56.92 1110 81 - 11108! 31.52 12.60 0.40 5
56.05 1108.61 — 1108.6! 30 86 12.54 0 406 5
55.69 1086 57 25.56 {086 57 29,82 12.32 0413 10
40.36 1105.30 0 1105.30 46.12 16.28 0.353 25
27.48 1113.02 0 1099 79 67.93 19.69 0.290 30
94-17 1094.50 0 1K4.50 0 90

o 0K o«
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Contador eléctrico de energia mecanica

Este aparato ha sido ideado para verificar los valo-
res de energia desarrollados por motores de vapory de
gas. Con él se registran las fuerzas activas netas, me-
diante adicion de las positivas y sustracciéon de las ne-
gativas. Su fundamento estriba en utilizar las diferencias
de presién a los dos lados del émbolo de! motor, para
determinar el voltaje y direccién de una corriente eléc-
trica engendrada en una magneto por la variacion de
movimientos del piston en relacién con la presiéon y
movimiento que determina la energia de la maquina,
midiendo asi la energia desarrollada por el motor.

En la figura 1 se muestra una seccion longitudinal

(0©0)

Flg. 1.—Detallea del contador y conexlanei.

6e un cilindro en conexién con una magneto; una vista
de frente de un reloj contador especial y otros detalles
del aparato. En la figura 2 se reproduce una vista de
Whnjunto del mismo, aplicado al cilindro de un motor
de vapor.

Examinemos la figura 1. Un clavo esta fijo rigida-
mente en el crucero de la cabeza del véastago, al que
*e Une el extremo de una cuerda conduciday guiada
por dos poleas hasta otra polea articulada en el arbol
de la magneto. A un lado del cilindro del motor, y pa-
m"elelamenfe a aquél, va montado otro pequefio cilindro
auxiliar, ampliado en detalle aparte en la misma figura.

Dos tubos ponen en relacidon los extremos del pistén

este pequefio cilindro con los extremos correspon-
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dientes del cilindro del motor. El cilindro auxiliar, se
extiende central y verticaimente en una camara de for-
ma cdénica, en cuyo truncamiento esta, por uno de sus
extremos, rigidamente sujeto un resorte mientras que
por el otro, o extremo inferior, se articula en juego de
nuez al nucleo central de un pistén, que tiende a mante-
ner siempre en posicion central, como se ve en la figura.
Este mismo nucleo, por la parte opuesta de dicha arti-
culacion, forma una pequefia cremallera, que engrana
con un pifién emplazado en un ensanchamiento esfé-
rico central del pequefio cilindro. El eje del pistén se
destaca fuera de la camara empalmando con el arbol
hueco de la magneto en correspondencia concéntrica,
0 a eje comun, con la polea montada en el extremo
posterior.
El extremo exterior de un resorte es-
pira) se afirma en el interior de esta
polea, mientras que el otro extremo se

Fig 2.—Contador aplicado al cilindro de un motor.

sujeta al soporte de la magneto. La cuer-

da, debido al movimiento del pistén de

J la méaquina, hace girar la polea de la
magneto y la armadura en una direc-

cion, y el muelle hace girar la armadura

en la direcci6én opuesta, en correspon-

dencia con el movimiento reciproco del piston del
motor y la biela. Mientras la armadura gira en una di-
reccion, la presién del vapor contra el pistén auxiliar
impele hacia adelante contra la accién del muelle, con
una eficacia proporcional a la variacién de presion
en el cilindro; de este modo, girando el pifién A, indica
una direccién de reloj. Este movimiento se comunica
a un yugo de escobillas, transportandolas lejos del
punto neutro sobre el conmutador en una direccion
de reloj. Como el voltaje de la magneto en cada velo-
cidad dada de la armadura es proporcional al despla-
zamiento de las escobillas por los puntos neutros, y
como el voltaje de una magneto, para cada posicién
dada de las escobillas, esta en proporciéon de la veloci-
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dad de su armadura, el voltaje, en todo momento guar-
da proporciéon con el efecto combinado de la situacion
de las escobillas con respecto a los puntos neutros y la
velocidad de la armadura. Estas dos condiciones se
rigen por la variaciéon de la presion de! vapor en el
cilindro y la variacién de la velocidad del piston del
motor en el instante. Por lo tanto, el voltaje estara en
proporciéon directa de la presibn y movimiento que
determinen los caballos de fuerza del motor.

Terminado este recorrido, el piston de la maquina
retrocede en direccion opuesta y la presién, ejercién-
dose ahora por el lado opuesto del mismo, pasa para-
lelamente a ejercerse también en el sentido opuesto del
pistén auxiliar, impulsandole en un movimiento corres-
pondiente, que se comunica con su sentido a las esco-
billas. Habiendo cambiado también el sentido de la
rotacién de la armadura, la corriente de la magneto se
producird en la misma direccién que antes. Por este
retroceso de! recorrido, cuando el piston alcanza el
punto de compresion, la presién entra en el extremo
opuesto del cilindro auxiliar, revertiendo la direccién
del piston, que conduce las escobillas al lado opuesto
del punto neutro antes que la direccién de rotacién de
la armadura cambie, y la corriente de la magneto esta-
rd en la direccién opuesta, recibiendo el efecto de re-
version el contador puesto en circuito con la magneto.
Aungque no represente trabajo positivo, la compresién
es tomada en cuenta como trabajo negativo, que contri-
buye a retardar la velocidad del motor en el extremo
de cada recorrido.

E! contador que registra los caballos de vapor-hora
e indica los caballos de fuerza, consiste en una rueda de-
mal de forma corriente (no indicada en la figura) y una
esfera, que registran el total de caballos de vapor-horas.
El contador esta eléctricamente conectado a la magneto.
Esta suministra corriente en una direccion cuando la
presion en el cilindro auxiliar estd trabajando, y la
corriente sera de direccion opuesta cuando la presion
de vueltas o compresion en el cilindro de la maquina

SECTION 4
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sea mayor que la presién de ida. Por esa razén, el re-
sultado neto de todas estas condiciones es que el medi-
dor registrara el trabajo hecho por el motor

Para indicar directamente los caballos de tuerza del
motor, existe en la base del contador una esfera y
un iman B asegurado a un eje, como se muestra en el
detalle de la parte inferior del lado derecho de la figu-
ra 1. Un indice o manecilla fijo en un extremo de B,
sefiala en la esfera los caballos de fuerza desarrolla-
dos por el motor. Un pequefio resorte de cabello va
fijo por un extremo al iman B y por el otro a la base
de la espiga de tope. Esta disposicion mantiene el
iman y el indice en una posicién cero sobre la esfera.

Mientras el eje del contador de encima gira de iz-
quierda a derecha la direccién adelante del contador,
la torca magnética o atraccion entre el iman B y el
disco C, que esta fijo al eje, propende a girar el iman
B en la misma direccidn contra la accion del resorte de
cabello y la desviacién se producird en proporcion de
la velocidad del disco. Como ésta es siempre propor-
cional a la fuerza desarrollada, el indice sefalara en
cada momento, en la esfera, los caballos de vapor des-
arrollados por la maquina.

E. LOZANO.

Dimensiones, capacidad y potencia

de los ventiladores centrifugos.

Por medio de los diagramas que ilustran este ar-
ticulo, y sin necesidad de calculos, puede determinarse
las dimensiones que se debe dar a un ventilador para
remover en un tiempo determinado, un minuto por
ejemplo, un volumen de aire dado, asi como la poten-
cia necesaria para ocasionarlo. Conociendo ciertos fac-
tores, estos diagramas indican también la capacidad
del aparato. En algunos casos no bastan para sustituir
enteramente los calculos matematicos; pero, aun enton-
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dores centrifugos. Los adjuntos
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figura 4 se refieren a ventiladores
de plancha de acero, con capacida-
des de LOODa 10.000 pies cubicos
por minuto. 'm
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CCS, son utiles para comprobar los resultados de tales
calculos.

En estos términos, los referidos diagramas propor-
cionan un medio practico para determinar graRcamen-
te las relaciones existentes entre la friccion que ha de
vencerse en las tuberias de aire, las dimensiones y la
velocidad de los ventiladores centrifugos, asi como la
potencia en caballos necesaria para su funcionamiento.

Los resultados obtenidos con estos diagramas no
son aplicables sino al tipo de ventilador corriente y
varian ligeramente con las variaciones de detalle que
puede ofrecer la construcciéon de los aparatos.

Las pérdidas por friccién que han servido para es-
tablecer los diagramas concuerdan con los resultados
de ensayos hechos con cafierias de aire cilindricas
de gran longitud.

El modo de emplear los diagramas se pone en
evidencia en el siguiente ejemplo:

Para transmitir 40,000 pies cubicos de aire por
minuto a través de una tuberia de 36 pulgadas de
diametroy de 100 pies de longitud, ;cuales deberan
ser la dimensién, velocidad y potencia del ventila-
dor?

Para mayor claridad el problema estd expuesto en
la figura 2, aparte del diagrama general.

En el diagrama establecido para ventiladores de
plancha de acero, hay, en la seccién 2“ 1, una esca-
la de capacidades de ventiladores y curvas para diferen-
tes diametros de tuberias de aire. Tomando como pun-
to de partidael grado 40.000 de la escala de capacida-
des, se traza hacia la derecha una linea horizontal,
prolongandola hasta su interseccién con la curva de
diametros de tuberia que corresponde a 36 pulgadas.
Desde este punto, se traza una linea vertical, que va a
encontrar la curva de didmetro de 36 pulgadas en la sec-
cién 2, entrando desde este punto en sentido horizon-
tal en la seccién 3, para terminar exactamente encima
del punto 40.000 de la escala, que indica, en esta sec-
cion, el volumen de aire en pies cubicos por minuto.

El punto a que se llega, siguiendo este trayecto,
cae entre las curvas que corresponden a ventilado-
res de 72 y 84 pulgadas de diametro. El ventilador de
84 pulgadas suministraria el debido volumen de aire
si funcionase sin obstaculos, pero no podria mantener
una presion suficiente para vencer las fricciones en
la cafieria. Un ventilador de 72 pulgadas daria, en cam-
bio, un ligero exceso de presién. Este Gltimo seria, por
consiguiente, preferible.

Escogido este tipo de ventilador, si se traza una li-
nea vertical elevandose por encima del nivel que co-
rresponde a 40.000 pies cubicos por minuto en la sec-
cién 4, esu linea vertical cruzaréd otra curvacorrespon-
diente a un ventilador de 72 pulgadas en un punto
opuesto al que indica la velocidad de 380 vueltas por
minuto.

Volviendo al grado de la escala sefialado con la ci-
fra 40.000, se prolonga la linea vertical anterior hacia
abajo, hasta su interseccién con una nueva curva sefia-
da como correspondiente a un ventilador de 72 pulga-
das, y, partiendo de dicha intersecciéon, se traza hacia
la izquierda una linea horizontal, que conduce a la in-
dicacion de 36 caballos, fuerza necesaria para accionar
el ventilador.

En la solucion del anterior problema, no se ha he-
cho uso de la escala denominada «longitud de cafie-
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ria», en la secciéon 2, sobre la cual, en la secién 3, apa-
rece una divisién que corresponde a 50 pies. Débese
esto a que el diagrama que ha servido para la solu-
cion del anterior problema se ha trazado teniendo en
cuenta las pérdidas por friccion en tuberias de aire de
100 pies, y con esta longitud, que es la que se conside-
ra en dicho problema, no es preciso hacer uso del fac-
tor longitud.

Si se hubiese tratado de una cafieria de 50 pies de
longitud, el problema se habria resuelto segin las in-
dicaciones del diagrama 2, idéntico a 1, salvo la dife-
rencia siguiente: En vez de prolongarse la linea pun-
teada, horizontalmente a partir de su
con la linea vertical C D, a partir del punto® N, se
continda la linea punteada, horizontal al principio, y
luego vertical, del mismo modo que en el diagrama 1,
obteniendo un ventilador de 84 pulgadas, que habra
de girar con una velocidad de 240 revoluciones por
minuto y exigiendo una fuerza de 20 caballos.

Debe hacerse en los resultados obtenidos las co-
rrecciones necesarias para tener en cuentalas pérdidas
por friccién en los codos de las tuberias de aire, se-
gun el cuadro de equivalencias con tuberias rectas (sec-
cion 2 de la figura 4).

interseccion

p. B. QILBERT.

NOTA—1niejroN‘178pii«.-1 m««3525 pl*»*.

Quimica

Fabricacion de las pélvoras sin humo

modernas

P6lvoras de disolvente incompleto

Estas pdlvoras se obtienen con ayuda de dos algodo-
nes pdélvora, uno muy rico en azoe e insoluble en la
mezcla de alcohol y éter que sirve de disolvente, y el otro
conducido a un grado menos elevado de nitracién y
soluble en la mezcla eteroalcohélica. La pdélvora se ha-
lla, pues, constituida por una mezcla de algodén pol-
vora insoluble y una pasta de colodién.

Se mezcla ambos algodones pélvora en proporciones
convenientes, que varian con el producto que se desea
obtener. Luego, la mezcla, que contiene aproximada-
mente 30 por 100 de agua, se deshidrata con ayuda de
alcohol.

Empléase ora prensas hidraulicas analogas a las ati-
zadas en las polvorerias americanas, o bien creadoras
modelo usual; por ejemplo, como las que se emplea
en las fabricas de azucar para aclarar las masas cocidas
después de la cristalizacion. Generalmente son de go-
bierno interior, a fin de separar su cesto en la manipu-
lacién.

El amasado se efectia en amasadoras mecanicas
como las utilizadas en la fabricacion de
Este amasado dura de4 a 8 horas.

Al salir de las amasadoras, la pasta tiene la forma de
una masa bastante parecida a la pélvora americana, por-

las corditas.

U) Viiupiglult.
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que el algodén pélvora muy rico en 4zoe es gelatinizado
por la soluciéon de algodén colodién en la mezcla de
alcohol y éter.

La materia es en seguida comprimida en los potes
de las prensas de estirado, las cuales pueden ser ora
prensas mecanicas, ora prensas hidraulicas verticales
u horizontales. La pasta atraviesa primeramente una
placa-criba y luego prolongaciones de secciones que
varian con las dimensiones de los trozos que se desea
obtener, los cuales han de ser tanto méas gruesos cuanto
mayor sea el calibre de ja pieza a que se destinan. La
pélvora sale asi bajo forma de un largo cordén semi-
s6lido, que se pone a orear antes de conducirle a las
maquinas cortadoras.

El oreo se efec’da bien al aire libre o bien en apara-
tos cerrados de recuperacién.

Las recortadoras son las que se emplea en las otras
clases de p6lvoras. Regllanse para obtener ora trozos
de longitud variable, para las pélvoras de cafién, ora
granos planos, para las pdélvoras de fusil.

En seguida hay que desembarazar la poélvora del
disolvente en exceso.

Este disolvente, eliminandose poco a poco en el cur-
so de la conservacion de las poélvoras, presentaria la
gran desventaja de influir sobre la composicién de los
productos gaseosos de la combustiéon. Resultarla de
esto una modificacion de la velocidad y de la presion.
Y este fendmeno, conocido bajo el nombre de «realza-
miento balistico>, impediria que la pélvora poseyese
propiedades constantes, lo que imposibilitaria la regu-
laciéon de los tiros. Hay, pues, interés en disminuir en
lo posible la riqueza de las p6lvoras en disolvente resi-
dual. Se ha visto que, con las p6lvoras americanas, este
resultado se obtiene en secaderos de corriente de aire o
en estufas de vacio. Pero la eliminacion del disol-
vente por este procedimiento es muy lenta; se necesitan,
para las pélvoras gruesas, secados de varios meses; a
veces hasta de un afio.

Para las pélvoras de disolvente incompleto, en ge-
neral se prefiere recurrir a inmersiones en agua, fria o
caliente. La separacion del disolvente residual, constitui-
do por alcohol, es mucho mas rapida, sobre todo si se
emplea agua caliente. Sin embargo, se ha dicho que
ésta causa perjuicio a las cualidades de conservacién de
la pélvora.

En todo caso, a las imersiones en agua debe seguir
un secado de algunas horas, paraeliminar laque impreg-
na los trozos.

La mezcla no puede hacerse en la cubasino cuando
se trata de pélvoras de fusil; cuando se trata de mu-
niciones gruesas hay que efectuarla a mano, debido al
gran tamafo de los fragmentos.

Sensibilizaciéon de las pélvoras

Las po6lvoras sin humo cuya base es el algodén pdl-
vora pueden conservarse indefinidamente. Sabido es que
los derivados nitrados de la celulosa se desnitran poco
a poco, y que esta descomposicién, lenta al principio,
acelérase mas cada vez, hasta tomar la apariencia de
una verdadera explosién.

Desde hace algun tiempo tratase de aumentar la du-
racion de utilizaciéon de las pélvoras y los algodones
pélvora por adicion de cuerpos especiales, siendo el
méas usado actualmente la difenilamina.

La cuestion de la estabilizacién es importantisima;

interviene en la cuestién de la conservacion délas pol-
voras, permitiendo triplicar o cuadriplicar la duracién
de esta conservacion.

Dosificaciéon volumétrica de los cresoles

Extractamos de un articulo publicado por C.-M.
Pence en importantisima revista técnica inglesa;

El oy el cresol no pueden dosificarse, de igual
manera que el fenol ordinario, con el bromo; por el
contrario, el m cresol se dosifica perfectamente por este
procedimiento, operando como sigue:

Adiciénase al m cresol una solucién N 10 de bromo
y acido clorhidrico concentrado (5° por 50 c.c. de bro-
mo N 10); déjase reposar horay media; afiddese yoduro
de potasio (10° de solucién al 20 por 100 y c.c, 50 de
bromo N, 10), y abandénase el conjunto una o dos
horas. Todo el m cresol se transforma entonces en tri-
bromo m cresol.

La reaccion del yodo sobre el oy el p cresol, que da
derivados diyodados, puede utilizarse para la dosifi-
cacion de ‘stos compuestos.

Disuélvese de 2 a 2,5 gramos de cresol en 10 c.c.
de sosa N 10y se diluye. Tratase 1,25 litros de esta
solucion, en recipiente cerrado, con 9 gramos de acetato
de sosay 50 c.c. de yodo N 10; al cabo de una hora de
reposo, diliyese con 100 a 200 c. ¢c. de agua, afidadese
algunos centimetros cubicos de cloroformo, para di-
solver el precipitado de diyodocresol, y determinase el
exceso de yodo por medio del hiposulfito de sosa.

Un centimetro cubico de yodo aquivale a 0, 002631
de gramo de cresol.

El metacresol no da derivado diyodado en estas
condiciones; el método puede, pues, aplicarse a las
mezclas que contienen metacresol.

Recuperacion del cinc de los objetos galvanizados

La recuperacion del cinc de los desperdicios de me-
tales galvanizados puede efectuarse mediante tratamien-
to con una solucién que contenga una mezclade bisul-
fato de potasa y cloruro de un metal cuyo 6xido hidra-
tado tenga una reaccion alcalina.

El procedimiento de recuperacién recientemente pa-
tentado por Ed. Broemine, de San Petersburgo, y R.
Steinan, de Nuremberg, consiste en hacer hervir 100 ki-
logramos de desperdicios de metal galvanizado con 9
por 100 de cinc en una solucién de 20 kgs. de sal or-
dinaria, no deteniendo la operacién hasta que la tota-
talidaddel cinc adherido al metal esté disuelto. Se ob-
tiene asi una solucion muy pura, compuesta de cloru-
ro de cinc, sulfato y cloruro de sodioy que contiene
solamente vestigios de hierro y manganeso. EIl bisulfa-
toy el cloruro de sodio reaccionan y, por doble des-
composicién, es puesto en libertad el &cido clorhidri-
co, en forma de sulfato de sodio. El &cido clorhi-
drico libre ataca entonces el cinc metalico, transfor-
mandolo en cloruro de cinc, que se disuelve en la
solucién. El caldo obtenido por este procedimiento,
rico en cloruro de cinc, puede ser tratado con sulfa-
to de bario, que produce la siguiente reaccién:

Zn CU+Uat s 0~-1-Ba S-Zn S+Ba SO,+2 Na C/

El precipitado que resulta de esta operacién puede
emplearse, sin ulterior preparacion, en la fabricacion
de! blanco de cinc.— 1 j. BROCA.
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Contador de corriente continua (véase el modelo desmontable)

Este aparato, que representamos en nuestro modelo
desmontable, es uno de los méas dignos de estudio, den-
tro del ramo de los aparatos de precisién, pues se trata,
al constiuir uno de éstos, de efectuarlo de tal modo que,
sufriendo las continuas variaciones del agente que los
acciona (electricidad), sea completamente exacto, y por
lo tanto de la precision que en tales casos se requiere.

Dada la importancia de estos aparatos, hoy dia tan
en uso, nos hemos decidido a ejecutar un desmontable
de ellos, para dar a conocer a quien le interese su inte-
rior y el funcionamiento de los mismos, ya que todas
las esperanzas de un estudio «con el de casa> S€ ven
siempre defraudadas, por hallarse precintados, y no
siempre se presenta ocasién de estudiar uno en un ta-
ller o sitio adecuado.

Hemos procurado, pues, detallar en nuestra lamina
desmontable las piezas del modo méas comprensible, y
con dicha lamina y los grabados que ilustran esle ar-
ticulo, creemos dar un estudio completo para el cono-
cimiento de estos aparatos, que tan importante papel
juegan en la industria, y, en general, en la vida prac-
tica.

Por otra parte, y antes de entrar en materia, damos
las mas espresivas gracias a la importante casa cons-
tructora A-E-Q, de Alemania y sus representantes en
esta, por el vaKoso y desinteresado concurso que nos
han prestado, poniendo a nuestra disposicion cuantos
datos nos han hecho falta, incluso un aparato comple-
to, para que pudiésemos ofrecer a nuestros lectores una
lamina moderna, unida a una descripcién extensa y
completa de estos aparatos.

Condiciones que debe reunir un buen contador

Para que su arranque resulte facil es menester que
el contador no sea susceptible de marchar de vacio.
Segun se sabe, en los contadores sistema watios-horas,
el circuito de derivacion se halla constantemente cerra-
do; esta corriente de tensién, aunque muy reducida,
puede ser suficiente para poner en movimiento un in-
ducido sensible y adelantar, en consecuencia, el cuen-
tarrevoluciones (contador) o totalizador.

El consumidor tendra de este modo que pagar algo
que no ha gastado; y este defecto, que produciria
constantes disgustos, debe evitarse a todo trance, tanto
mas cuanto que tiende a justificar al prejuicio ya exis-
tente, y completamenle injustificado, del puablico contra
la veracidad de los aparatos contadores de electricidad.

Para tener la certeza de que no hay marcha de va-
cio, ni siquiera temporal, deben cumplirse las siguien-
tes condiciones:

El aparato ha de tener una disposicién especial, que
haga completamente imposible el arranque sin carga, y
debe controlarse de manera tal que actle con toda se-
guridad, con los mas altos aumentos de tensi6én que
pueda sufrir la red.

No basta que el contador no tenga marcha de vacio
con la tension normal; como la tendencia & marchar
de vacio crece con el aumento de la tensién, podria
ocurrir que el inducido girase temporalmente bajo la
influencia de aumentos pasajeros de tensién. En gene-

ral, bastard tomar como limite aumentos de tension de
un 10 por 100, puesto que variaciones mas elevadas
casi no se podran producir en el servicio ordenado de
una moderna Central eléctrica. En los ensayos habrj,
pues, que poner el circuito de derivacién & una tensién
aumentada en un 10 por 100 sobre la normal teniendo
el circuito en serie sin carga alguna; pero, como en la
mayoria de los casos las Centrales no poseen instalacio-
nes que les proporcionen tensiones mas elevadas que las
normales del servicio, conviene se encarguen los conta-
dores de muestra para una tension de un 10 por 100
menos que la normal, y conectarlos después a la ten-
sién corriente. El aparato no tendra entonces que mar-
char de vacio tampoco con vibraciones de la pared
donde estd montado.

Hay una cuestién mas que merece especial atencién
en la apreciacion de construcciones de contadores, y es
la especie y la extensiéon de las reparaciones, que, natu-
ralmente, tendran que efectuarse con el tiempo. No
cabe duda que un contador construido con arreglo a
las anteriores observaciones, originard& menos repara-
ciones que otro menos soélido y ejecutado con menos
precision, con lo cual todavia no puede asegurarse
que, existiendo defectos, la supresion de éstos sera facil
y producira gastos reducidos.

Hay que tener en cuenta, ademaés, que no se puede
exigir de medianasy pequefias Centrales eléctricas que
tengan un personal especial con suficientes conocimien-
tos y practica en la construccién de contadores, para
que pueda efectuar las reparaciones sin ayuda alguna.

De un buen contador debe exigirse hoy dia que sea
pensado de antemano de tal manera que los desperfec-
tos que se produzcan en el uso normal del aparato
puedan repararse en el mismo sitio de su montaje por
los empleados de la Central eléctrica. A este fin hay que
cumplir dos condiciones: Todas las piezas del conta-
dor deben hallarse ordenadas de manera compendiada,
claray accesible, y que las expuestas al desgaste deben
serfacilmente intercambiables; ademas, la regulacion
y la verificacion debe poderse practicar con tantafaci-
lidad que, después su reparacion, pueda verificarse
para igual precision que la que poseia anteriormente.

Sentadas ya estas condiciones como principales en
los contadores modernos, pasaremos a la

Descripcién del modelo desmontable

Este consta de una plancha 1, que hace las veces de
soporte general, y sobre la cual, y en su parte inferior,
debajo de la tapa 47 y en cavidades practicadas al
efecto, se encuentran los bornes de conexi6n del conta-
dor con lared (48). En roscas practicadas ad hoc, y
en nimero de tres, va montado, sobre este soporte, el
armazoéon 2, que es el que lleva todas las piezas que
conujonen el aparato.

Este armazén va sujeto al soporte por medio de los
tornillos 3, aislados gracias a los manguitos aislado-
res 4 (para mejor compresion véase la seccion del mis-
mo, fig. 1). Representémonos ahora el contador como
un pequefio y delicado motor eléctrico, con sus bobi-
nas fijas (sistema fijo) y su inducido (sistema movil)-
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En el eje motor de este aparato, colocaremos un torni-
llo sin fin que accione un contador de revoluciones, y
este serd, en sintesis, el contador eléctrico. Partiendo de
este conocimiento, nos serd mas facil comprender su
funcionamiento, y las distintas partes que lo componen.

Sistema fijo.—Consta de dos bobinas, 5y 6, arro-
lladas de forma tal que el hilo lleve la marcha siguiente:

.tornillo Oe Sujecion
.dronde/b de metal
mrandela &g gomo
~ojoorte "artnoiin

tubo /ibra
dojBorre de Zmc

Flg. 1

I. Extremo de entrada 42, en la bobina 5.— Il y Ill. Ex-
tremo de salida de la bobina 5 y extremo de entrada de
la bobina 6, unidos por medio de unas planchas de
presion 40.—1V. Extremo de salida de la bobina 6
en 41.

Estas bobinas estan aisladas por planchas de cartén
endurecido 8, y montadas sobre un soporte de presién
10, con correspondientes tornillos 9 y 11, que al mismo
tiempo las sujetan sobre el bastidor 7 y fijas por los
tornillos 51 al armazoén 2.

Al lado de la bobina 6 y montada en el armazdn
por medio de un tornillo de regulacién 16, se encuen-
tra el carrete de compensaciéon 15, con los extremos del
hilo 43 y 44. En la parte inferior va montado el iman de
freno 17 (que ejerce su accién magnética sobre el vo-
lante 29), sujeto en su base por el tornillo de sujecién
24, que se rosca en la plancha 23, rodeado al mismo

tiempo por 3 tornillos de nivelacién. La regulacién de
«te iman consiste en acercarlo mas o menos al eje gi-

tornillo defijiciiin

-soporte

‘tornillo ée regukit
ciel im é&n

Flg. J.

ono del volante, con lo cual, naturalmente, se hace
« 0 menos enérgica la acciéon de! freno. Esta regula-

' n se obtiene por medio del dispositivo siguiente:
‘jo al iméan va el eje 19, que es abrazado por una
rquiiia 20, la cual (en 18) lleva un orificio roscado al
iroT" ° tornillo se regula la distancia del
Iy sujeta al soporte por medio del tornillo de
J «ion 22 (véase seccién 2). Encima del iman de fre-
al sobre el bastidor, va una placa 12, sujeta
«tidor por los dos tomillos 14, cuya placa lleva en

la parte delantera el cuentarrevoluciones («totalizador»)
25, cuyo cuadro estd dividido en dos partes, blanca y
roja separadas por una coma. Los nimeros representan,
en la parte blanca, los kilovatios, y en la roja los vatios.
Estos aros numéricos son accionados por un ingenioso
sistema de engranajes 26, cuya rueda de acoplamiento
engrana con un tornillo sin fin 52, montado sobre el
eje motor del inducido.

En la parte posterior de la plancha 12 se encuentra
el carrete de resistencia 13, conectado en serie al cir-
cuito del'inducido. Los dos extremos del hilo (45 y 46)
se unen del modo que in*dicaremos mas adelante.

Sistema movil.— se halla formado por el indu-
cido 27, de 9 bobinas, montado sobre un eje vertical y
que lieva en la parte superior el colector 28, y en su
parte inferior el tornillo sin fin 52 y ei volante de freno
52. Es la pieza méas delicada del contadory se dispone
siempre de forma tal que quede lo menos expuesta po-
sible a golpes probables.

Rozan ligeramente el colector las escobillas de plata
35, sujetas a sus correspondientes portaescobiilas 36,
montados sobre el armazén 84 y convenientemente ais-
lados. En la parte posterior de este armazén se ven los
dos tornillos™de contacto 37 y 38.

Los cojinetes del eje del inducido son dos: el supe-
rior, o cojinete de guia, y el inferior o de apoyo. Son
las dos piezas de construcciéon delicada y de su especial
estudio trataremos mas adelante, por hacerse imposible
representarlas en el desmontable. Estos dos cojinetes
van sueltos, y se mantienen en la posicién necesaria
gracias a los muelles de presion 32 y 33 respectiva-
mente.

El aparato va encerrado en su tapa-caja 40, la que
lleva dos aberturas, una de las cuales, correspondiente
al totalizador, permite efectuar las lecturas, y situada la
la otra frente al volante de freno, para comprobar la
perfecta marcha del contador. En el marco de esta ul-
tima abertura se encuentra una flecha 50, que indica el
sentido de la marcha del volante, perceptible a simple
vista por el paso de unas manchas negras pintadas en
el canto del mismo.

Esta tapa va sujeta al armazén o soporte con torni-
llos perforados, que a su vez atraviesan los hilos que
llevan el sello o precinto de la fabrica rie electricidad,

imposibilitando asi manipulaciones por personas ex-
trafias al servicio.

Conexi6én interior de las piezas

A fin de presentar nuestro modelo con la mayor cla-
ridad posible, hemos omitido en él las conexiones de
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bobinas, etc., etc.,, habiendo en su lugar numerado los
extremos de los hilos en los aparatos devanados, e indi-
caremos ahora la marcha de la corriente en los dos cir-
cuitos de que consta, verificando antes las uniones de
los hilos en la forma siguiente;

g Hilo 42, al borne de entradade los interiores
I del aparato (48).
1B ntovilD. Extremo de salida de esta bobina y entrada de
la siguiente, unidos por la plancha '39.
Hilo 41, al borne de salida de los interiores del
aparato (48).
-
Hilo 45, al borne de entrada de los interiores
del aparato (48).
= 46, a la escobilla (en el tornillo 37) de en-
g trada.
cInDits..
> 43. a la escobilla (en el tornillo 38) de sa-

lida.
44. del borne de salida de los inferiores
del aparato (48).

Efectuaday comprendida esta conexién, puede aco-
plarse el contador de que nos ocupamos en circuitos
de instalacién bifilar o de dos hilos, y trifilar o de tres,

En el primer caso se efectla segun el esquema figu-
ra 3y en el segundo segln el esquema figura 4.

Construcciéon del contador

El conjunto del contador, o sea el carrete de inten-
sidad, inducido, portaescobillas, freno magnético, tota-
lizador, chapa de proteccién y reostatos en serie, va
montado sobre un bastidor de “metalino magnético. El

Cojinete superior
Aislamiento del marco
\Eseobilla

Inducido
Carrete de compensacion m

Soporte del carrete
e compensacion

Totalizador

Chapa de hierro

Tornillo de regulacion
el iman

Iméan de freno

IMuelle soporte |
del cojinete inferior
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bastidor va fijo al z6calo de cinc, del cual se le puede
separar mediante tres tornillos, y eléctricamente esta
aislado. Esta disposicion presenta el facil acceso y re-
cambio de todas las piezas.

Partes muy importantes en un contador rotativo son
el colectory las es-
cobillas, y en la
construcciéon de
éstas es necesario
especial atenciény
cuidado.

El colector, que,
para reducir el ro-
ce al minimo, es
de didmetro muy
pequefio, lleva 8
chapas de plata,
ndamero crecido,
que supone entre ellas una tensién tan
reducida que evita casi por completo
el desgaste del colector por las chispas.

El montaje de las escobillas, que
son también de plata, permite un facil
recambio.

Correspondiendo a las 8 chapas del colector, tiene
el inducido 8 carretes de hilo muy fino y cuidadosa-
mente aislado. El carrete de tensién, que sirve para la
compensacién de los rozamientos, montado en serie
con el inducido, se encuentra fijo sobre una palanca
giratoria, para facilitar la regulacion. El iman perma-
nente, que, en unién del disco, constituye el freno mag-

pg. 5

pig 6.

Muelledel cojinetesuperior

Céamara de aceite

Soporte de escobillas

Soporte de los carretes
de intensidad

Marco-bastidor

~Engranaje transmision
Resistencia en serie

Eje del inducido
-i Disco de freno

-* Cojinete inferior

Bornes de conexién

pia. T.
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CONTADOR DE CORRIENTE CONTINUA

Escala 1.;1

-Armazo6n sepOTte. 97.—Inducido, n

-Soporte. 9S.—Colector delLirtaucids.
-Tomillos de sujecién» 20.—Volante de freno del inducido’
-Alislador de caucho. S(l.-.-Portaacéite del cojinete s#perior,

31.— Cojinete inferior. '
Bobinas de intensidad-.'

33.-"Muelle ~el cojinete superior. 1 =

-Soporte de las bobinas de intensidad. 33. -rMueU¢é del cojinate inferior-.
—Planchas aisladoras (cartén endurecido”, 34. —Sopo~-de las escobillas'.

- Tornillos de presién. 85.— Escobilias de plata.-'
-Plandia de presién. 4 36.— Porfaescobillas. ?
-Tomillo de presién. n

- SBornes de las escobillas.
—I~lancha de iiictaL o>,

—Hobiiia de resistencia. 30.—Plancha de contacto.
—Tornillos de sujecién. 40. —Tornillo de presién:
—Carrete de competiaacion. 41. —Hilo de salida de la bobina 6.
--Tornillo regulador deLcarrete 15. 43.— Hilo de entrada de la bobina 5.

—Iméan (I1”"reno- . .
( ' Extremos de! tubo en la bobina de compensacién.
1

—Juego'de regulacién. = 44
—Pivote fijo al iman. 45. I Extremos del hilo en la bobina de resistencia.
—Abrazadera. 46. 1
—Tornillo de regulacion. 47. —Tapa de los bornes de conexioén.
—Tornillo de presion. 48. —Bornes de conexién. '
— Plancha de sujecién del inian de freno. 40.—Tapa del contador.
—Tomillos niveladores y de sujecién. 50.—Flecjia de direccion de marcha.
—Totalizador. 61,—Tomillos dé fijacion de las bobinas.
—Sistema de engranajes en el totalizador. 53.- Tornillos sin fin. i
Santiago Sépez Zapias. _ (ES PROPIEDAD).

ingeniero iy M
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nético, posee una disposicién de tornillo por ia cual se
puede regular con toda exactitud la fuerza de freno, y
por lo tanto la velocidad del inducido.

Entre ef iman de freno y los carretes de intensidad
se encuentra una chapa de hierro, que evita la influen-
cia del primero sobre el inducido.

Los cojinetes deben ser objeto de la mayor atencion.
El inferior (fig. 5) es del modelo de bola A-E-0. Fécil-
mente desmontable, consiste en un zafiro hueco, muy
pulimentado, sobre el cual gira una bolita de acero,
perfectamente esférica, de 0,8 "/m de didmetro. Sobre
esta bolita se apoya el eje, que gira con ella por la iman-
tacion y friccion sobre el zafiro. Con esta disposicion
se evita el rozamiento directo entre el eje y el zafiroy
el consiguiente desgaste del primero.

El conjunto descrito estd sumergido en aceité de
especial calidad, y protegido contra el polvo y cuerpos
extrafios por una tapita adecuada.

También el movimiento en el cojinete superior se
efectlia dentro una cAmara de aceite.

La suspensién especial del sistema mdvil hace inne-
cesario un tomillo de presiéon, simplificAndose por esto
la puesta en marcha.

Los bornes son de forma de tubo, encerrados todos
en material aislante y protegidos por una tapa precin-
table.

Se construyen contadores del tipo que nos ocupa

para intensidades de hasta 100 amperios y tensién hasta
450 voltios.

La figura 7 ayudard a completar la descripcion de
estos aparatos.

Caracteristicas del contador

Arranque: Con menos de 1 por 100 de
la carga méaxima.

Par de torsiéon: (Con un consumo pro-
pio en el circuito de derivaciéon de 1,5

vatios por 100 vOltios).....cccrveviinrniene. 6,5 cmg.
Sobretension admitida: (Sin que el con-
tador funcione de vacio) 15 por 100.
Sobrecarga admitida:
Constantemente........cccooeeevveniincnens 25 por 100.
Momentadneamente........cccoeveirinenns 100 por 100.
Consumo propio en el circuito de inten-
sidad:
En contadores de hasta 30 am-
PETIOS oo 10-12 vatios.
En contadores de 50 hasta 100 am-
PEIIOS it 12-14 vatios.
Errores maximos: Dentro de y '/, de
la carga MAaxima ... +2.,5 por 100.

Peso de laparte movil......coviiininnnee. 125 gramos.
Revoluciones a plena carga. 60-80 por minuto.

santiago LOPEZ TAPIAS.
Ingeniero E. ] M.

Instalacion de una fabrica de tejidos de madera

(VEASE LAMINA-PLANO CENTRAL)

Esta instalacién es accionada por fuerza hidraulica,
engendrada por dos turbinas «Francis» de 190 /rain,
que, con un caudal de agua de 3000 litros por segundo
y un salto de 3,9 metros, desarrollan 250 HP. Su tactor
de rendimiento es del 80 “/,. El material es primera-
mente refinado, para pasar luego, con su agua, al clari-
ficador. De éste pasa a dos cilindros secadores, los
cuales lo comprimen hasta la Illamada «consistencia ho-
landesa». Las figuras 6 y 7 de la lamina central repre-
sentan uno de estos cilindros, que es el aparato mas
delicado de la instalacion que nos ocupa. Montado so-
bre un eje horizontal, lleva dos platillos de hierro fun-
dido y arrastra un cilindro con orificios que hace las
veces de colador clasificador. Gira a reducido numero
de revoluciones, y estd montado en el interior de una
camara de cemento armado. En su periferia lleva una
serie de barras de bronce con canto alto, dispuestas
paralelamente al eje de rotacién y a la distancia de 12 a
14 ““/muna de otra. Al mismo tiempo, y para asegurar
la solidez de estas barras, se han dispuesto unos ani-
llos, asimismo con canto alto, que las atraviesan a una
distancia también de 12 a 15 Este armazdén se halla
recubierto por dos coladores, de bronce fosférico, el
inferior con paso grueso y el superior de tela metalica
fina, correspondiendo ésta a la clase de material que se
desee obtener. Esta construccién se ha distinguido por
su gran estabilidad y duracién, asi como por los pocos
gastos de conservacion que exije.

El cilindro de madera estd recubierto de fieltro, y
posee cojinetes que, permitiendo el momento de desli-
zamiento, hallanse al mismo tiempo sujetos a una pa-

lanca de movimiento. Ademds tiene en su interior un
muelle de presién, para regular la del cilindro de
madera sobre los coladores, a fin de obtener la ma-
teria mas o menos fina, segun las necesidades que exija
el objeto a que se la destine, y por lo tanto poder
variar la consistencia en limites bastante grandes, si
bien siempre determinados.

La materia asi formada se extrae por medio de un
arrastre ya de antemano colocado en su interior, y que
separa la materia del fieltro, pasando luego a dos de-
partamentos, en los cuales se acaba de extraer el agua
que contiene y se blanquea el material, segun las nece-
sidades. En estos dos departamentos existen los apara-
tos para remover el material, los cuales tienen la parti-
cularidad de ser de cobre o de bronce, por estar en
contacto con los liquidos de blanqueo. De estos apara-
tos, el material es conducido a los «holandeses» por
medio de una bomba de membrana y de 3 cilindros.
Para llenar uno de estos «holandeses» se necesitan
pocos minutos. La bomba es accionada por disposicion
automatico-eléctrica desde el «holandés».

La materia asi obtenida sirve también para la fabri-
cacion del papel.

Unicamente nos resta explicar el funcionamiento de
la maquina elevadora de agua para la fabricacién de la
pasta de madera.

Las figuras 4 y 5 dejan ver su construcciéon. La ca-
mara exterior es de hierro, y en su interior esta el cilin-
dro de madera de que hemos hablado anteriormente.
La materia entra por medio de una caja colocada en la
parte superior, que la recibe y la reparte en su interior
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El eje motor puede ser separado lateralmente desde el
exterior. El material se coloca sobre el colador automa-
ticamente, lo cual se consigue procurando que el nivel
del liquido en el interior del cilindro sea menor que
en la camara de hierro. El movimiento de rotacion es
transmitido al cilindro por medio de los dos bandajes
sin fin de fieltro, que los une.

Por medio de estos ultimos, extraese el material y
se le conduce a los cilindros de presién, en cuyos ci-
lindros se le da la forma de cartén, por medio de dis-
positivos adecuados, u otra cualquiera, segun las nece-
sidades. El espesor del material puede regularse por
medio de un dispositivo de sefial.

Si la tela de madera, o su material, ha de obtenerse
en forma de rollos, debe afadirse a la maquina una
disposicién especial para enrollar el producto obtenido.
Los cilindros de presion son de fundicién, completa-
mente lisos, y apdyanse en grandes cojinetes. La lim-
pieza se efectlia con inyectores de agua.

En la lamina central (figs. 8 y 9) puede también
apreciarse la construccién de la moledora, que es una
de las mayores hechas para este objeto. Posee una
piedra de 2500 "e/m de didmetroy 1200 ™/m de espe-
sor; es de seis prensas, y acci6énala una méaquina de
vapor de 1200 HP acoplada directamente, con una ve-
locidad periférica de 16 metros por segundo. Esta dis-
posicicién rinde, con las 6 prensas, 24.000 kgs. de ma-
terial de madera de primera clase, seco al aire.

Su funcionamiento requiere Unicamente 1 hombre
y esta dispuesta en forma tal que proporciona material
suficiente para una maquina express de fabricacion de
papel, de 30 toneladas de rendimiento a toda marcha.

El material obtenido con esta instalacién sirve per-
fectamente para los tejidos, y proporciona tejidos fuer-
tes y suaves al mismo tiempo.

Calefaccion

Regulacién de los hornos

por el sistema del tiro compensado

Este sistema de regulacién, apropiado para los hor-
nos generadores de vapor, consiste en aumentar o re-

I».:. i
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Elg. 1.—Esquema del eperato compensador.

Inventos Modernos

Flg. 2,—Seccién de regulador de tiro.

ducir el suministro de aire y la salida de los gases de
la combustion de modo que la presion en el interior
del homo se mantenga constantemente uniforme. En
este método, la marcha de la combustién es regulada
automaticamente por la entrada de aire para la produc-
cién en todo momento, de la debida cantidad de calor.
Parece probado que esta disposicion tiene la ventaja de
aumentar la capacidad y la eficacia, a la vez, del homo
y de la calderay de permitir el empleo de combustibles
de inferior calidad. Aumenta, ademads, la duracién de
la caldera y de su fundacién a causa de la supresién de
los esfuerzos debidos a la expansion y a la contraccién
sucesivas de los materiales.

El cenicero comunica con un ventilador por medio
de una tuberia colocada debajo de los cimientos del
horno (fig. 1). En este mismo esquema se ve la posicién
del regulador de salida de los gases, o de tiro, cuyo
detalle aparece en el esquema 2. Este regulador obe-
dece, por medio de una correa, a la maquina del venti-
lador; el tornillo sin fin A, mediante un mecanismo
adecuado, mueve los gatillos E, E hacia adelante y ha-
cia atras. La placa N, que oscila con gatillos, impide
que éstos encajen con las ruedas dentadas, mientras que
el.disco U oscila también con dicha placa, lo que ocu-

rre normalmente.

El escape esta regulado por
untubo de Bourdon, que obra
mediante la palanca T. Cuando
la presiéon del vapor supera la
presion normal, el lado iz-
quierdo de la pieza de disparo
se levanta y encaja con el disco
U, impidiendo que la placa N
se aparte de su posicion cen-
tral. Entonces el gatillo de este

ikiiMniaWi. mismo lado encaja en los dien-
lilalaa tes de la rueda dentada, pro-

vocando su rotacion; el movi-
miento de esta rueda se co-
munica por un tomillo sin fin
a una palanca, que actia a su
vez sobre el regulador de sali-
da de los gases. _ N
_;_Elmovimiento de la palan-

que
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ca mencionada hace girar un gatillo, que desvia La ex-
tremidad exterior de la palanca S en una direccién tal
que la varilla T es movida en sentido opuesto a la di-
reccion en que habia sido desviada por el tubo de
Bourdon. Este regulador es considerado tan sensible
que una variacion de presion de

de libra es suficiente para ha-
cerlo.funcionar.

La figura 3 representa el regu-
lador de baja presion sobre el
cual ejerce su influencia la presién
de los gases contenidos en el hor-
no. Este regulador se halla en re-
laciéon con el horno, en un punto
mas elevado que el emparrillado,
por un orificio situado en su parte
posterior (fig. 5). La tapa de la
parte anterior tiene cuatro orifi-
cios, que permiten a la presién at-
mosférica ejercerse sobre la super-
ficie externa de la placa del regu-
lador. Esta placa es de un material
resistente al calor y estd montada
sobre cuchillas de acero endure-
cido. Su centro de gravedad se
halla normalmente por bajo del
nivel de los puntos en que descan-
sa, pero la situacién de dicho centro puede modificarse
por medio de un peso dispuesto por encima de este
nivel, de modo que coincida con el eje de las cuchillas.
La placa queda entonces neutra en cualquier posicion,
por no ejercer la gravedad sobre ella efecto alguno que
tienda a hacerla girar.

Una pequefia valvula piloto, accionada por el movi-
miento de la placa del regulador, admite agua bajo pre-
si6on en un cilindro cuyo pistén determina la aperturay
el cierre de la tuberia de entrada de aire (fig. 1). Como
que la presion ejercida por tos gases sobre la superficie
de la placa del regulador no tiene que vencer resisten-
cia alguna debida a la gravedad, y el asiento forma
do por los cantos de las cuchillas engendra friccio-
nes apreciables, el aparato puede ser influido por los
méas pequefios cambios de presién. Una diferencia de
presién entre los gases del horno y la atmésfera tan
pequefia como la que corresponde a una altura de agua
de 3 décimas de milimetro basta para hacerlo funcionar.

El aparato funciona del siguiente modo: Suponiendo
que sea conveniente mantener una presion de 75 kgs.
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fig. 3. Regulador de tiro, desprovisto de au tapa
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eejempli el regulador de tiro de modo
que el escape quede en su posicion neutra cuando se
ejerce sobre el tubo de Bourdon la presién indicada de
75 kgs. Si sobreviene un aumento de presién, entra en
movimiento el mecanismo que actla sobre la palanca,

de la cual depende el regulador de

salida, cerrandola parcialmente, lo

que determina un aumento de

presion de los gases contenidos en

el horno. Este aumento de pre-

sién acciona la placa reguladora

del compensador moviéndola ha-

1 cia el exterior y abriendo la val-

vula piloto para permitir la entra-

da del aguaen el cilindro de cuyo

pistén depende la posicion del re-

gistro de la tuberia de aire. A

consecuencia de este movimiento

queda parcialmente cerrada la tu-

beria y reducido proporcional-

mente el suministro de aire al ce-

1 nicero. El registro de entrada de

aire continGa moviéndose en el

mismo sentido, tendiendo a cerrar

totalmente la tuberia hasta que el

suministro de aire es tan reducido

que la presién dentro del horno

llegue a igualar nuevamente la presiéon atmosférica.

Hay, por consiguiente, una relacion constante entre el

angulo de abertura del registro de entrada de aire y el

de la abertura del registro de salida de los gases. La

velocidad de la combustion depende del regulador de

tiro y el tir6 se halla bajo la influencia del regulador de
presion de los gases o compensador.

A consecuencia de la accién del compensador sobre
el regulador de tiro, una muy ligera variacion de la
presion del vapor produce un movimiento propor-
cional de la palanca, y mientras la presién del vapor
pei manezca constante, aquella palanca quedara inmovil,
en h posicion correspondiente a la presi6on existente.

Ljs graficos de la figura 6 han sido obtenidos
con el regulador de tiro, con y sin el compensador.
La presién del vapor indica la linea continua, en
relacion con la escala de la izquierda del grafico; la
linea punteada, en relacién con la escala de la derecha,
corresponde a las posiciones sucesivas del registro de
entrada de aire.

En el gréafico superior, los espacios encerrados entre

H
| <
w
1]

- -m*

28 M0 M s aC 4 4 4 A s & |
a

M L111M 0%

CON COMPENSADOR rOR

1's7
- m36
t' 33
1154
a <33
a 153
31

r

9
Vi

“1

2 30 4 » »

*

<y N

~
-

«e a

o D B B ® 4 .= fO 3

Fig 5—OriBcos obfCTidos con y sin el compenMdoi.



148 El

la linea punteada y la linea continua, por encima de ésta
indican que el volumen de aire suministrado excede del
requerido por la velocidad media de la combustion.
Los espacios encerrados entre la linea punteada y la
linea continua, por debajo de ésta, corresponden a los
periodos del funcionamiento de la maquina, en los cua-

J& -

-Ptl-

0.

pig. 4 DcUIle dtl regulador.

les el suministro de aire es inferior a la cantidad media
exigida por la velocidad de la combustién. La coinci-
dencia de la linea de presion del vapor y de la linea de
posiciones del registro iijdica que se ha alcanzado en
el funcionamiento de ¥ maéaquina la perfeccion de
regulacion. La curva inferior muestra que los resulta-
dos obtenidos mediante pl empleo del regulador de tiro
y del compensador se aproximan mucho a esta per-
feccion.

JOSE RICART-

lip d

CuglUn dt fundicldn pan el Krvlelo de lo» alto» homo».

Mundo O entlfico —

Inventos Modernos

TTleialurgia

Herramientas y material para fundicién

Del Engineering, de Londres extractamos la siguien-
te descripcion, relativa a herramientas y material mo-
derno, perfeccionado, para fundicién.

Consta este material principalmente de;

1. ° Un cangilén de colado, de 25 teneladas, mon-
tado sobre carro, con dos toberas para el vaciado de la
fundicién y dos plataformas. Tanto el carro como el
cangilon estan s6lidamente construidos con plancha de
acero remachado.

2. ° Un cangiléon para transportar la fundicién del
mezclador al convertidor, con dobles goznes, una boca
por cada lado y basculable por gria o por punto gira-
torio montado sobre carro de acero.

3. ® Otro cangilén de fundicion para el servicio
entre los hornos y el mezclador, o bien entre éste y las
retortas: como el anterior, consta también de dos bocas.

El volquete es dirigido por medio de un volante con
tomillo y pifién.

4. ° Un pequefio cangilon, montado también sobre
ruedas, que puede verter en el convertidor o en el can-
gilén de colado.

La operaciéon de verter se hace obrando directamen-
te con una manivela sobre los extremos cuadrados de
los goznes. Un tope de espiga se encaja en un disco
agujereado, que sostiene verticalmente el cangilon du-
rante el tiempo necesario.

La visperadel colado, o cuando més la misma ma-
fiana, deben revestirse los cangilones de una capa re-
fnictaria. Para este objeto se emplea comunmente la
arcilla o la arena arcillosa para lafundicién, y s6lo esta
Gltima para el acero. En tal caso la capa del fondo
debe apisonarse mucho, procurando una compacidad
uniforme y homogénea, y después de bien seca se blan-
quea por la parte interior con un caldo de plombagina
o de alquitran. La temperatura de colada del metal es
punto muy importante en la
fundicion de acero. General-
mente el método hasta aqui
seguido consiste en verter muy
caliente la fundicién en el can-
gilén, en el que se la deja
enfriar hasta un punto conve-
niente, que se aprecia a 0jo.
Conviniendo o necesitando al-
gunas veces activar el enfria-
miento, para conseguirlo se
afiaden pequefios pedazos de;
hierro frios.

Para determinar la tempe-
ratura, se va extendiendo ac-
tualmente el uso del piréme-
tro, muy especialmente del pi-
rémetro de radiacion Féry. Este
pirbmetro se basa en la ley de
Staphan: La energiairradiada
por un cuerpo caliente es pro-
porcional a la cuarta potencia
de la temperatura absoluta de

—_
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este cuerpo; se compone de un par termoeléctrico colo-
cado en el foco de una lente, la cual se dirige hacia el
metal cuya temperatura se desea medir. EI calentamien-
to del par, debido a las radiaciones calorificas del metal,
determina una corriente eléctrica, cuya intensidad se
mide con un galvanémetro portéatil, que da directamente
la temperatura de la fundicién. Este aparato se coloca a
distancia dei metal que se trata de fundir, por lo que
ninguna de sus partes se calienta hasta una temperatura
superior a 80°, ventajosa condiciéon que asegura su du-
racion ilimitada.

Sobre los punios de ebullicion

de los metales

La revista Zeitschriff fir Elektrochemie, publica en
uno de sus altimos numeros, bajo la firma de C. Ore-
enwood, un estudio dividido en tres partes: puntos de
fusion bajo presién atmosférica de metales no carbura-
bles en contacto con carbén (SI, Pb, Cu, Mg, Ag, Bi,
y Sn); idéntica determinacién para algunos metales de
fécil carburacién en iguales condiciones (Al, Cr, Fey
Mn), e influencia de la presién sobre la ebullicion de
los metales del primer grupo (Pb, Cu, Ag, Bi, Zn y Sn).

Metales no carburables.— Después de diversos
ensayos preliminares, como la evaluacién de la pérdida
de peso del metal al cabo de un tiempo dado a una
temperatura constante, y observaciéon de las paredes de
la retorta con el pirémetro 6ptico de Wanner durante

la ebullicién, lo que daba cifras demasiado elevadas, el
autor ha observado continuamente la superficie supe-
rior del metal fundido mientras la temperatura se eleva-
ba constantemente, aunque con cierta lentitud. La
superficie libre permanecia primero tranquila de todo
punto; luego, un poco antes de la ebullicién, adquiria
<un movimiento ligero, que aumentaba hasta la apari-
cion de las burbujas que caracterizan la ebullicién. En
la mayoria de los casos, el intervalo de temperatura
en que este fendmeno se produce no excede de 100°.
Las observaciones realizadas de este modo acusan cifras

que concuerdan entre si. El horno empleado es el que
representa la figura 1.

Se ve en el centro un tubo de carbén, caldeado
eléctricamente y colocado en una masa de carb6n vege-
tal en polvo; la retorta se colocé en el centro, bien sus-
pendida; sus paredes tenian un grueso de 1 milimetro
y encerraba metal fundido hasta unos 3 centimetros de
alto. La temperatura se registraba por medio de un
pirébmetro de Wanner. En 3 represéntase la llegada de
una corriente de hidrégeno, que impide la oxidacién
del metal y que arrastra los vapores metalicos, que im-
pedirian la observacién pirométrica. Para llegar rapi-
damente a los 2500° hay que emplear, segun las dimen-
siones de los tubos, 500 amperios bajo 8 voltios o 900
amperios bajo 10 voltios. El autor, empleando un par
termoeléctrico hasta los 1500°, ha tratado de evaluar la
diferencia de temperatura éntrelas paredes de la retorta
y el metal; y siempre comprobdé que esta diferencia es
tan pequefia que entra en los errores inevitables de los
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experimentos. La retorta era.de grafito, de suerte que la
ebullicion es mas facil en el hidrégeno que en los otros
gases inertes, por consecuencia de la rapida difusion de
este gas a través de las paredes de la.retorta. Fué me-
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Fig. 2. En ibeiias, preilSn en ceotimetro» de mercurio;
en ordensdM los puntos de ebullicién.

nester, por lo mismo, comparar los resultados obteni-
dos en el hidrégeno y el 4zoe; estos ultimos son en
general méas altos, y probablemente no hacen sino apro-
ximarse al verdadero punto de ebullicién. Finalmente,
el autor comprobd las indicaciones de su pirémetro
determinando los puntos de fusiéon del platino, del
rodioy del iridio, obteniendo;

Pt, 1551 , contra los 1545° dados por Holborn y Hen-
ning (19051,

1650° Idem, idem.

2006° idem, idem.

Ph, 1673, —
Ir, 2006°, —

Los resultados obtenidos para los puntos de ebulli-

cion estan reunidos en el-siguiente cuadro, en el que
constan también los nimeros anteriormente graduados:

METALES Dton Cifras
| Obgl anteriores AUTOReS
Cobre 2310 2100 Féry
> 2200 Von Wartenberg
Estafio 12275 1435- 1505 cornelleyy Williams
o) > 2200 Von Wartenberg
ata . 1935 - «2070 Id.
Plomo , 1525 1435 - 1505 corpelley y Williams
1580 Von Wartenberg
Bimuto . 1120 10:4- 1435 ;cornelleyy Williams
1550 Barns
Anti ) 1084 — 1435 cornelley y Williams
ntimonio 1440 > 1437 Mesching y Meycr
1500— 1709 Biltz y Meyer
Magnesio . 1128 1100 ditte

> 2200 Von Wartenberg

Metales carburaales.— Las dificultades consistian
en hallar una retorta de materia conveniente; por fin el
autor logré su objeto empleando una retorta eleborada
con magnesia aglomerada por medio de una solucién
saturada de cloruro de magnesio. La mezcla es atacada
por el carbén mas alla de los 1700°, pero no tan rapi-
damente que impida las determinaciones. Los resulta-
dos fueron los siguientes; Al, 1800°; Mn, 1900
Cr, 2200 ,y Fe, 2450°. Este ultimo fué dificil de obte-
ner, a causa de la rapidez de ataque de la mezcla a esta
elevada temperatura, lo que impedia mucho la observa-
ciéon de la superficié liquida.

INPLUENCIA OE LA PRESION.— EIl autor ha estudiado
por una parte esta influencia bajo presiones inferiores
a la presién atmosférica y, por otra, bajo presiones
comprendidas entre 5y 50 atmésferas. Los resultados
se traducen por las curvas de las figuras 2y 3.

Estas curvas han permitido calcular el calor de va-
porizaciéon por aplicacién de la formula de Clapeyron;
héllase, de este modo, en calorias; Cobre, 70'6; estafio’
73 9; plata, 55‘8; plomo, 45'5; bismuto, 92'8; cinc, 28'5.
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Procedimientos industriales

Barnices, bafios y lacas

a base de materias plasticas <

De dia en dia crece la importancia de los barnices, bafios
y lacas fabricados a base de éteres celul6sicos. La idea de
emplear barnices a base de nitrocelulosa no es moderna, y el
nuevo éter de celulosa, el acetato de celulosa, ha extendido
mucho su radio de accién, y de este hecho parece haber sur-
gido una nueva e importante industria.

Barnices.—fiarn/ces a base de aceites secantes.—Son
vanos los aceites que poseen la propiedad de absorber, ai
secarse, cantidades importantes de oxigeno. Oxidanse sumi-
nistrando, a! extenderse, peliculas elasticas, duras, flexibles.
Dicese de estos aceites que son secantes. El que lo es mas de
todos ellos es el de olea coecca, y el mas empicado el de
linaza. Sin embargo, esta oxidacién al aire puede ser muy
prolongada, y abréviasela incorporando al aceite agentes de
oxidacion, en !a cual no parecen representar mas papel que el
catalitico; plomo dividido, por ejemplo, ciertas sales, plomo
0 manganeso, esencia de trementina, etc. Estos cuespos cons-
tituyen secantes.

El aceite de linaza hervido con litargirio oxidase muy féacil
y vivamente. Hallanse en el comercio secantes ya preparados,
que generalmente son soluciones de resinato de plomo y de
manganeso en solucién con esencia de trementina. Estos se-
«ntcs, afiadidos ai aceite de linazay colores molidos, cons-
tituyen la mayor parte de las pinturas.

A base de estos aceites secantes preparase toda una serie
de barnices, que comprenden en disolucién una goma o un
«pal que permiten la obtencion de un brillo considerable.
Casi siempre estos barnices diliyense en e! .white spirit-,
que sustituye defectuosamente una parte de la esencia de
trementina. Estos barnices se secan con lentitud y son muy
empleados en todas las industrias.

Barnices a base de nitrocelulosa.—Lo0s barnices de alco-

nol-eter constituyen, por ejemplo, los colodiones medicinales.
Su composicion es la siguiente:

Nitrocelulosa.........ocooeoeeirvinniciiiiciene 15 gramos
AICONOL......ciiiiice 200 -
O s 100 -

Las proporciones de alcohol y éter pueden variar. Reem-
Pltoase casi siempre la nitrocelulosa por desechos de celu-
oide. El aceite de ricino (5 por 100 del peso de la nitroce-
iiuosa) parece dar al barniz mayor flexibilidad y mas adhe-
rencia.

Estos barnices empléanse muy poco, pues débese operar
~ una atmoésfera desprovista de toda humedad, so pena de
WHener superficies mates y descoloridas.

Barnices de acetona.—L0s barnices de acetona son igual-
ante muy volatiles y dan superficies descoloridas cuando el
~biente es humedo; corrijese no obstante este efecto adi-
cionando cierta cantidad de acetato de amilo:

S IS '": o
Acetato de am ilo ..o 25
Barnices de acetato de amilo.-Estos barnices dan siem-
~  superficies muy brillantes, por lo que son muy aprecia-
obligado a diluir

liquido con otros productos de precio méas accesible
tntre ellos pueden citarse la bencinay el white spirit, en

Siguientes proporciones:

Nitrocelulosa..

Acetato de anulo
____Bencina o white spirit.........cccoeovureeirinnas 5 —

() <Roviie de Colmie lodiulrlello, Prli.

esn

5 gramos
0

La incorporacion de lacas o gomas da adherencia sobre
metales pulimentados.

He aqui, por ejemplo, una férmula, indicada por Field:

Acetato deam ilo 50 gramos

esencia de trementina . . . . 25

Alcohol m etilico

Nitrocelulosa.

Qoma laca
La goma laca es de todas las gomas la que da resultados

mas satisfactorios.

Barnices a base de acetato de celalosa.-Estos barnices
presentan actualmente una ventaja importante sobre los de
nitrocelulosa: su precio es bastante méas bajo.

Como a ios barnices de nitrocelulosa, pidese en general a
estos nuevos productos que dejen una capa brillante, trans-
parente después de secay sin produccién de manchas opacas
y blancuzcas.

El empleo de disolventes puros, acetona, acetato de me-
tilo, etc., ha de desecharse por dos razones: su bajo punto de
ebullicién = 56° y su solubilidad en el agua.

El cloroformo (e = 61°) podria emplearse, porque es in-
soluble en el agua, pero su poder anestésico y los peligrosos
efectos que hace experimentar a los temperamentos cardia-
cos, hacen desechable su empleo.

El tetracloretano, por el contrario, posee las dos propie-
dades de un punto de ebullicién elevado {e = 146°), préximo
al de acetato de amilo (c =; 148°), y de ser insoluble en el
agua. La evaporacion del barniz deja siempre superficies bri-
llantes, lisas, sin arrugas ni manchas descoloridas.

La composicién de un barniz de tetracloretano es la si-
guiente, por ejemplo:

Acetato de celulosa
Tetracloretano.. ..100
Alcohol de 95° 10

Para hacer los barnices algo mas volatiles opérase una

mezcla con acetona o acetato de metilo; por ejemplo:

3 gramos
retracloretano.....
Alcohol de 95 ° .o 5
Acetona o acetato de metilo . . 35

Obtiénese de este modo barnices transparentes cuya den-
sidad varia segun la cantidad de acetona o acetato de metilo
incluida en la mezcla.

El tetracloretano tiene una densidad de 1'6, contra 0'8 de
la acetona y 1 préximamente que tiene el acetato de metilo.

Estos barnices, y muy especialmente e! de tetracloretano
son ininflamables.

Para disminuir el precio de coste puédese afiadir, cuando
el acetato de celulosa estd completamente disuelto, bencina
en la proporcién de un 10 por 100 del peso de! barniz.

Por la adicién de colores de anilina, podra obtenerse la
tonalidad deseada.

Los barnices negros pueden obtenerse afiadiendo nigro-
sina para los brillantes y negro de petréleo para los mates.

Los barnices blancos se obtienen por adicién de litofono
o de blanco de cinc.

Los barnices de esta serie hacense flexibles afiadiendo
tnacetina. Véase una formula;

4gramos

Acetato de celulosa

Acetato de celulosa 4 gramos
rnacctina

Tetracloretano . . . 100 -
Alcohol de 95° ... iq  _

Estos barnices son impermeables y dificilmente inflama-
DIM. Son también poco rayables. Su adherencia es buena
sobre metales pulimentados y madera, La elasticidad de la
delgadisima capa de barniz puede ser considerable: una pe-
licula de acetato de celulosa alcanza un alargamiento del 40
al so por 100 antes de romperse CDy/iamo/néfn™ des malié-

cellulose. por los mismos au-

La preparacion de los barnices hacese simplemente en
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recipientes cilindricos esmaltados interiormente, o de cobre
estafiado. Un agitador mecanico permite obtener las solucio-
nes con rapidez. Como éstas son suficientemente fldidas, las
impurezas se decantan rapidamente, sin necesidad de filtrar o
de centrifugar.

Aplicaciones.—En la actualidad las aplicaciones de los
barnices a base de acetato de celulosa son muy numerosas;
sirven para barnizar, ademéas de las maderas y metales, pape-
les y cartulinas (fabricacion de naipes, cartuchos, mapas y
planos, cromolitografias, etc.). Otra de sus apiicaciones mas
importantes es el barnizado de hilos y cables eléctricos.

Bafios o capas sobre tejidos.—COﬂStithe una indus-
tria muy importante, que da al pegamoid, los cueros artificia-
les, tos tejidos impermeables, el tejido de cuero, el lindleo,
etcétera.

Empleo del aceite de linaza.—E\ empleo del aceite de
linaza ha dado a esta industria un considerable desarrollo. La
del lin6leo naci6 en Inglaterra (1860) y se debe a Federico
Walton, quien monté una fabrica en Staines, cerca Londres.

Los diferentes productos utilizados en esta fabricacién
son a base de aceite de linaza hecho secante por la adicién de
ciertas sales de manganeso o de plomo.

El aceite de linaza, por absorcién de! oxigeno, transfér-

mase en un producto sélido, flexible, elastico, insoluble en
todos los disolventes y denominado linoxina. Este cuerpo,
molido con aserrin de corcho, afiadiendo cargas minerales
como el caolin y white spirit, da una pasta que se aplica en
caliente en una sola capa sobre tejidos gruesos. El lindleo de
este modo obtenido es duro y de reducida elasticidad, pero
resulta a precio poco elevado con un grueso algo importante.

Los tejidos-cueros deben tener gran flexibilidad y una
capa del grueso necesario para tapar el grano del tejidoy
reemplazarle por un grabado que reproduzca los diversos
aspectos del cuero natural.

La capa contiene mayor proporcion de aceite de linaza
aun no convertido del todo en linoxina insoluble; como
carga se emplea también aserrin de corchoy como soporte
tejidos de tino, de algodén o de fieltro. El aceite de linaza es
diluido en partes iguales con el vhite spirit. La oxidacion
completa se obtiene depositando el barniz en diversas capas
sucesivas, cada una de las cuales necesita 24 horas para se-
carse; después de cuatro capas depositase una quinta como
barniz superficial.

Empleo de los desechos de cuero.—Pan imitar el cuero
el procedimiento maés directo consiste en utilizar los desechos
de cuero, soldandoles entre si por un procedimiento cual-
quiera. Fundandose en este principio se ha asociado la gela-
tina y el caucho a los desechos de cuero. Los desechos de
cuero son también caldeados con &cidos, y cuando se inicia
un comienzo de destruccion la masa se lava con agua alcali-
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na, incorpoérase la gelatina y se prensa. Los desechos de cue-
ro pueden tratarse también con una solucién de sosa o de
amoniaco, molidos, moldeandose luego la pasta.

Segun la patente alemana 6472, empléanse residuos de
cuero y se mezcla con fibras de algodén y caucho.

Entre cueros delgados enciérrase desechos de cuero her-
vidos y dextrina y se prensa.

Por la sola presion (360 kg. por cm.'), y a alta temperatu-
ra, podriase incluso soldar los residuos de cuero, especie de
aserrin procedente de la operacion a que se les somete para
igualar su grueso, afiadiendo a veces cuero en polvo. Como
sustancia intermediaria puédese emplear jabones insolubles:
los desechos de cuero son impregnados de un jab” de sosa;
por la accion de sulfato de cinc formase un jabén insoluble.

Como sustancia aglomerante utilizase la gelatina de huevo
precipitada con tanino, habiéndose preconizado también la
caseina.

Estos diversos cueros denominanse cueros artificiales o
cueros prensados.

El cuero en polvo, aglutinado con aceite? y gomas, es ci-
tado también en varias patentes.

Se ha patentado asimismo una mezcla de acido esteéarico,
acetona, nitrocelulosa, cuero en polvo y una materia coloran-
te; el empleo de fibras animales, el de fibras vegetales y, poi'

altimo, el de cuero en polvo y de una solucién de nitrocelu-
losa en alcohol metilico y acetato de amilo.

Empleo del caucfio.—Los tejidos cubiertos por una diso-
lucién de caucho y vulcanizados luego, constituyen excelentes
productos poco permeables al agua pero de un precio de
coste muy elevado. Esta circunstancia ha obligado a pensar
en realizar composiciones muy diversas, que contengan s6lo
una débil proporcién de caucho. Entre estas composiciones
merecen citarse las siguientes: caucho y aserrin de corcho;
caucho y materias minerales; caucho con glicerinay fibras
vegetales diversas; caucho y aceites de resinas; caucho y va-
selina, 6xido de cinc, azufre, alquitran y fibras; caucho y goma
laca o asfalto; caucho y aceite de ricino, etc.

Igualmente se le ha asociado el asbesto, a fin de obtener
juntas para tubos de vapor y otras, denominandose entonces
el producto cuero de asbesto.

La gutapercha, el asfalto, las gomas duras, el yeso y el
sulfuro de antimonio forman una masa que, en la prensa, da
un cuero artificial.

Los tejidos pegados uno contra otro con composiciéon de
caucho forman dobles tejidos cauchutados, de extensas apli-
caciones.

Los productos a base de caucho poseen una gran flexibi-
lidad y duracién pero no pueden grabarse con facilidad, dan-
do superficies en relieve; ademas, estas superficies no son
brillantes.

Empleo de la gelatina y materias albuminoideas.—L»
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gelatina animal ha sido ensayada, haciéndola insoluble con
sustancias curtientes o con el formol; se la aplica sobre teji-
dos o madera.

Asociase igualmente la gelatina a fibras vegetales.

La albamina precipitada con taninoy disuelta en amo-
niaco puede impregnar un tejido: igualmente se emplea mez-
clada con fibras animales y aceites oxidados en una solucién
de jabén e ipsolubilizada por un cuerpo curtiente.

La oseiiia, segln el procedimiento de Helbronner Vallée,
asotiada con fibras de asbesto o fibras vegetales o animales
y seguidamente insolubilizada, puede servir para cubrir
tejidos.

Empleo de la celulosay las soluciones celuldsicas.—Ls
celulosa se emplea bajo el nombre de «fibras vulcanizadas»
después de haber sufrido una accién hidrolizante bajo la in-
fluencia de una solucién de cloruro de cinc o de sosa. Las
hojas apergaminadas, sometidas a altas presiones, dan placas
que se parecen a las pieles naturales secas.

Las fibras vulcanizadas se utilizan para hacer poleas,
correas de poco ancho y juntas de valvula, conocidas bajo el
nombre de jeathera'id.

El carton-cuero, leather board o «presspahn», se halla
constituido por delgadas hojas de celulosa muy cargadas de
caolin o blanco de barita; estas hojas son fuertemente prensa-

1®—L os tejidos son de diversa naturaleza, segun el uso a
que se les destina, ya se trate, por ejemplo, de productos lige-
ros para articulos de piel, tapiceria, encuadernaciones, etc., o
de productos pesados para calzado y guarniciones. El tejido
debe tefiirse del mismo color que haya de tener el producto
final.

El tinte realizase por el empleo del jigger, ya corriente en
tintoreria. Para las tonalidades débiles el tejido blanquéase pri-
mero. Contando con varios jiggers se puede hervir, blanquear,
lavar, tefiiry aclarar el tejido por ancho que éste sea. Si los
tejidos por tratar hubiesen recibido apresto, hay que pa-
sarlos previamente por una solucién de diastajor o por una
débil solucién de acido, dejandolos una noche en esta solu-
cion, con la que el almidén del apresto, hecho soluble, elimi-
nase luego con un simple lavado.

El hervido hacese en una soluciéon de sosa; los tejidos
son pasados de ocho a doce veces por el jigger, lavanse lue-
go, se blanquean con cloruro de cal y se pasan por el &cido,
lavando con agua abundante después de cada operacién. El
tinte se da con colores sustantivos, con adicion de sal marina.
Tifiese generalmente en rojo, verde o negro.

Para el secado utilizase generalmente una calandra, des-
tinada a escurrir el agua del lavado. Esta calandra se com-
pone de dos rodillos recubiertos de caucho y apretados

Flg. 2.—Tipo norteamericaao de la aiiqulnade barnizar tejidos,

das. La celulosa puede emplearse con gelatina, insolubilizada
por bicromato de potasa, alquitran de hullay cal apagada.

Por el empleo de un tejido como soporte y de una mate-
fia como la guata, que se sumerge en un bafio de acido sul-
héarico y de &cido clorhidrico para gelatinizar la superficie,
obtiénese una imitacion de cuero después de aplicar un bar-
niz compuesto de glicerina, aceite de linaza y fécula.

Las soluciones celulésicas en 6xido de cobre amoniacal, y
‘as soluciones xantogénicas, aplicadas sobre tejidos y coagu-
ladas por medio de vapor o con soluciones salinas, dan capas
que es necesario impermeabilizar recubriéndolas de una so-
lucién de caucho.

Empleo de la nltrocelalosa.—E\ empleo de la introce-
lulosa ha permitido obtener reproduciones perfectas con cua-
lidades que hacen que en la actualidad gran ndmero de
objetos sean elaborados con cuero artificial, sin que se sos-
peche ni muy remotamente que su origen puede ser otro que
el natural.

Los productos se conocen bajo diferentes nombres: pe-
fizmoid, dermatoid, glorid, granitol, etc.

Todos estos compuestos son a base de nitrocelulosa, con
adicion de un plastifidentey una materia mineral como catga.

_ La preparacion del cuero artificial comprende tres opera-
ciones diferentes:

1® Preparacion del tejido;

2° Tendido y secado;

3“ Decoracion.

uno contra otro por la accion de una palanca. Antes de la
entrada del tejido entre los dos rodillos, un tubo de cobre
con agujeros bafia el tejido y lo lava por ultima vez. Luego
de exprimido el tejido, es plegado o arrollado mecanicamente.

El tejido pasa luego a los cilindros secadores, compuestos
de gran namero de rodillos de cobre o de acero caldeados
por vapor, o a unos bastidores, donde se le seca con aire
caliente.

Es necesario que el tejido sea lo mas liso posible. A este
efecto se le hace sufrir un acepillado, destinado a arrastrar
las fibras, un rascado superficial para quemarlas o un calan-
draje en una maquina provista de dos rodillos de papel com-
primido, entre los cuales hay otro de acero hueco caldeado
con vapor.

Las diferentes piezas de tejido por barnizar son cosidas
por los extremos, formando una pieza Unica de 300 a 500
metros.

Tendido y secado. -La capa se compone de;

Celuloide,
Aceite de ricino,
Colores minerales.

El celuloide da plasticidad y adherencia al tejido; el pias-
tificienfe es, en este caso, el aceite de ricino, y los colores mi-
nerales dan una coloracién y, a la vez, son empleados como
carga a causa de su corto precio de coste.

El celuloide es empleado] bajo] forma de desechos proce-
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denles de las fabricas de objetos de celuloide; con él se posee
una primera materia relativamente baratay que, a causa de!
alcanfor que contiene, es soluble en el alcohol
do. Estos desechos son seleccionados cuidadosamente antes
de tratarlos, segun sil coloracion.

A este efecto utilizase generalmente un recipiente cilindrico
de hierro estafiado de 2metrosde alturay de 130 a 149 cm.
de didmetro, con un paso en la parte superior para la carga

desnaturaliza-

y un orificio de salida en la parte inferior para el vaciado, de
14 cm'. de didmetro. Un eje vertical provisto de palas provoca
una agitacién lenta.

La carga total es de 130 kilogramos de desechos 'y 600 kgs.
de alcohol. La disoluciéon se hace en frio y dura mucho: unos
diez dias aproximadamente. Procédese frecuentemente a una
adicion de acetona para aumentar la solubilidad de
chos, en cuyo caso varia del 5 al 10 par 100.

Muélese separadamente, en un molino"compuesto de tres
rodillos de p6rfido o de piedra dura, el aceite de ricino y los
coloree minerales, en la proporcién de;

los dese-

3 a5 kg. de aceite de ricino:
10— de colores minerales.

La composiciéon final ha de ser la siguiente;

25 por 100 de celuloide,
15 — de aceite de ricino,
40 — de colores minerales.

La mezcla del colodién, el aceite de ricino y el color mine-
ral, ya mezclado con una parte del aceite de ricino, se opera
en un molino cénico dentro del cual la masa pasa diferentes
veces. De la concentracion de esta masa depende el rendi-
miento del producto, depositdindose de 100 a 150 gramos de
materia seca por m’.

Aunque son varias las férmulas publicadas, la’" mayoria de
ellas resultan de elevado precio. En el tratado de C. Worden
héallase la siguiente:

N itroCeluloSa e 20 kg.
Aceite de ricino o de castor . . . . 28 —
Alcohol de madera 98 por 100 54 litros
Acetato de amilo .. -
Aceite de fusel refinado..
Bencina 62“B. . - .
— TLY B e 59 -

Color en cantidad suficiente para obtener la tonalidad de-
seada.

Empléase dos graduaciones de bencina,
vado precio de la de 71° B.

Ticht propone emplear los derivados sulfurados de los
éteres glicéricos de los &cidos grasos incompletos; el aceite
de algodén y et de oliva. Estos aceites son caldeados & 125°,
afiadiéndose sulfuro en la proporciéon del 15 al 20 por 100
de aceite. Mantiénese durante dos hdras los 210°, afiadiendo

a causa del ele-

en seguida acido sulfarico, no excediendo la temperatura de
40°. Lavase en agua y, después de neutralizar, el derivado
sulfurado obtenido es disuelto en bencina, la cual se filtra y
destila.

alcohol meti-

cloroformo, la

El cuerpo obtenido es insoluble en el
lico, etilico y amilico y soluble en el éter, el
bencinay el acetato de amilo.

El barnizado se hace a maquina, utilizdndose las denomi-
nadas «Spreading'. Esta maquina se compone d” dos cilin-
dros horizontales sobre los cuales pasa, fuertemente tendido,
el tejido que se trata'Efltre ambos rodillos un cuchillo ver-
tical aprieta su corte contra el tejido.

La presion de este cuchillo es regulable, indican los limi-
tes del barnizado dos brazos horizontales, que impiden a la
pasta extenderse mas.

De la presion del cuchillo sobre el tejido depende el grue-
so de la capa.

Otro tipo de maquina de barnizar, que difiere poco de la
precedente, presenta una tela cauchutada sin fin, tendida sobre
dos rodillos, uno de ellos motor. La
arrastrada por la tela cauchutaday pasa bajo un cuchillo cu-

lela por barnizar es

ya inclinaciéon puede regularse. Como en la maquina anterior,
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dos brazos horizontales limitan la superficie por barnizar.
Esta maquina puede cubrir de 1 a 2 metros de tela por minu-
to en el caso de una capa de poco grueso.

De la «Spreading*, la tela pasa al secador horizontal com-
puesto de una caja de plancha de 12 metros de longitud y de
15 cm. de altura, cuyo fondo estd formado de planchas cal-
deadas por medio de vapor (3 atmdésferas). Un ventilador envia
aire caliente a la extremidad del secador.

Para las capas depositadas de escaso grueso se emplea
simplemente unos secadores de gran didmetro.

Para las capas a base de disolventes pesados el tiempo de se-

cilindros

cado es mas largo, permaneciendo dichos tejidos en el seca-
dor unas 12 horas.

Segln el grueso de la capa por obtener, pasase el tejido

En general, la

primera capa, depositada bajo un reducido gruesoy con un

dos o méas veces por laméquina de barnizar.

colodién algo fluido, no tiene més objeto que preparar el te-
jido; las capas sucesivas se dan con pastas mas densas y mas
cargadas. La ultima deja una superficie lisay brillante, y a es-
te efecto se emplea una calandra compuesta de dos cilindros
de papel comprimido entre los cuales hay otro de acero hue-
co caldeado por vapor. Depoésitase sobre el tejido variables
cantidades de preparaciéon; entre 300 y 500 gramos por m’.
En los Estados Unidos se utilizan méaquinas algo diferen-
tes. Bajo el nombre de designase

una maquina barnizadora compuesta de un rodillo A, al que

«Testooming Maschine*

va arrollado el tejido: éste pasa bajo un cuchillo K, que apli-
ca el barniz, luego sobre un cilindro de acceso B, caldeado
a 80°, luego por los rodillos C, D, E, y luego el tejido es
suspendido en largos delantales en el secador, a 80-85°.

El precio de coste depende especialmente del de los disol-
ventes volatiles; en la actualidad el precio del acetato de
amilo hace imposible su empleo.

El procedimiento més econémico es el que permite depo-
sitar una capa suficiente de preparacién en una sola vez, que-
dando en tal caso como operacién prolongada solamente el

secado.

Decoracién.~A\ cuero artificial puédesele dar el grano
del cuero natural o bien reproducir en su superficie diversos
motivos decorativos por el grabado bajo presién. Esta super-
ficie, en efecto, compuesta sélo de celuloide y conteniendo
una gran proporciéon de aceite de ricino, préstase con mu-
cha facilidad al grabado en caliente por rodillos grabados.

El coste elevado de los rodillos grabados ha hecho pen-
sar en el empleo de la prensa hidraulica caldeada a 80“ para
dar el grano del cuero. Para imitar la piel de cocodrilo y
otras pieles cuyo grano es muy acentuado, pintase el
huecos, coD
una solucién de nitrocelulosa en acetato de amilo y ben-

relieve
de la superficie, procurando no penetrar en los

cina coloreada con fuchsina, de modo que se acentla el relie-
ve de la piel, quedando los huecos de un tono algo menos
subido.

Para obtener cueros lacados barnizase con brocha de 10 >
12 centimetros de ancho, empleando la férmula siguiente:

Acetato de amilo ... 45 Iitilos
Alcohol metilico al 99 por 100. 15 It
Aceite de fusel refinado . . . 3 M
Bencina de 62 B ..o 37
Nitrocelulosa. . 5
6 también;

100 partes.
Celuloide e 7 a 12
Aceite de riCin 0 e 10 a 18

que da barniz méas blando, a causa de la elevada proporcién
de aceite que encierra. Aplicase una nuevacapa con una soln*
dén de goma lacay de alcanfor en alcohol metilico.

El aceite de ricino es de empleo defectuoso a causa del

desagradable olor que adquiere con el tiempo. Se ha pensa-

do en hacerlo inodoro, proponiéndose, para ello, benzoato
de sosa, salicilato de sosa, B naftol, cloruro de dnc, broiuU’
ro de dnc, sales del 4cido fénico o del &ddo fénico sulfona-
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do, y, como aceites, los aceites de abedul y enebro, de al-
canfor, de anis, de bergamota, malaleuca, limén, etc.

Para la conservacién contra insectos se ha propuesto
igualmente el cugenol, insoeugenol, sapol, isosapol, acetato
de bencilo, estirol, cinnamato de aliio y ciclopentadieno, que
son solubles en el alcohol metilico o acetato de amilo.

Se ha intentado, por economia, pintar solamente la super-
ficie exterior con una capa a base de nitrocelulosa y utilizar
interiormente unacapa mas barata, pero no se ha encontrado
otra materia soluble en los mismos disolventes que la nitro-
cSlulosa. La glucosa, la dextrinay las gomas son solubles en
el agua pero no el acetato de amilo.

El 4cido acético disuelve la gelatina y la iiitroceLdosa,
pero el trabajo en méaquinas hicese imposible; segin el pro-
cedimiento de Qoidschmith, empléase aceites incompleta-
tamente vulcanizados, ya empleados como sustitutos del cau-
cho, pero los productos obtenidos por mezcla con la nitro-
celulosa tienen una débil solidez.

A la mezcla de nitrocelulosa y de aceite de ricino se han'
asociado numerosos cuerpos: las fibras de ramio y los aceites
oxidables y el aceite de ricino nitrado.

El tejido puede ser impregnado de una solucién de nitro-
celulosa y luego pintado con una mezcla de aceites secantey
colores.

Se ha ensayado igualmente una mezcla de nitrocelulosa
en acetato de amilo y de materia colorante en aceite de
castor.

Empleo del acetato de celulosa.—LiS propiedades de las
telas pintadas a base de nitrocelulosa son la impermeabilidad,
la inalterabilidad bajo la accién del frio y de la humedad y la
facilidad de grabado en caliente; pero el gran defecto de es-
tas telas es el ser inflamables; menos que el celuloide a cau-
sa de la fuerte carga de aceite de ricino y colores minerales,
y sin embargo lo suficiente para que se haga preciso bus-
car el modo de hacerlas ininflamables.

Las capas a base de acetato de celulosa presentan todas
las ventajas de las de nitrocelulosa, pero son mas dificilmente
inflamables.

Compoénense de acetato de celulosa, un plastificiente y
una caiga mineral.

Las operaciones son las mismas que precedentemente:

1. ® Preparacion del tejido;
2. ® Tendido y secado;
3. ® Decoracién.

La capa seca tiene la composicién siguiente:

Acetato de celulosa 30 partes
Triacetina........ 35 —
Color mineral... e 25  --

Se podréa utilizar, en lugar de celulosa, ios residuos y dese-
chos de masas plasticas a base de acetato de celulosa, pero
hay el inconveniente de que por ahora no se hallan en la in-
dustria grandes cantidades de estos desechos.

El acetato de celulosa es puesto en solucién en tetraclo-
ruro alcohdlico:

Tetracloruro ..100 kg.
Alcohol 95°. 10—
Acetato de celulosa ... 15—

La disolucion se opera en aparatos cilindricos cerrados,
de hierro o de cobre estafiado.

La carga mineral es molida con triacetina, para formar
lina pasta, que se muele en seguida con el colodién de acetato.

Puédese sustituir el tetracloruro por acetona.

l.a capa se da con la maquina; en el caso de emplearse
acetona el secado es muy rapido. Con el tetracloruro es mas
lento, porque hay que dejar el tejido en el secador hasta la
completa desaparicién del olor. Como anteriormente, deposi-
tase sobre e! tejido un nuamero variable de capas, segun el
grueso que se desee obtener.

La decoracién se hace por grabado en caliente.

Ap"CﬁCiOﬂGS.— producto denominado lindleo aplicase

especialmente para revestir el pavimento. Es impermeable
pero poco flexible. R

Por el contrario los cueros artificiales o tejidos barnizado
se destinan, por su flexibilidad, a sustituir los cueros en la
encuadernaciones, guarnicioneria, carrocerias de coches, etc.

Los cueros artificiales a base de nitrocelulosa o de aceta-
to de celulosa son empleados en muebles, habitaciones, en la
fabricacion de carteras, cinturones, maletas, sacos de mano,
sombreros, calzado, etc. »

L. CLEMENT Y ¢, RIVIERE
IngcDieros-quimicos.

Procedimiento para iaminar vigas en forma

de I, H y seciones analogas

Por medio de este procedimiento evitanse las tensiones
que se producen, particularmente en las migas de anima del-
gada forma 1, H o anéloga seccion, por consecuencia del des-
igual reparto de pasta en el &nima o en las alas, especialmente
en la unién entre una y otras.

ec

Tratase sucesivamente la viga en un laminador desbas-
tador, otro medianoy otro de refino. En el primero dése a 1j
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viga la forma representada en la parte superior del grabado, y
en el segundo la materia es rechazada al &ngulo de unién
entre el &nima y las alas.

La figura muestra el calibre del laminador mediano en la
Gltima operacién. En este laminador los dispositivos de regu-
lacién de los cilindros horizontales y verticales se gobiernan
separadamente, de modo que-, modificando la relacién, pué-
dase establecer la que se desee entre el grueso de las alas y el
del &nima.

Blanqueo y tinte de hilados

en husadas o birlas

Como puede verse en el dibujo, cierto nimero de machos
con cabeza cénica d ocupan la superficie de un plato b, que

A.

encaja exactamente en el recipiente de tinte ¢, constituyendo
un falso fondo. Sobre la cabeza c6nica @ de cada macho, en-
sartase un tubo de cartén perforado d, al cual se ha arro-
llado el hilo que ha de tratarse y cuya parte superior obtura
el tapon €.

El liquido contenido en el recipiente que bafia las canillas
atraviesa las capas de hilo que la cubren, en razén de su peso,
pasa por los «~ujeros de los tubos d existentes en el interior
de estos tubos y sale por el agujero central del macho @ hasta
el doble fondo del recipiente, de donde es absorbido por una
bomba, que vuelve a verterlo en la parte superior del
recipiente.

Puédese superponer diversos platos dentro el recipiente,

mismo

en cuyo caso, representado en el dibujo, el liquido tintéreo

Mundo Cientifico—
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pasa primero a través de las canillas del plato superior, luego
a través de las del segundo y asi sucesivamente hasta llegar al
fondo del recipiente. El recipiente c debe ser de forma cénica,
para facilitar el encaje hermético de los platos b.

De este modo se puede obtener una producciéon elevaday
un trabajo regular. Merced a la conicidad de los machos @,
puede ensartarse en ellos tubos de didametros diferentes ;pero,
como estos machos van atornillados al plato, de todos modos
es facil el recambio por otros méas gruesos, o viceversa.

Coloracioén de los iejldos

Este nuevo procedimiento consiste en atravesar mecénica-
mente el tejido por agujas mojadas en una materia tintérea
liguida. Con la méaquina representada en las figuras, puédese
depositar sobre un tejido cuatro sustancias colorantes dife-
rentes, pudiéndose repartir los puntos de cada color en un
orden cualesquiera, segan los efectos por obtener.

Para llegar a este resultado cada aguja va fija en un disco
que puede girar alrededor de un eje Z y ser luego mantenida
en una posicion fija, relacionada con este eje, por una tuerca
A, que va a apretar unos contra otros los diferentes discos
portadores de las agujas.

Este eje Z, portador de las agujas, puede subiry bajar en
dos correderas C, bajo la accién de dos excéntricas D, mon-
tadas sobre el &rbol E que recibe el movimiento del &rbol de
gobierno.

Por otra parte, debajo del tejido, y en recipientes longitu-
dinales moviles y solidarios unos de otros, hallanse los cuatro
colores por emplear; estos recipientes moéviles estdn unidos a
dos varillas Q y R, que forman cuerpo con ellos y se deslizan
por dos correderas S, T, que guian de este modo a los reci-
pientes durante su movimiento.

En eldibujo estos recipientes H son constantemente orien-
tados hacia la derecha por un contrapeso 1. Por otra parte,
la posiciéon de estos recipientes en todo momento es regulada
por dos excéntricas J, K. Estas excéntricas estdn formadas por
cuatro arcos de circulo reunidos por partes inclinadas, y mer-
ced a esta disposiciéon llevan sucesivamente cada uno de los
colores bajo la linea de contacto de las agujas, dejando cierto
tiempo inmoviles los recipientes de los colores, o sea durante
el paso de los arcos de circulo, repitiendo-el mismo ciclo para
el color siguiente.

Para utilizar cuatro series de agujas, es preciso que el ar-
bol Z reciba cuatro movimientos de elevacién y descenso
sucesivos, es decir, cuatro revoluciones del arbol E, que es el
que gobierna las excéntricas. Si los cuatro colores han de su-
cederse en el mismo espacio de tiempo, serd preciso que el
arbol L, que gobierna las excéntricas, realice una revoluciéon
mientras el arbol E efectle cuatro.

En cuanto al avance del tejido, si los cuatro colores han
de emplearse en cada linea de puntos, bastara regular la rueda

Aparato para la coloracién de teildos,
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dentada que le gobierna, de modo que esta rueda avance un
diente por cada vuelta del &rbol L, pues este avance parcial
corresponde a la distancia que se desee tener entre las lineas
de puntos.

El tejido avanzard més rapidamente sisolamente se emplea
uno, dos o trescolores en cada linea de puntos.

El mismo inventor ha patentado un procedimiento para
tefiir hilados (tramas), que se basa en idéntico principio. Las
agujas que atraviesan los hilos, mantenidos tirantes, depositan
sobre estos hilos cierta cantidad de las sustancias tintéreas de
que previamente han sido impregnadas.

Puédese luego, tejiendo estos hitos, obtener con ellos un
tejido que presente, desde el punto de vista de la coloracién,
efectos especiales e interesantes.

El procedimiento en cuestién puede emplearse no sola-
mente para tefiir hilos destinados al tisaje, si que también
para tefiir hitos aplicables a otros usos; en todos tos casos
los efectos obtenidos son muy variados.

En efecto, no solamente latonalidad del color puede cam-
biar a intervalos tan breves como se quiera en el sentido de la
longitud, sino que los hitos, por lo menos
gruesos que to permitan, pueden presentar cierto color en un

los de numeros

lado y otro diferente en el opuesto.

Procedimiento de fabricaciéon de eiectrodos

porosos de carbén para piias

Este procedimiento tiene por objeto revestir tos electrodos
porosos de carbén de una capa de per6xido de manganeso,
buen conductor, que se adhiere a los eiectrodos y llena uni-
formemente tos poros.

A tal fin hacese disolver corbonato de magnesia en 4cido
azético y ios cristales obtenidos disuélvanse a su vez en alco-
hol etilico de concentracién suficiente. Sumérgese seguida-
mente tos carbones porosos en estasolucién hasta iraprcg-
narlos por completo.

Mécense secar y se les caldea hasta una temperatura que
varie entre 128" y 132". De este modo se desaloja de los car-
bones el disolvente y el 4cido que contienen y queda en ellos
una capa de peréxido de manganeso de color pardo oscuro,
que adhiere fuertemente.

Los carbones asi preparados pueden ser empleados como
electrodos positivos para pilas secundarias, empleando en tal
caso como electrodos negativos electrodos de plomo poroso
eii una solucion de cloruro de caldo o bien electrodos de cinc
en una solucién de cloruro de cinc.!

Procedimiento para la metalizacion

de diversos objetos

(Patente alemana Gustavo Ostermann).

El metal es mantenido liquido en un redpiente abierto, de
donde se le extrae por un eyector emplazado en el mismo
liguido, debajo de su nivel, por una tuberia de distribucion
empalmada directamente. En este caso, puédese accionar el
eyector a voluntad, por medio de un agente bajo presion, frio
o caldeado. Basta introdudr el aire comprimido fri6, toda vez
que el caldeo necesario se efectia por el emplazamiento del
eyector en el seno del metal liquido.

En lafigura |, A representa el redpiente de fusién abierto,
que contiene el metal liquido y cuyo caldeo es garantido por
una tuberia anular de mecheros B. En el fondo de este reci-
piente estd dispuesta la embocadura del tubo C del eyector.
El agente bajo presion destinado a accionar este eyector es
introducido por la tubuladura D. EIl tubo estd dispuesto, por
medio de un paso de tornillo, sobre el soporte E. El metal
liquido llega por anchos agujeros F, que descubren por com-
pleto la parte inferior del tubo C, por el orificio del cual es
arrastrado por el chorro de aire, en virtud de su aspiracién, a

través del distributor O, en el orificio del cual es finamente
pulverizado. El distributor O es caldeado por dos llamas que
surgen lateralmente de la bateria anular de mecheros B. Para
tener a éste alejado del orificio de salida, se ha colocado al
extremo del tubo E de una placa protectora.

Fig. 1.

Mientras que en esta disposicion el metal sale del reci-
piente descendiendo verticalmente, la figura 2 muestra una
disposicién en
zontal.

En ella, A designa igualmente el recipiente que contiene
el metal liguido y B la bateria de mecheros. El tubo de eyec-
cion | esta dispuesto aqui horizontalmente en el fondo de la

que esta salida se realiza en sentido hori-

Fig. 2.

marmita y arrastra el metal liquido a través del tuboJ, empal-
mado al recipiente en su eje de prolongamiento, con el fin de
pulverizar igualmente el En este caso
también el distributorJ escaldeado por la bateria y esta pro-
visto de una placa de proteccién H, que tiene la llama alejada
del orificio del tubo. En esta forma de ejecuciéon del disposi-
tivo, producese un fuerte caldeo del agente bajo presién, a
causa de hallarse una gran extensién de la tuberia sumergida
en el metal ardiente.

metal de su orificio.

Fabricacion de hojas y polvo de aluminio

En la fabricaciéon de las hojas de aluminio péartese del lin-
gote de metal fundido. Es una precaucién importante no co-
larlo a temperatura demasiado elevada, siendo la recomen-
dable de 730 a 775" . El laminado opérase a 410®. EI lingote
inicial tiene 700 x 320 X 120 milimetros: laminase en el tren
Lauth, que le conduce a un grueso de 2,6 milimetros.

De este modo se obtiene una cinta de 35 a 36 milimetros
de ancho, con bordes no rectilineos, que se divide en cuatro
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de 8 centimetros de ancho, las cuales se recuece a 420® y se
lamina luego en/r/o, utilizando laminadores de 200 milime-
tros de ancho de mesay 160 de diametro, que marchan a una
velocidad de 30 revoluciones por minuto.

Cada operacién de laminado comprende las tres siguientes
fases:

Tres métodos se conocen para vencer este grave contra-
tiempo. Puédese, después del desmoldeo:

1 ® Intercalar papel, lo que se hace en especial cuando el

aluminio ha de ser estampado;
Para los usos industriales seria demasiado dispendioso
hacer la separaciéon por medio de este acolchonado de,papel,

1 ' Alimentacion de la materia, que se opera a través gese ensaya, por tanto, el acolchonado de aire;

una hilera, colocada delante del laminador. La materia va a
éste, pues, forzosamente, oponiendo cierta resistencia a la
alimentacién del laminador.

2. “ El laminado propiamente dicho

2. ® Grabar las hojas. Para ello se las hace pasar entre dos

cilindros, uno de papel y otro de acero.
El cilindro de papel estd grabado con dibujos que se es-
tampan en el cilindro de papel comprimido, y las delgadas

3. * El arrollamiento de la materia laminada, que tiensojas que pasan por estos cilindros, recocidas previamente,

efecto bajo traccion, de suerte que se arrolla la materia mas
rapidamente de lo que sale del laminador, lo que aumenta el
efecto de la operacion.

El laminado comprende seis operaciones, hasta llegar a
un grueso de 4/100 de milimetro.

Después del segundo laminado ya no hay recocido inter-
medio. He aqui la gradacién de la disminucién de grueso,
expresada en centésimas de milimetro;

1. » De”™ al80.

“ De 180a 90 (recocido).
® De 90a 35
De 35a 14
® De 1l4a 7.

. ® De 7a 4

Para los gruesos inferiores a 4/100 de milimetro, existen
dos métodos: el batido y el laminado.

S
©)

1® Procedimiento de batido.—. .- hojas se cortan de 1
metro de longitud.

Colécase unas encima de otras 500 hojas de 4/100, que se
somete a un recocido.

Se las bate de modo que queden reducidas a 3,100, y se
une el paquete a otro igual, lo queda 1000 hojas de 3/100. Se
las bate de nuevo para conducirlas a 2/100, y se afiade otro
paquete, de lo que resulta un bloque de 2000 hojas de 2/100,
que se bate hasta reducirlas a I'0O.

Para el batido de estas hojas se utiliza martillos neumati-
cos de 150 kgs., que dan 300 golpes por minuto: las hojas de
aluminio son apretadas entre dos hojas de cinc. La cabeza
del martillo tiene una seccién eliptica muy prolongada, de
modo que obra especialmente sobre la longitud.

Las pérdidas de la operacién son considerables; débese
admitir:

Por 100
Laminado 5
Recorte a in metro.... 3 del resto.
Batido. 8 —
Separacién de las hojas. . . . 12 —

Pérdidaal recortarlas

En una palabra, el rendimiento de la operacion es del 33
al 35 por 100. En estas condiciones, con un desperdicio de
las dos terceras partes de la materia tratada, hay que buscar
salida facil a este desperdicio, y por tal causa se explica que
s6lo puedan emprender esta fabricacion las casas productoras
de purpurina de aluminio o aluminio en polvo.

Por otra parte, es preciso prestar toda la atencién necesaria
a la dificulud que se encuentra en el corte de las hojas; es el
escollo donde el procedimiento naufraga. Sabido es lo dificil
que ha sido resolver el problema de la soldadura autégena
del aluminio; se recordara también que toda la dificultad con-
sistia en el polvo susceptible de disolver la capa de alumina
mas o menos importante que recubre el metal.

En la fabricacion de hojas delgadisimas de aluminio, el
fenémeno de la soldadura autégena representa un papel parti-
cularmente perjudicial: cuando se corta dos hojas no sola-
mente colocadas una encima de otra, sino extremadamente
aproximadas por la operacién del laminado, que ha despedido
todo el aire interior, quiébrase siempre la capa delgada de
alimina que pueda existir, y, desnudo el metsd se suelda o,
por lo menos, se pega, y la separacién de las hojas resulta
imposible. n

adoptan las formas de estos dibujos en relieve y hueco, lo
que constituye su grabado. Puédeselas cortar entonces facil-
mente, pues las capas de aire que se interponen impiden la
soldadura.

3. ® Dejar el aluminio unido, pero conducirlo mecéanica-

mente al estado de hojas. Puédesele entonces cortar con una
sierra de cinta extremadamente delgada (algunas centésimas
de milimetro), de gran longitud marchando a gran velocidad
y enfriada en su recorrido por un ventilador.

El papel de aluminio (17100 de grueso) es de este modo
cortado en hojas, cuyas dimensiones mas usuales son 19x21,
22 X 23y 24 X 25 centimetros,' que se recuece y empaqueta
por millares de hojas.

2® Procedimiento de laminado.—Pertitodo del aluminio
de 4/100, como se ha indicado, pero sin modificar e! ancho
de las cintas (32 cm.), son engrasadas éstas y laminadas de dos
en dos hasta 2/100 y de cuatro en cuatro hasta-1/100. El pro-
ducto laminado se arrolla.

Tropiézase con grandes dificultades en el laminado, pues
la cinta muy larga (de 16 metros aproximadamente) y muy
delgada, se quiebra facilmente. Ademas hay siempre las mis-
mas dificultades en el corte para el industrial que las utiliza
para empaquetar, y, finalmente, la mano deobra es cara, pues
se admite que un laminador no puede producir més alla de
40 kgs. de aluminio, con un desperdicio del 30 por 100. Hay
que notar también que, contando el personal ocupado en los
laminados preparatorios, ci rendimiento medio de un obrero
apenas es de 2 kgs. por jornada. Debe recordarse, en efecto,
que el metro cuadrado pesa 27 gramos y que el.metro lineal
de cinta de 24 centimetros de ancho pesa 6 gramos.

A pesar de todo, hay que esperar que este método de la-
minado tome gran extension, pues se empieza a emplear ma-
quinas automaticas de empaquetado de chocolate, las cuales
pueden utilizar los rodillos de aluminio sin que, por tanto,
sea necesario proceder al corte en hojas.

Una hoja de aluminio arrugada toma un aspecto muy dife-
rente del laminado, por consecuencia de las numerosas facetas
creadas, que le dan multiples reflejos. Se ha sacado provecho
de este fenédmeno grabando planchas de aluminio a modo de
puntas de diamante, que producen agradable efecto y se em-
plean para forrar los estribos de los coches automdviles.

Fabricauén del aluminio en polvo.—La fabricacion
de la purpurina de aluminio ha tomado en estos Ultimos afios
gran empuje. Su principal empleo es la aplicacién en forma
de pintura, que permite efectuar en frio, sobre construcciones
metalicas ya montadas, un depésito de aluminio, metal que,
en ciertos casos, puede reemplazar la galvanizacion,

Para no hablar mas que de aplicaciones verdaderamente
importantes realizadas, puede citarse el tercer piso de la To-
rre Eiffel, cuya pintura es anterior a 1900, el gasémetro de
60.000 m.* de Bolonia (1909) y la tuberia metalica bajo pre-
sion de 8 Kkgs. y de 2,60 metros de didmetro que suministra
los 40.(X)0 caballos hidraulicos a la fabrica de Argentiére
(Briangon).

En Paris mismo, las lineas aéreas del metropolitano deben
al aluminio en polvo el reflejo metélico de su pintura grisy
la mayor parte de las refinerias francesas de petréleo pintan
con polvo de aluminio los bidones de bencina para automé-
viles, a fin de preservarlos de la oxidacion.
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En otro orden de ideas, y por una razén que es de creer
se debe al elevado coeficiente de dilatacion de este metal, la
pintura de aluminio no se resquebraja bajo la influencia del
calor, incluso a temperaturas muy elevadas.

La Compafilfa Thomson-Houston la emplea para pintar
por inmersién sus enrejados de fundicién de resistencias eléc-
tricas y, sin pasar por alto los tubos de escape de los autom6-
viles, la vemos aplicada & los radiadores de calefaccién por
agu* caliente o vapor, tubos de distribucién, etc.

Nos hemos extendido algo sobre los usos de la pintura
de aluminio para explicar cuales son las dificultades que se
ta experimentado en la preparacion de su base, o sea del
iluminio en polvo.

Puédese reducir el aluminio a fragmentos por diversos
efecto e! torno, la sierra y la
lima; y agitando vivamente el metal fundido en tambores es-

métodos; se puede utilizar al

pecialmente preparados, obtiénese la granalla empleada en la
fhiminotcrmia.

Pero todo esto no da mé&s que granos a modo de arena,
~solutamente impropios para la fabricacién de pinturas. Si
examinamos en el microscopio el polvo de que las pinturas
estdn compuestas, nos daremos cuenta de que lo constituyen
una infinidad de pajitas cuyo grueso no es mayor de algu-
nas milésimas de milimetro y de otras dimensiones que estan
enrelacién con el grueso. Podriamos comparar estas particu-
las, en una palabra, a pequefiisimas escamas de pescadd, y a
esta forma particular se debe que los fabricantes de pinturas
a base de aluminio hayan llegado a obtener un rendimiento
desconocido en las pinturas a base de 6xidos molidos.

En la preparaciéon de este polvo, en efecto, éste se halla
infinitesimales de estearina, que
la estearina insoluble en la

mezclado con cantidades
recubre cada pajuela y, siendo
esencia de trementina que forma la base del vehiculo liquido
que sirve para la aplicacién, el polvo vuelve a la superficie de
I* capa de pintura obedeciendo a la ley de la capilaridad; pro-
dlcese entonces entre las diversas Tnoléculas que constituyen
lacapa metalica que sobrenada en la superficie del barniz fe-
némenos de atraccién que hacen que estas moléculas se em-
palmen entre si, lo que, después de seca la capa, produce un
"rsTdadero dep6sito metéalico de aluminio sin solucién de con-
=Uiuidad.

Para examinar la fabricaciéon de estas pajuelas minusculas
ine constituyen el polvo de aluminio, nos referiremos a los
procedimientos que se siguen en la Société Franqaise des
Couleurs Métaliiques (Charleval-Sur-Andeile). bigam os notar
“6paso que el polvo de aluminio es susceptible en ciertas
®5ndiciones de formar con el aire mezclas detonantesy espon-
I*Reamcnte inflamables, como la harina o el polvo de carbén,
afecto de lo cual la parte de fabrica de Charleval donde este
polvo metélico se fabrica ha sido tres veces destruida por el
®Cendio (1905, 1908 y 1910).

Las dificultades son las mismas o del mismo orden que

relatadas al hablar de las hojas: facilidad de encolado o
*oldado de las diferentes partes del metal tan pronto la capa
I*otectora se quiebra, de lo que resulta que dos superficies

aluminio puro héllanse en contacto, al abrigo de toda oxi-
Qicidii posible, y prensada una contra otra por un medio me-
‘Niro el trabajo desprende un calor suficiente para operar la
«ldadura.

La primera materia empleada en la fabrica de Charleval es
eresiduo del corte de hojas delgadas de aluminio, denomi-
no alli papel para chocolate.

Toda la fabricacién tiene por objeto disgregar estas hojas
nalgadas, adelgazdndolas cada vez mas hasta la obtenciéon del
polvo.

La primera de estas operaciones parece ser la mas delica-
N de todas. Por lo menos de ella depende el éxito de todas

otras. Consiste en convertir los trozos de hojas de 17100 de

I'metro de grueso procedente de la corta, en pajitas que

nbenen méas de 2 milimetros de lado. EI menor caldeo daria
litas tres o cuatro veces méas gruesas que la primera mate-

ria, cuando e! objeto de la operacién es el adelgazamiento a
la vez que una disgregacién.

El resultado se obtiene en baterias de almireces o morte-
ros redondos en las que doce elementos activos van a caer
martilleando, a razén de 75 vueltas por minuto, sobre una
cubeta en forma de corona. En estas maquinas se obtiene la
primera pajita, que contiene, en re”iidad, una cierta cantidad
producto este UGltimo de
gunda operaciéon en baterias similares a las anteriores. Clasi-
mediano

de pajitas medianas y finas, la se-
ficase el producto de la operacién en grano grueso,
y finoy s6lo este Gltimo es el que pasa a las baterias que pro-
mediano sufre otra primera
operacién y el grueso se utilizacomo

ducen el polvo, mientras que el
accesorio activo en la
disgregacién de la hoja para asegurar la division.

Como se ha dicho anteriormente,jara impedir que las
pajitas se suelden unas a otras se emplea la estearina, que se
raspa en polvo y mezcla con el aluminio en la proporcién de
2 por 100 solamente. Bien pronto el calor producido por el
trabajo la hace fluida. El producto de la tUltima bateria se pa-
sa por un tamiz de seda n.“ 200 y, finalmente se trata en
maquinas elevadoras compuestas de cilindros de latéon de dos
metros de altura por 080 de diametro, en los cuales es intro-
ducido el polvo por medio de una tuberia para ser amasado
por un arbol vertical con paletas en su parte inferior. La velo-
cidad de rotacién constante de estas maquinas ha sido calcu-
lada de modo que el polvo ligero es puesto en suspension
por las paletas y depositado en cajas metalicas colgadas en la
pared interior de los cilindros, sobre un carril helicoidal. La
altura de las cajas sobre el carril origina una seleccién por
ligereza del polvo y el polvo que resta sin ascender dentro
los cilindros retirase y utiliza luego para activar la pajuela
fina que se obtiene en la operacién precedente.

El polvo recogido en las elevadoras gs luego pulimentado
para darle brillo con méaquinas abrillantadoras compuestas de
cilindros horizontales de 1'20 metros de longitud por 0'60 de
didmetro. Estos cilindros son de plancha estriada, con tres ce-
pillos a 120® que se apoyan sobre la superficie del cilindro en
toda su longitud. El frotamiento de estos cepillos sobre el re-
lieve de las planchas pulimenta el polvo de aluminio y, de¢-
pués de diez horas de este trabajo, queda por fin terminada
la minuciosa serie de operaciones que impone esta fabrica-
cion. .

Inventos modernos

Nuevo aparato para la simplificacion del

alumbrado eléctrico en los automoéviles
t

Uno de los inconvenientes que presenta el alumbra-
do eléctrico en los vehiculos automdviles es el tener
que llevar acumuladores, tanto'por el peso que esto
significa, comg por la absoluta necesidad de ellos (en
caso de usar dinamo), para la regulacion de la intensi-
dad de la corriente.

Modernamente se ha construido un sistema de di-
namo que, acoplada a un regulador especial, no nece-
sita acumuladores para la regulacion antedicha. Sin
embargo, si bien este sistema lleva acumuladores, és-
tos no sirven sino para alimentar las lamparas cuando
el vehiculo estd parado, pudiéndose hacer caso omiso
de los acumuladores.

Otra ventaja de este aparato, y por cierto digna de
especial mencién, es el que funcionan las ldAmparas a la
intensidad de 110 voltios, si bien sus constructores, los
Sres. Pérez Hnos, de ésta, han realizado modelos de
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50 voltios y hasta unos 10
amperios, intensidad su-
ficiente para el alumbra-
do de unas 700 bujias.
Una disposicion es-
pecial permite que la di- aNi|
namo generatriz pueda
actuar de motor, sirvien-
do esta propiedad para
poner en marcha el pro-
pio motor que ha de ac-
cionaria luego, y utilizan-
do para ello la corriente
que dan los acumulado-
res. La misma dinamo

sirve también para la car- "4
ga de ellos, caso de lle-
varlos.

El sistema ha sido
patentado con el nombre
de E. O. Patent, y los re-
soltados obtenidos han permitido apreciar una intensi-
dad de luz cuatro veces mayor que la de los alumbra-
dos ordinarios.

Aparato propulsor para aeroplanos

En un aeroplano provisto de dos motores radiales
sistema Gnomo 6 similares A, A', los
cC, ejes de estos motores se hallan dis-
puestos perpendiculares a los arbo-
les que sostienen las hélices. Los
B' Mmotores se montan a ambos lados
del fuselaje B, B', moviendo las hé-
lices C, C' por medio de los en-

granajes angulares a, a‘, ¢, c'.

Muelas lateral y afiladora Harpery Bean

Estas muelas estan cimentadas sobre discos de ace-
ro que ofrecen completa seguridad y fijeza. Constan
esencialmente de unas balsas A (fig. 1) para el agua, con
un sistema de
desague a. El
arbol de las
muelas esta
montado en co-
jinetes de bolas
con doble cue-
llo C y amplios
depdsitos b de
grasa y guarda HI
polvos DD. Los
discos F de las / tiiii/
muelas estan fi-
jos a los cuellos
reversibles E,
por lo que pue- /
den recibir el
esmeril sobre L l--'-
las dos caras. ul
Cadaunode los
discos esta pro-
visto de una
balsa de agua

Muela lateral.

para polvos H y de una pantalla Q, que se puede bajar
sobre charnelas durante el desbaste. Uno de los discos
tiene unatabla K de 130 X 120, basculable en un angu-
lo de 45°, con fijacion d, pudiendo aproximarse 6 se-
pararse del disco y subir o descender mediante fa pa-
lanca L; lo mismo sucede con la tabla M de 386 X 280,
que estd provista de ranuras de fijacion y de un tor-
nillo a pulgada.

Engranajes fijos sobre el arbol motor

El arbol manivela a esta fijo
sobre un manguito b, que lleva dos
collares b, 6,. Un anillo a esta
adaptado a este ultimo collar. Un
manguito h adéaptase al pifién S-
El manguito 6, estd provisto de
un disco p, contra las paredes del
cual son apretados, por resortes r,
s, los discos p, y p,; otros discos,
t, sirven para disminuir el desgas-
te de los materiales. La cadmara C
estd cerrada por un disco n.

R

Muela afiUdora.
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Ensayo de un condensador de vacio muy elevado

articulo, ?onstituyen lad em SiS n deTéxitoM"»

con un condensador que resuelve el problema del con-

densador de vapor de gran vacio

Con la entrada de agua de refrigeracion a 21,1

condLsldi”*" pues, .que el trabajo impuesto en el
obtencién de un vacio

elevado en
sido demasiado

veTd'am ~"n~~~eirdrSio a*u™

o0 GCc«o
o o

O OO0 0O

'we- I'-PI»nti Yilzidi dcl fondtnsidor y = turbina en conexlia.

vaew"M® temperatura, se habian conseguida ya
~tre milimetros. El pequefio margen
Podfn. y m”~imo asequible, dificilmente
tifra. realizable dentro de unas cuantas
temnr.r . supuesto de que la
“lentr refrigeracion se elevara Unica-

2% °a22,11") en el con-
n or, el maximo vacio obtenible seria de 742 mili-

«inidoSrifr22'm m ~A~ANfi.°i 1 "i'T

/\_/\O.‘

temperatura atil produce el aumento de calor dentro
del limite de unos pocos grados. El aire y gases no
condensables estdn a una presién uniforme, inferior a
la de los de escape de la turbina, debiéndose observar,
por lo tanto, la mayor escrupulosidad en cuanto a la
construccién de la bomba, para obtener la completa

extraccién de los gases sumamente rarificados del con-
densador.

comprende otras muchas fases verdade-

EEE'e]
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de las planchas secas para evitar la inundacién de la
superficie de los tubos por el vapor de agua, mante-
niendo la alta temperatura de éste, la disposicién mas
eficaz de los tubos para que el agua que por ellos cir-
cule adquiera una elevada velocidad, el sistema de cir-
culacién y el minimo trabajo o consumo de fuerza por
la bomba del agua en refrigeracion, y, finalmente, la
disposicion de la superficie de los tubos para obtener
la distribucién eficaz del vapor.

En vados elevados, el volumen especifico del vapor
cambia extraordinariamente y la adicién de superficie
de tubo en un condensador de forma ordinaria, puede
frustrar completamente el propésito del proyectista, a
causa del aumento de resistencia en el curso del vapor
entre ios tubos.

La pérdida de circulacién por un orificio varia con
el cuadrado de la velocidad y con la primera potencia
de la densidad. Para una carga constante de vapor por
segundo, correspondiente a una carga constante en la

Pig. I.

turbina, la resistencia varia directamente con el cuadra-
do del volumen e inversamente con la primera poten-
cia del volumen. En otros términos, la resistencia varia
directamente con la primera potencia del volumen. El
aumento en volumen correspondiente al aumento de
vacio estad representado en las siguientes cifras:

Vacio Volumen especifico
660,4 2.895,4

685,8 3.779,913
711,2 5.564,685
736,6 10.765,602
749,3 20.629,974

En un vacio de 736,6 mm., la resistencia es cerca
de cuatro veces la resistencia de un vacio de 660 mm.

Ademas, un aumento de vacio reduce el efecto de
condensaciéon por centimetro cuadrado de superficie.
Por consiguiente, juntamente con un aumento de vacio
se produce en las primeras filas una merror condensa-
cion, y una carga mayor de vapor fluird por el area
limitada entre los tubos en la cabeza del condensador.
Este flujo adicional es causa de aumento de resistencia
y retroceso de presion o disminucién de vacio.

Cualquier tentativa para obtener un vacio elevado
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por la adiciéon de tubos en esta forma, serd totalmente
infructuosa, si no se tiene la precaucién de procurar
una distribucién eficaz del vapor por toda la superficie
del tubo, sin irregulares o excesivas resistencias.

Estas consideraciones conducen a un verdadero
condensador plano de pequefia altura y que cubra un
area muy extensa; pero este condensador, ademas de
requerir demasiado espacio, presenta el inconveniente
de que los gases no condensables se extienden por toda
la regién inferior del condensador, formando como tina
sdbana de gran area, mientras que, por una remocion
irreductible, el aire se concentra en espacios extrema-
damente reducidos. Las ventajas del condensador de
gran superficie plana, compensan sus desventajas por
el empleo del casco rectangular y la disposicion de los
tubos.

Varias porciones de éstos se han suprimido en la
parte superior del condensador, facilitando el paso del
vapor y asegurando su penetracién por toda la super-

73.5
73s i

Plg. 3.

ficie. Esta forma de distribucion evita la formacion de
rincones de aire muerto con la circulacién vigorosa y
positiva del vapor. El aire de la parte inferior del con-j
densador es barrido por entre los tubos, debido a la
viva circulacion de la mezcla aire-vapor; asi, al produ-,|
cirse la succion de la bomba, el vapor de agua ha sidoj
ya removido en una gran extensién y la mezcla es rici[
en aire. j

Tomamos de una revista americana la siguientej
descripcion de un condensador basado en el principio*
del tubo seco, instalado por la Wheeler Condenser &
Engineering Co. en las obras de la Illinois Steel Col
al sur de Chicago,
dor de presién mixta de 7.000 kw. En la figura | s*
representa en plantay alzado la disposicion de la tur
bina, condensador bajo y condensadores auxiliares.

El vapor de baja presion pasa a la turbina por tres
maguinas reciprocas compound de 2.000 kw. que”
descargan en una conduccion de unos 30 metros a
longitud. Las admisiones de vapor en la turbina se "®’]
rifican a una pequefia presion sobre la de la atmdsfera»!
habiendo antes pasado por un gran separador, destin”®
do a producir una completa remocion, excepciéon hecna”
de un pequefio tanto por ciento.de humedad. En adi*.

cién a esta provision de vapor, el escape de las magu”®

en conexiébn con un turbogenera-lj

i
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fias de ventilacién del alto horno y auxiliares, se em-

capacidad de la turbina de 200.000 a
250 OO0 libras por hora. El vapor de alta presién arras-
tra la carga en caso de deficiencia en la provisiéon del
vapor de escape.

La turbina descansa sobre el condensador como
sobre una base. La superficie tubular esta dispuesla‘'en
dos senes de bancadas a cada lado de la linea central,
con planchas secas a diferentes alturas que desaguan la
camara hacia el exterior, y dividen dicha superficie en
un numero dado de compartimientos, destinados a pro-
porcionar la mayor eficacia y uniforme distribucién del
vapor por toda la superficie.
fi i*- asciende aproximadamente a
6.000, de un didmetro de 1 pulgada {2)54 cm.), que
suponen unos 25.000 pies cuadrados de superodle
[ ion del agua verifica dos pasos

entrando por un extremo y pasando por
‘““fArior de tubos a ambos lados del centro y
volviendo por el banco superior a la descarga. El siste-
ma de circulaciéon es cerrado. La conducciéon ala bom-
~ 20 pies(3a6 m.)yla

bombada es de 24.000 a 34.00 galo-

n ~sta cir-

nnr
el hi *

na /IAA A

culai
ndensador (véanse curvas figura 2). La bomba de

wculacién es una bomba voluta, doble succién, de 36

de Wheeler, que funcionaa una velocidad
conducida por

un
boz / 20 X 24 pulgadas. La
de u « | “"ndem W heeler,

je 14y 36 por 24 pulgadas, ha dado una eficacia néta-
me, como se demuestra por los ensayos del cuadro 1
cada lado -iel

L n?

de aire que atraviesan
conT n oposicion el extremo del
atrav™al ™M, conducto que sube y
cal el piso de la maquina formando un oja! verti-
levani, ? “ conexi6on con la bomba. En el que se
rant ~ especialmente llamado aire refrige-
aovidn
niig”N! condiciones de trabajo o caracteristicas mecéa-
sacio/ obtenidos en este equipo de conden-

sacion, fueron las siguientes;

F (21 i refrigeracion: 70 grados
* centigrados).

por mii
Peso en Ibs. de vanor fior hora

28 3

28'= 210.000

29g'ft 185.000

287 150.000

28'a 120.000

Pl 70.000
SeniJriIn~Tf" verificados por los in-
“oisSwi de maquinas de vapor de ia llli-
lldosa f - n de moderar los valores garan-
sev.1J'~'"°res, com.onen el cuadro 1 Los ensayos
n ”'caron circulando el agua a 73,4 hasta 73,7 gra-

‘'Omnne-~x  * resultados finales, se corrtgié la
curvan P®" a 70 grados, deduciendo una
ave entre vacio y carga, que se representa en

de 5pulgadas,

el diagrama de la figura 3. EI mismo grafico da los
vac os efectivos qué proporciona alrededor de los 73 6
grados F. ’

~NADRo L~Ensayo de la bomba Wheeler R.D.V.

Cilindro de vapor CHindro de ai,e

Tiempo Ell

e.

HPN. HP  HP.N. H.P.
;0’52-08 53.7 86.8

) 63 3

74.0 61.0

34.0 gzz.'g

6! 8

34 .35 22324

33?'525 &8
B 61.0 8.0
34.0 6! .2 83.0
359 61 .3 80 7
3)2.0 62.6 83.0
4:30 4.1 835
4:33 33,35 60.0 23'01
4:.445? 3431'?15 61.3 84.9
4:45 344 60.8 8l .7
4:55 32.5 8%
5:01 33.45 83 2
5115 4.1 80.7
5,10 32,7 83,5
Promedio 3376  73.1 83 .89

Conforme a las lecturas verificadas en el momento
de los ensayos del condensador, la cantidad de agua era
débilmente inferior a 35.000 galones por minuto y cal-
culando el vacio se alcanzé una correccién en la capa-
cidad que lleg6 a 34.000 galones por minuto. Esto
venia a establecer la necesidad de una subsiguiente in-
vestigacion sobre un error posible en la medicién del
agua de circulacién, de suerte que la cantidad efectiva
de agua bombada fuera menor y né mayor de 34.000
galones por minuto. Cuando el calor apaiente absorbi-
do por el agua de circulacién (tomada en libras por
hora y subida de temperatura) era moderado en rela-
cion al calor comunicado al agua por el vapor conden-
sado, se hallo un error que comprobaba el precedente
Las correcciones aplicadas al vacio observado, no co-
rresponden, por esta razén, ai conjunto.

Cuadro Ensayo del condensador de superficie
de tubo seco Wheeler
Promedio s
de vicio . .
13Jpulgs o AT oL]ir-e!
del pondlenle; “««por
biré metro »Lve«lo

28.246  96-0  106,0.10 73 m4Q -
28.250  96.3  187.000 73 mdQ ' 2'5 EI‘)
28310 9>.7 167,00 730 g4 Il 0
28.394  94.05 >690000 73,40 8.6 1 2
28.374  04- sn 00 73740 g5, 1 'g
28.331 9530 190.000 73.40 g5 3 11 4
28.304  95.80 197.000 71.40 83 .2 12§ -
28.293  96.08 204.0M 7340 g6 5 13 5 |
28.V86  96.15 210000 73 40 g5 9 13 § |
38.31L 9570 190,UR0 73 40 g5 5 15
24.330  94.32 187,000 73 40 65 4 2 0
28361 94.75 10000 ‘A 4 8 a 124 1
28.443 9305 175000 73 40 e 5 10 § |
28.473 9250 17i ,QD 73 50 g4 6§ n 1 i
91 85 167,00 73 70 84 | 10 4 °
91.70 160.000 173 70 84 0 in 3 |
38.551  90.75 157,00 73 70 63 0 g 3 1
23.590 8981 MS,(iml73.70 .8 9§ 1 r
28593 §9-70 130.000 173 60 g5 7. g 1
28.678  87.81 11,00 73.60 81 5 7.9 1
%88.7714% 6.05 "93°000 730 79 3 6.n '
. 8 051 98000 73,50 su. = 7.0
26.76 64 90 1 05,000 173 O 89, i 6.5 1
28.803  Si. 701 91,000{73.60 SO.0 a. 4 °
Al cuadro Il, que resume los ensayos, hay que

agregar las siguientes observaciones;
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Los vados muy elevados fueron obtenidos con
agua de circulacién a 73,5 grados de temperatura entre
el agua de condensacién descargada y el vapor, que es
de 4 a 10 grados. La carga méaxima en el condensador
era de 210.000 Ibs. de vapor por hora; pero, después
de ese ensayo, es evidente que, una carga de 250.000
libras de vapor por hora habria sido facilmente soste-
nida con un vacio de 28 pulgadas y una temperatura
en el agua de 70 grados. Esto equivale a 10 libras de
vapor por pie cuadrado de superficie, y bajo estas con-
diciones, el coeficiente de transmision del calor habria
sido aproximadamente de 600.

Los coeficientes de transmisién del calor estan cal-
culados sobre la base de 980 B. t. u. por libra de con-
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Flg. 4.
densacién, y mediante la siguiente formula logaritmica
para la transmision del calor.

U ; Coeficiente de transmisién,en B./.u. por hora, pie
cuadrado y grado de diferencia de temperatura;

W = Libras de condensaciéon por hora;
980 =j B.f.ii. por libra de vapor de escape;
S = Pies cuadrados de superficie del condensador; =

D Diferencia media de temperatura calculada por
la siguiente férmula;

'y W X980
SXD ’
en la que:
D = U-Js_
[ ]
'09-«
en que:

ig — temperatura del vapor correspondiente al vaciol
t, = temperatura de entrada del agua de conden-
sacion;

Mundo Cientifico —
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f, = temperatura de salida del agua de conden-
sacion;
loge = logaritmo natural.

Es de interés comparar la transmisién de calor ob-
tenida en este condensador bajo condiciones efectivas
de trabajo con la transmisién de calor obtenida en en-
sayos de aparatos de experimentacién. EI promedio de
velocidad del agua en estos ensayos era alrededor de
4,7 pies por segundo. Con referencia a las Transactions
de la A. M. E. de diciembre de 1910, y los experimen-
tos de Jorge A. Orrok con un aparato de un tubo,
mientras el coeficiente dé transmision de calor dado
por éste es alrededor de 660 B.i.a. por pie cuadradoy
grado de diferencia en temperatura por hora, nosotros
encontramos este coeficiente para una circulacién de
agua de 4,7 pies por segundo. Este coeficiente es lige-
ramente mas alto que el coeficiente 550 obtenido antes.

En cuanto a los ensayos con la bomba para vacio
seco, el cuadro 1.“ atrae la atenciéon sobre el promedio
de vapory caballos de fuerza indicados en el cilindro
de aire y la eficiencia mecéanica notablemente elevada.

Un ensayo de la bomba de circulaciéon centrifuga
se sintetiza en los diagramas 2y 4. De él se deduce que

la cantidad o valor de circulacion en el condensa-
dor contra la descarga en galones por minuto, sobre
papel logaritmico, varia con el 1 de la potencia

de la descarga; pero, puesto que la velocidad varia
directamente con la cantidad del agua, deducimos
que el valor de circulaciéon varia conforme a la poten-
cia 1.75 de lavelocidad. Este exponente es sin embargo
algo mas bajo que el exponente 1,86 dado en el ma-
nual de ingenieros civiles americanos, y que el expo-
nente 2, generalmente admitido como un valor medio.

Como la fuerza en caballos del agua depende del
tiempo de la circulaciéon, dicha fuerza varia con el
cubo de la velocidad.

De la trayectoria de la curva representativa délos:
caballos de fuerza del agua en el diagrama figura 2,
sobre papel logaritmico (fig. 4), se deduce el exponeiite
2,9, es decir, que la potencia en caballos varia con la
potencia 2,9 del nimero de galones por minuto, o de
la velocidad por los tubos del condensador.

A. MENENDEZ CABALLERO.
i
Quimica

Polvoras de guerra y caza y su

procedimiento de fabricacion

El principal objeto del procedimiento de que va¥)
mos a ocuparnos, patentado por L. R. Saladin, consiste”™
en determinar la forma que conviene dar a los grano®?!
de poélvora quimicos de guerra y caza, con el fin dr j
producir la deflagracion simultdnea de toda la car”’j
de las armas de fuego y, a la vez, asegurar la progresl"
vidad de su esfuerzo para lanzar el proyectil.

Consiste en dar a cada grano de po6lvora la fonn»
de una membrana diafragmatica perforada, mas o me*
nos gruesa, dispuesta a través del cartucho o carga de
cafion.

Un agujero regular practicado en el centro de est®
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grano diafragmatico de poélvora, representa, lo mismo

para un grano que para varios, el papel esencial de

constituir de uno a otro extremo de la carga, un canal

de Ignicion que la llama del fulminante puede recorier

tocando a todos los granos. Otras perfora-

ciones simétricamente practicadas en el grueso del

combinadas o no

con entalladuras practicadas a su alrededor, disminuyen
si ha lugar a ello, la densidad de la carga.

formada de granos diafragmaticos del

mismo diametro, el mismo grueso, idéntico tipo de per-

oraciones, con la misma disposicién de entalladuras

iSfuT" " yt"™JP“«tas y llenando exactamente la

S r el fondo del cartucho y
la culata del proyectil, constituye una masa horadkda

la transmisién
la com-

ifaDida" d ? ? a
S6n ‘nmurginyntAplggresividad de

El presente invento aplicase perfectamente a las

P6 voras quimicas, compuestas de celulosasy nitratos
destinadas a

«tabihzarlas o a modificar sus cualidades y a las cuales
un disolvente volatil ha dado la constitucién coloidal
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fi a, por ejemplo, por medio de ataduras, constituye en
el centro de la carga de pélvora una canal provista de
una sene longitudinal de aristas agudas muy favorable
a la Ignicién simultdnea de todos los granos.

El diadmetro del agujero central se calculara de

la carga total de

niodo que forme un hueco central en
la fuerza

p6 vora a modo de canal proporcional a
del fulminante o estopilla empleada. En todos los casos
hay que observar que la presién para un mismo fulmi-
H~rihi "layor cuanto menos consi-
derable sea el hueco total de 1a canal.
Cuando la pdélvora diafragmatica deba aplicarse a
cartuchos provistos de varios fulminantes o
poseer, en
ugar del agujero central, una corona de agujeros de
Ignicion, situados a distancia conveniente del centro de
tal modo que por lo menos uno de estos agujeros pue-
da coincidir con uno de los fulminantes. Las otras ner-
foraciones, totales o incompletas, practicadas, si ha lu-
gar a ello, alrededor del orificio central o de la corona
de que acabamos de hablar, podran tener una formay
disposicién diferentes, con arreglo a las méas variadas
combinaciones. En los granos delgados particularmeii-

Ji

Fig. 1.

granr Sistematizar esta forma de
S p” diaragmaticos perforados con cualquier otra
poseyese o pudiese adquirir artifi-

t tialm
; Soide" molecular andloga a la de ios
w y h S T central, de sus perforaciones, entalladuras
/ f- de su combustion.-EN\
P reS de poélvora sera siem-
flén £ ""‘cnor del cartucho o carga de ca-
fiada salvo la excepciéon mericio-
«Xtiafraai de granos
en cartuchos con cdmaras
serd el tiotella. El grueso del grano diafragmatico
desee « P™® dar a la carga la actividad que se
«afraa didmetro y su grueso, d grano
'mS0 contorno circular o poligonal
N lisas ,, ® d o. Las superficies del mismo podran ser
¢ linean y podran poseer canales o
r ”'«tras  P~f"oiales, cuya cornbinaciéon formara dibujos,
1 eiertn’ti,, convencionales que caractericen
‘ ® formando huecos
f1ieroe difusion de la llama. El agu-
' eonvev. circular, poligonal o
**freilaft’ preferible la forma de un poligono

yuxtaposicién de diversos granos
“gmat.cos con una orientacién determinada hecha

te, las perforaciones y las dentaduras podran reempla
zarse por hendiduras, exceptuando siempre el orificio
central, dirigidas hacia el centro o hacia la circunferen-
cia de cada grano diafragmatico.

La regia que debe presidir a la posicion y las di-
mensiones de los huecos, es definida por su papel prin-
cipal de disminuir simétricamente la densidad de la
carga, luego por su papel secundario de multiplicar las
comunicaciones y las aristas de ignicion a través de la
carga de po6lvora, y, finalmente, para caracterizar los di-
ferentes tipos de poélvora por sus formas y disposicio-
nes diversas.

La caracteristica de la combustién de un grano de
pélvora de este modo constituido serd la progresividad,
porque la transformacién en gas de la sustancia soélida
se efecta con uniformidad yendo de una cara a la otra
de un grano, mientras que en los agujeros, perforacio-
nes o dentaduras efectiiase proporcionalmente a circu-

tricann progresién geomé-

Calculo de la densidad de la carga. — Es facil, si
se observa que la densidad méaxima de la carga se ob-
tiene practicamente con una columna de granos dia-
fragmaticos de contorno circular, caras lisas, no perfo-
radas ni hendidas, de didmetro igual al calibre interior
del cartucho y superpuestas exactamente para ocupar
toda la longitud sin intervalos, Uicese en tal caso que
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la densidad de la carga es igual a uno bajo un volumen
entendido: D = 1

Por consiguiente, toda perforacién central o lateral,
total o incompleta, en el grueso de los granos diafrag-
maticos, toda cavidad en su interior, toda dentadura re-
cortada en su contorno, todo intervalo hueco o canal
entre grano y grano o entre su contorno y la pared in-
terior del cartucho, todo espacio libre encima o debajo
de !la columna de granos, producird una diminucién
de la densidad de la carga. Se dira entonces que ésta es
inferior a uno; por ejemplo, D = 0‘65; lo que significa-
r4 igualmente que el volumen que los huecos dejan
desocupado asciende al 35 por 103 de la capacidad in-
terior del cartucho. Dedlcese de esto que, con una pol-
vora de granos diafragmaticos perforados, delgados o
gruesos, sin huecos ni relieves en sus superficies, exac-
tamente superpuestos, el calculo practico de la densi-
dad de la carga consistird en medir en una de sus su-
perficies la extension superficial de las partes llenas
en cm."y en restar esta cifra de la superficie total que
tendria la cara de un grano discoide macizo de igual
diametro. La diferencia entre estas dos cifras dara la su-
perficie de los huecos del grano perforado, en cm’.
Multiplicando estas superficies respectivamente por la
altura en centimetros que posee la columna de granos
de la carga considerada, tendremos el volumen, expre-
sado en cm.‘, de los huecos y d;l macizo para la carga
medida. Conociendo, por otra parte, la capacidad del
cartucho en la longitud en él reservada a la carga de
polvora, seré facil deducir el tanto por ciento del maci-
zo y de los huecos de la carga, relacionandolos con
esta capacidad.

Si la superficie de los granos fuese desigual; si no
se hallasen exactamente superpuestos y hubiese espacio
libre delante o detras de la columna de granos, o tam-
bién si su didmetro fuese mas pequefio que el calibre
interior del cartucho, hecho que ha de producirse ne-
cesariamente en los proyectiles de gagranta estrecha,
sera necesario adicionar el volumen que estos huecos
representen y afiadirlo a la suma del ndimero que ex-
prese el volumen de los huecos constitutivos de un
grado del mismo tipo anterior. La parte restante del
calculo no varia.

Constitucion de las cargas por pesado, numera-
cién y aradura de los granos diafragmaticos perfora-
dos. Funcionamiento. — Las cargas de po6lvora se ha-
llardn constituidas siempre por granos del mismo
diametro y grueso y con las mismas disposiciones que
caracterizan determinado tipo de pélvora.

Se pesardn las cargas compuestas de numerosos
granos muy delgados. Serd mas rapido y a la vez mas
exacto contar 0s granos gruesos poco numerosos de
una carga volcmi.iosa, porque una fabricacion cuida-
dosa podra suministrar granos diafragmaticos de di-
mensiones y piso muy regulares.

Se determinaré la carga de modo que la columna de
los granos superpuestos ocupe exactamente toda la
longitud del hueco interior del cartucho, comprendida
entre el fondo y la culata del proyectil:

1® La carga de granos diafragmaéaticos delgados
destinada a llenar cartuchos de perfil interior cilindri-
co, sin garganta ni cAmaras, con fulminante central Gni-
co, serd atada del modo que en la figura si indica, para
que la orientacion de los granos sea fijay a fin de que,
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por este motivo, las aristas de ignicién central de la car-
ga se hallen bien alineadas;

2. "
botella, la posicion descentrada de la columna de los
granos superpuestos con relacién a! eje longitudinal del
cartucho, hace necesaria una corona de agujeros a cier-
ta distancia del centro del grano y al mismo tiempo una
orientacion fija de los granos para asegurar la coinci-
dencia de una canal de ignicion que recorra toda la
la longitud de la carga con un fulminante central Unico
o con cualquiera otro de los demas; ser& preciso igual-
mente efectuar la ligadura de la carga de granos delga-
dos en este caso particular. Lo propio ocurrira en el
caso de una carga de un cariucho cilindrico sin gar-
ganta ni cAmaras, pero provisto de varios fulminantes,
con una pélvora en granos diafragmaticos perforados.

En estos dos casos hay que mirar las condiciones
posibles de una ignicién y de una combinacién asimé-
trica de la carga. Para evitar los inconvenientes podra
ofrecer ventajas organizar en el fondo de los cartuchos
un dispositivo que asegure el centrado de la hilera de
granos atados y la orientacién de las canales de igni-
cién con relacion a las chimeneas de los fulminantes.

3. “
porciones de carga destinadas a los cafiones muy lar-
gos y de gran calibre, estaran ligados de modo que se
reinan varios de ellos en un mismo bloque. Una carga
muy pesada podrd componerse de varios de estos blo-
ques, cada uno de ellos de peso manejable, encerrado
0 no en un cariucho de tela. Los agujeros de ignicién
se hallardn de este modo perfectamente alineados, al
igual que las aristas interiores del canal central de la
carga.

Las ataduras se ejecutardn con un cordoncillo o
bramante resistente, de grueso proporcional al peso de
la polvoray a las dimensiones de los agujeros de ignH
cién. Habréa de ser en todos los casos totalmente com-
bustible, con el fin de evitar la formacién de humare-J
das que puedan subsistir en el cafién después dd
disparo de éste. _

El cordén o bramante de las ataduras pasard nece-j
sanamente por el agujero central o por los orificiosi
multiples de ignicién, a fin de que sea consumido y*
desde el principio de la inflamacién; pero en ningagi®
caso debera obturar el borde agudo de las aristas de
ignicion. Segln las circunstancias sera ventajoso que d
nudo de la atadura coincida con el borde de los orifi*],
cios de ignicién o en derredor del grano terminal de la
carga, a cualquiera de las extremas de la columna de
granos.

La acciéon dinamica de una carga de tal modo
tituida con granos diafragmaticos perforados sera ptH i
gresiva, porque, como hemos hecho notar anteriorniem
te, la descomposicion molecular de cada uno de 1°
granos que la componen efectiase progresivamente.

Fabricacion de pélvoras de caza y de guerra
granos diafragmaticos. — Por lo que acabamos de ~
cir, un técnico al corriente de la fabricacion de polv”®
ras quimicas puede facilmente determinar, en cada
particular de arma y de boca de fuego, los procW®!
mienlos que deber4 emplear para transformar un ~
plosivo cualquiera por él elegido en una pélvora
granos diafragmaticos perforados. «

Aplicando el caso, a titulo de ejemplo, a una péI1'”

Para los cartuchos con cdmaras de forma de

Los granos diafragmaticos gruesos formando



la car-

na de
de los
lal del
acier-
>0 una
:oinci-
oda la
unico
igual-
delga-
i en el
in gar-
lantes,
irados,
dones
asimé-
podra
luchos
lera de
e igni-

jnicion
idos, al
il de la -j

0 corsol
ird
iornieO’

de los
inte.

erra
s de de
polv
ida casf_
proce
un
ifora di

1 pol

El Mundo CIiENTInco — Inventos Modernos 167

ra coloidal, puédesele transformar en granos diafragma-
ticos, delgados y gruesos, por los procedimientos que
detallamos a continuacién, para obtener pélvoras de
guerra lo mismo que de caza, tan lentas como se desee
y siempre progresivas.

1.°> Granos diafragmaticos perforados delgados.

Procedimiento A. — La fabricacién de estos gra-
nos delgados hacese simplemente por el corte con sa-
cabocados de una hoja de pélvora seca del grueso re-
querido para que la po6lvora diafragmatica posea la
vivacidad que se desee darle.

Procedimiento B.— El corte de la hoja de pdélvora
se hace antes de la evaporacién completa del disolvente.
La hoja de p6lvora en cuestién ha sido fabricada
por compresién y laminado de la nitrocelulosa en el
estado de pasta mas o menos compacta, conteniendo

ol.../7

0-14

2.° Granos diafragmaticos perforados gruesos.

Método general.— Los procedimientos de fabrica-
cion de los granos diafragmaticos perforados gruesos,
que vamos a describir a continuacién, tienen por objeto
reemplazar los procedimientos actuales de fabricacion
que suministran los fragmentos elementales de las pél-
voras coloidales en pasta blanda moldeada bajo gruesos
importantes, que retienen indefinidamente cantidades
importantes de disolventes imposibles de eliminar. Es-
tos nuevos procedimientos se basan en la propiedad
que posee un disolvente de las nitrocelulosas de repre-
sentar en estos compuestos quimicos el papel de un
aglutinante o de una cola autégena. El acetato de afiilo,
la acetona y la mezcja alcohol-éter pueden utilizarse a
este fin.

Dos placas perfectamente niveladas y secas de nitro-
celulosa coloidal, de un contorno y un grueso cual-
quiera, son pintadas por una de sus caras con el disol-

rig. 2.

todavia cierta proporcion del disolvente, reconocido
como suficiente para que la hoja de pélvora tenga aln
cierta flexibilidad que facilite el corte, después de lo
cual se seca definitivamente.

Los dibujos, letras, cifras y signos convencionales
que debe poseer el grano de pélvora, por los motivos
ya explicados antes, pueden producirse en la hoja de
pélvora por medio de impresiones grabadas en los ci-
lindros del laminador, es decir, antes del corte del gra-
no. Otro sistema consiste en imprimir estos caracteres
sobre el grano terminado por medio de troqueles gra-
bados y montados en una prensa analoga a las prensas
para maderas. En todos los casos, serd atil una com-
presién de los granos de pélvora en una prensa cual-
quiera para nivelar los granos de poélvora e impedir
toda deformacion ulterior.

Los desperdicios obtenidos en el corte son disueltos
ulteriormente. Los sacabocados, los cortadores, los la-
minadores y las prensas empleadas en estas diversas
Operaciones no difieren de los instrumentos y aparatos
analogos empleados en las fabricas de pélvora para la
'‘abricadén de pdélvoras coloidales en hojas, cuerdas,
cilindros o tubos, o en la industria para la fabricacion
‘lei papel. '

vente escogido, segun la composicion de la introcelu-
losa, la temperatura y el estado mas o menos pulimen-
tado de la superficie de las placas; éstas sufren una di-
solucién y un reblandecimiento superficiales, suficien-
te para que la yuxtaposicién exacta, seguida de una
compresion, procure la fusion integra de las dos super-
ficies en contacto.

Si la operaci6on se ha conducido bien, la adherencia
total y la unién intima de las dos placas es un hecho
tan pronto el disolvente se ha evaporado, de suerte que
se hace imposible la separaciéon de las dos placas. Dé-
bese tener en cuenta, no obstante, que la eliminacion
del disolvente interpuesto entre las placas es tanto mas
lenta cuanto mayor es el grueso y extensién. Por el
contrario, esta eliminaciéon es tanto mas rapida cuanto
mas delgadas son las hojas, menor su tamafio o, lo que
es lo mismo, mayor el nimero de perforaciones apro-
ximadas.

En ciertos casos es ventajoso incorporar al disol-
vente utilizado como sustancia aglutinante cierta canti-
dad de nitrocelulosa parecidaa la del grano o diferente,
y también afiadir, mezcladas o disueltas, diversas mate-
rias susceptibles de estabilizar la p6lvora o modificar
sus cualidades.
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Este método es aplicabie a todas las pé6lvoras qui-
micas y generalmente a todos los explosivos que poseen,
con relacién a un disolvente voléatil cualquiera, propie-
dades analogas a las de los coloides con respecto a los
disolventes enumerados antes.

3. Aplicacion del método general a la fabricacion
de los granos diafragmaticos gruesos.

PROCEDIMIENro C .—Partese de los granos delgados
ya cortados, perforados e iguales entre si, con el didme-
tro necesario y obtenidos por los procedimientos A o
B. Relinese el numero necesario para obtener el grueso
que se quiere dar al grano de pdélvora, se les pinta con
el disolvente y se les iiglutina entre si, por presién, en
moldes apropiados. Esta aglutinacién es realizada en
una sola operacién, seguida de secado al aire libre o de
varias operaciones separadas por secados parciales del
grano en formacién. Los moldes deben tener un dia-
metro correspondiente ai del grano y presentar en su
interior las disposiciones indispensables para conservar
sus dimensiones exactas en el orificio central, perfora-
ciones y dentaduras.

Procedimiento D.— Consiste en empalmar varias
hojas de pélvora seca de longitud y ancho indefinidos,
y cuya reuniéon suministre el grueso que debe tener
el grano de pé6lvora. Este empalme puede hacerse en
una sola operacién por medio de una calandra de va-
rios cilindros por entre los cuales pasen las hojas de
pélvora pintadas con el disolvente; después de esto la
hoja gruesa queda lista y pasa al secador. Puédese
también empalmar sucesivamente dos hojas de pdlvora,
dejar evaporar el disolvente, afiadir una tercera hoja,
otra y otra, dejandolas secar cada vez, hasta obtener el
grueso suficiente, El corte de los granos diafragmaticos
perforados se hace en estas dos hojas obtenidas, y des-
pués de prensados y secados queda la operacion ter-
minada.

Las hojas delgadas de p6lvora empalmadas en una
sola o en varias operaciones sucesivas, pueden haberse
perforado previamente. Ofrece ventajas el que su grueso
parcial no sea excesivo, el que su superficie se haya
hecho rugosa por un laminado apropiado y el que sus
perforaciones sean numerosas y aproximadas. Estas
condiciones favorecen la accion del disolvente elegido
obrando a modo de cola autégena; aceleran la evapo-
racién del disolvente y el secado definitivo de los gra-
nos de poélvora d afragmaticos perforados.

3" Para la constitucion eventual de cargas explo-
sivas destinadas, por ejemplo, a la carga de explosivos,
sera facil, empleando ios procedimientos descritos,
constituir granos tan voluminosos como pueda desear-
se, con una densidad de carga tan fuerte como se exija
y, al mismo tiempo, de efecto explosivo instantaneo
gracias al orificio central.

La figura representa, a titulo de ejemplo, diversos
modos de realizar esto.

En A represéntase un disco de variable grueso, con
orificio central de forma de poligono estrellado; el cor-
te indica un grano grueso obtenido con el aglutinado
de granos delgados analogos al de la figura vecina.

B, representa un disco analogo, de forma poligonal
y con escotaduras; el orificio central estrellado estd ro-
deado de hendeduras.
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C representa otro de contornos escotados y con
perforaciones multiples.

D a R representan otras formas que pueden tener
estos granos de pélvora diafragmaticos perforados.

Las figuras L a Q representan a la vez las ataduras
de bloques de discos.

La figura R representa cierto naumero de discos reu-
nidos por ataduras constituyendo una carga o porcién
de ella.

La figura 2 representa un aparato destinado a la fa-
bricacién continua de hojas compuestas destinadas a
la confeccion de discos. Compdnese este aparato de
un numero cualesquiera de juegos de cilindros a, ay
b, b, entre los cuales pasan hojas c,cy d, d de longitud
y ancho indefinidos, después de haber sido cubiertos
por una capa de disolvente apropiado contenido en los
distributores e, e. A la salida de los cilindros a y b, las
hojas ¢, cy d, d pasan a otro juego de cilindros/, que
hacen el ensamble y compresiéon después de haber si-
do pintadas con el mismo disolvente por otro distribu-
tor g-. A lasalida de los cilindros 7/, la hoja definitiva,
formada por las hojas empalmadas cy d, pasa al seca-
dor por conducto del transportador.

E. DE MIQUEL.

Eledricidad

Imanes de campo de dinamos y motores

En las lecciones elementales de electricidad se su-
pone, en general, para mayor claridad, que el iméan de
campo de una dinamo o de un motor tiene solamente
dos polos. Sin embargo, en la préactica todos los mo-
tores y dinamos de moderna construccién, salvo las
maquinas de muy reducidas dimensiones y algunos mo-
delos especiales, apropiados a determinadas condicio-
nes, son del tipo ‘multipolar*, o sea de mas de dos
polos.

En realidad, un iman no puede nunca tener mas
de dos polos propiamente dichos; pero pueden combi-
narse varios imanes para formar un conjunto que obre
como un solo iman con cuatro, seis, ocho o cualquier
otro numero par de polos.

Los esquemas 2 a 5 inclusive muestran el desarro-
llo del moderno iméan de cuatro polos, cuyo origen fué
el primitivo tipo de iman de forma de herradura (fig. 1).
La Unica diferencia que existe entre el tipo 1y el tipo 2,
consiste en que las partes del iman alrededor de las
cuales estdn arrollados los hilos de las bobinas, o sea
los nucleos del iméan, estdn en posicion vertical en el
uno y horizontal en el otro. Si se divide el yugo del
iman 2 en dos partes, quedando la una por encima del
devanado y la otra por debajo, se obtiene el tipo 3.

En estos tres tipos de imanes, el centro del paso
del flujo magnético, o de las lineas de fuerza, estd indi-
cado por las lineas punteadas.

Es de notar que, en todos los casos, el flujo que
atraviesa el nucleo de la armadura se divide en dos co-
rrientes, separadas por e! orificio del eje. En el tipo 3
el flujo se divide también en dos mitades, pasando cada
una por una de las dos secciones del yugo; y como que
cada mitad de este yugo dividido lleva solamente la mi-
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lacl del flujo, su secciéon transversal no és sino la mitad
de la del yugo sencillo de los tipos 1y 2,

Si entre los dos polos del iméan bipolar y a igual
distancia de cada uno, se afladen dos nuevos polos con
los nucleos correspondientes, se obtiene el iman de
cuatro polos que representa la figura 4. En este tipo el

rig. 1.—Imén de ceiapo bipolar con ntcleos
verticales.

yugo constituido por el marco exterior debe ser cua-
drado, para que, enfrente de cada uno de sus lados,
pueda colocarse uno de los cuatro polos. Por el examen
de! iman cuadripolar, esquema 4, puede observarse que

Elg, 2.—Imén d< campo bipolar con ntcleos horiaontales.

el yugo y los nucleos de cada uno de los imanes son
mucho mas delgados que en el iman bipolar. Lo mismo
ocurre con el nacleo de la armadura. La reduccion del
«pesor de los nacleos de los imanes no lleva consigo
mreduccion correspondiente en el peso total del apa-
rato, porque el nimero de estos nlcleos es doble. Pero
a reduccion del espesor del yugo y del nicleo del de-
jad o resulta en una diminucién casi proporcional
el pwo de estas piezas, lo que constituye una de las
principales ventajas de la construccién multipolar.

Relaciéon entre el namero de polos

Yy LA seccién transversal

Un razonamiento sencillo permite comprender por-

el aumento dei numero de polos hace posible la

Auccion del espesor del yugo y de los ntcleos de los
‘euanes.

~“Pprtgamos que el flujo magnético total que pasa

(fio os iman de la maquina multipolar

darf 1,200.(KX) lineas de fuerza y que la densi-

j .~NS'idtica sea de 80.000 lineas por pulgada cua-

(6 «">*25) en el yugo, en los ndcleos de los ima-

yen el nacleo del devanado. El flujo se divide en el

corrientes, llevando cada una, de un polo

6(X).0(X) lineas de fuerza: la seccion transversal

del yugo debera ser, por consiguiente, de 7 pulgadas
cuadradas (46 88). La seccion del nucleo de cada
iman deberé ser doble, o sea de 15 pulgadas cuadradas,
y la del nicleo del devanado que ha de llevar 600.000 li-
neas, con la densidad indicada, serd de 7 pulgadas y
media. (Es de notar que, en la practica, la densidad

dd Imén lig. 3

magnética no suele ser la misma en todas las partes del
circuito, aunque en el presente ejemplo se supone que
lo es, para mayor sencillez).

En la maquina de cuatro polos, con un flujo tota!
de 1,200.000 lineas, el flujo que atraviesa cada espacio
de aire y cada par de imanes, sera de 600.0(X) lineas.
Este flujo de 600.000 lineas se divide en dos corrientes
de 300.000 lineas cada una en el yugo y en el nucleo
del devanado.

En la méaquina bipolar el flujo en el yugo y en los
cauces del devanado era de 600.000 lineas; en el caso
presente es de 300.000 lineas; por consiguiente la sec-
cion transversal del yugo podré reducirse a 3 pulga-
das en vez de 7 Vj; la seccion del devanado podréa que-
dar igualmente reducida a la mitad. Lo mismo ocurre
con los nadcleos de los imanes, que llevan 600.000 lineas
en vez de 1,200.000: la seccion de cada uno de ellos
podréa reducirse a 7 '/, pulgadas, en vez de 15.

El esquema 4, trazado para hacer aparecer con
mayor claridad la transicién de la maquina bipolar a la
maquina cuadripolar, no representa un tipo de cons-
truccion habitualmente adoptado; en efecto, en la prac-
tica las méaquinas cuadripolares se construyen general-
mente con yugo de forma circular (fig. 5).

El razonamiento anterior sobre la relacién que

Elg. 5— Tipo moderno con yogo circular.

existe entre el nimero de polos y ia secciéon de los cau-
ces magneéticos, se aplica igualmente a las dinamos y a
los motores que tienen mas de cuatro polos. Siendo
iguales las condiciones de rendimiento, velocidad y
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densidad magnética, las secciones de una maquina de
seis polos son la tercera parte de las de una maquina
bipolar, o las dos terceras partes de las de una maquina
de cuatro polos; las secciones de una maquina de ocho
polos son equivalentes a la cuarta parte de las de una
maquina bipolar, o a la mitad de las de una maquina
de cuatro polos, o, finalmente, a las tres cuartas partes
de las de una maquina de seis polos. Los esquemas 6

riS. 6.—Maéquina d«» Is polos
oqulvtlcnM a] imén flg, S.

t'lg. 7.—Maquina de odio polos
equivalente al iméan (jg. 6.

y 7, trazados a la misma escala que los anteriores, per-
miten una exacta comparaciéon de las proporciones de
los yugos de los imanes y de los nuacleos de los deva-
nados con diferentes niumeros de polos. En todos estos
esquemas, las diferencias de secciéon transversal se ha-
llan representadas por el mayor o menor espesor visible
de las piezas. Por ejemplo, en la figura 4 el yugo apa-
rece dos veces mas estrecho que en la figura 3, para in-
dicar que su secci6on transversal es dos veces menor.
Sin embargo no suele ser asi en la realidad; cuanto
mayor es el nimero de polos, méas corta es la maquina,
medida en el sentido del eje, sin que las diferencias en
el espesor del yugo, de! nucleo del devanado y de los
ndcleos de los imanes, alcancen las proporciones con
gue aparecen en los esquemas.

Dada la reduccién de las secciones transversales y,
por consiguiente, del peso de las maquinas ai aumentar
el nimero de polos, parece que deberia resultar venta-
joso construir todos ios motores y dinamos con gran
nimero de polos, a fin de ahorrar material. Hay, sin
embargo, otras circunstancias que deben ser tenidas en

fig, 8.—r)]t(rlbueidii de let fuerzds mignitlcas,

cuenta, aparte del peso, y éstas hacen que el tipo bipolar
o cuadripolar sea, en general, preferible al tipo multipo-
lar. Sélo se escoge con preferencia la construccién niul-
tipolar cuando la ligereza es una condiciéon esencial del
aparato, para realizar una conmutacién mas perfecta o
para obtener mayores facilidades en el montaje y repa-
raciones del devanado. Por una u otra de estas razones,
las maquinas de grandes dimensiones se construyen en
general con seis o ocho polos.
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Distribucién dk i.as fuerzas dii maoneiizacién

El modo mas sencillo de hacer comprender las re-
laciones magnéticas que existen entre los varios nucleos
de una maquina de varios polos, consiste, sin duda, en
decir que el devanado de cada iman desarrolla un flujo
en el nacleo que rodea el espacio de aire correspon-
diente, el yugo, hacia la izquierda y la derecha, hasta la
mitad del intervalo que lo separa del ndcleo inmediato
y la parte correspondiente del nicleo del devanado. Por
ejemplo, para hacerse cargo de la distribucion de las
fuerzas magnéticas en una maquina cuadripolar, debera
uno imaginarse este aparato cortado en cuatro porcio-
nes iguales (fig. 8), magnetizadas cada una por el iman
que forma parle de ella.

También puede admitirse que cada par de polos
constituye un iman y que los varios imanes, conectados
por sus yugos, comparten igualmente los cauces de
conexién. Esta hipotesis, sin embargo, no es tan légica
como la primera, porque el flujo que existe en cada
nacleo se divide entre los dos nucleos kimediatos a
aquél, de modo que todas las partes del conjunto en-
tero estdn «vinculadas» entre si magnéticamente, lo
mismo que mecanicamente.

Freno electromagnético

para transmisiones

Sabido es el peligro que existe en toda fabrica, ta-
ller, etc., etc., en lo que a las transmisiones concierne, y
la imposibilidad casi absoluta de remediarlo o de evi-
tarlo. La mayoria de las veces, a pesar del mucho inte-
rés que se toma en emplear aparatos y dispositivos que
eviten el que algun trabajador caiga en peligro entre las
transmisiones o sus érganos, siempre hay que lamentar
alguna que otra desgracia. Estos dispositivos que se

p \
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emplea, si bien disminuyen algo e! numero de ocasiO’
nes, no constituyen un método enérgico en que se pue-
da tener gran confianza.

En la generalidad de los casos, semejantes dispositi-
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vos deberian ordenarse de suerte tal que al surgir un
peligro pudiera frenarse por completo e inmediatamen-
te la transmisién, a fin de reducir el dafio probable
en lo posible, o bien evitarlo.

Desde época reciente y debido al incremento que
la electricidad estad tomando, casi todos los talleres
o fabricas tienen sus transmisiones accionadas por
motores eléctricos, se ha estudiado una forma de po-
der frenar la transmisién motriz con arreglo a las
condiciones expuestas de antemano. Estudiando la for-

P N
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ma, o los métodos por que puede obtenerse esto, se
observa que, para originar un paro rapido de un eje
de transmisién accionado por motor eléctrico, puede
echarse mano de:

Hemos indicado que es mas sencillo e! medio de
desconectar el motor y frenar la transmisién simulta-
neamente. Sin embargo, este medio no es mas reco-
mendable. Es preferible frenar la transmision y el mo-
tor al mismo tiempo.

Si se trata de corriente continua, eso se obtiene fa-
Gilmente colocando en corto circuito el inducido del
motor, mediando antes una resistencia apropiada al
caso.

Por el contrario, si se trata de corriente alterna, ya
no es tan facil su preparaciéon. En estos casos, se dota
al motor de su eje prolongado por los dos extremos; en
uno de ellos se coloca la polea motriz y en el otro se
dispone un freno mecanico pero eléctrico, que actle
directamente sobre él.

Dividiremos nuestro estudio, pues, en las siguien-

tes partes:
1. “ Freno en la transmisién;
2. ' Freno en el motor.

I. Freno en la transmision

« Consta de una polea partida por la mitad, Illamada
polea de freno, de unos 500 n de diametro, dos plan-
chas de freno, palanca de freno con su correspondiente
peso graduable de accion, dispositivo de desamarre
electromagnético, conmutador y dispositivo de libre
circulaciéon con aro de mano. A este aparato le corres-
ponde también el acoplador a distancia, ni“nético.

El esquema de su conexién lo constituye la figura I,
en la que también se ve que este dispositivo de cone-
xién a distancia puede asimismo considerarse como un
protector magnético. Cuando el carrete de fuerza z es
accionado por la corriente, se cierra el circuito de la
corriente del motor sobre los contactos /i, y n,. Al

1. “ Freno en el motor;
2. " Freno en la transmisién motriz;
3. ° Freno en la transmisién motriz y en el motor,

o desacoplo del motor.

La primera forma de originar el paro, debe dese-
charse por completo, por el peligro que existe de que,
al frenar Unicamente el motor, caiga la correa que va de
su polea a la transmisién, perdiendo entonces todo el
efecto del freno sobre la misma. Por tal causa se ha
desechado este sistema, y por el contrario se ha perfec-
cionado Yy llegado a un sistema préactico de freno que
frena la transmisién y al propio tiempo desconecta el
motor. Segun las necesidades de la industria, sin em-
bargo, existen motores, como los llamados motores de
marcha rapida, en los que, como es facil comprender,
mafuerza casi total que hay que frenar es la que existe
en el giratorio del motor, y si se empleara con ellos el
medio propuesto de frenar la transmisién y desconec-
fsr el circuito, el motor necesitaria un freno en la
fcansmision bastante poderoso, a fin de conseguir el
paro rapido, pues la relacién de poleas en esta clase de
motores es considerable y muy digna de tenerse en
cuenta.

Para estos casos empléase el freno en la transmisién-

al mismo tiempo se desconecta el motor. Puede
«mbién emplearse el freno en la transmisién y el mo-
pero es mas sencillo el primer sistema. Se com-
prende la necesidad de proceder de este modo, tenien-
u presente que el trabajo existente en las masas esta
en proporcion del cuadrado de la velocidad.

faltar entonces la tension, se vuelve a abrir otra vez este
circuito. Por medio del carrete de méaxima X se acciona
también un desconectador rapido de la corriente mo-
triz, cuando se origina una sobrecarga en su marcha.
Los carretes 'y sirven como fuelles, para apagar las chis-
pas que se producen en el funcionamiento del conjunto,
en los contactos de interrupcion.

Ademas de los contactos de minima y maxima, exis-
ten otros, en cantidad variable, v, que también sirven
para establecer el corto circuito y hacer funcionar el



172 El

protector, verificando su caida y por lo tanto su accién
de freno. Accionando estos contactos se desconecta el
motor, y por los contactos r y s se acciona el electro-
magneto a del freno de la transmision. Este alza enton-
ces el gatillo sobre el que descansa la palanca de freno;
el freno cae entonces, y, en su consecuencia, acto con-
tinuo el magneto, con la ayuda del conmutador 0, es
desconectada (véase fig. 3).

Al volver a intercalar la. marcha, debe dejarse en
libertad el freno y colocar el aparato de puesta en
marcha, en el punto muerto.

A fin de evitar una falsa maniobra, se ha dispuesto
un cierre eléctrico, el cual Unicamente permite otra vez
la conexién, luego de estar todo en orden. El carrete de
fuerza del protector se halla provisto de una resistencia
W, calculada de tal suerte que Unicamente necesita una
pequefia parte de corto circuito para ponerse inmedia-
mente en accion.

Esta corriente necesaria puede Unicamente tener co-
municacién por medio del botén de presion e, pero
s6lo si el conmutador fue puesto antes en el punto
muerto, pues de otro modo la corriente no pasa por
los contactos de cierre p.

Si el freno no se pone en libertad cae el protector
otra vez, luego de dejar el botén de enchufe, porque el
circuito no se cierra, por estar abierto el conmutador o.
En su consecuencia, el motor no puede ser puesto otra
vez en marcha sino después de libertar el freno y con-
mutar la corriente en 0.

El momento de giro del freno normal, representado
en la figura 3, es de unos 25 kgs.

El tiempo necesario para parar la transmisién puede
calcularse por medio del trabajo existente en ellay en
las masas en movimiento, admitiendo un retardo regu-
lar. Si bien los rozamientos también ofician de freno,
es preferible omitir estos retardos en el calculo.

Si, de resultas de! calculo, sucede que el paro total
no tiene efecto sino al cabo de 5 o 6 vueltas de la trans-
misién, se procederé a la colocacién de otros frenos en
la transmisiéon, acoplados todos entre si.

La conexion de los carretes de los otros frenos a,
estd en paralelo con el carrete del freno primero, y el
cierre dispuesto de tal forma, que primero se deje en
libertad los deméas frenos y luego, al poner en liber-
tad el principal, se establezca la conexi6én con el pro-
tector.

Esta instalacion puede apreciarse también en el cua-
dro figura 1. En esta figura, la letra tindica la resisten-
cia en paralelo que sirve para proteger el magneto a.

1. Freno en el motor

Hemos dicho ya que es imprescindible (sobre todo
en motores rapidos) frenar el inducido de dicho motor.
Hemos indicado también el modo de efectuar dicho
frenado cuando se trata de un motor de corriente con-
tinua, lo que se efectia estableciendo el corto circuito
en su inducido, como podemos apreciarlo en la figu-
ra 2. En lugar del freno de resistencia e, puede usarse
una parte de la resistencia de arranque g.

Tratdndose de motores de corriente alterna, se ins-
tala un freno de plancha, magnético, cuya magneto de
freno se conecta en paralelo con los bornes del deva-
nado fijo del motor, obteniendo con ello que el freno
se abra cuando se cierra el circuito, y se cierre al abrir-
se el mismo.
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El esquema de conexién de un motor para corriente
de campo magnético giratorio, es el que representamos
en la figura 2, analogo, como se ve, al empleado en la
corriente continua, puesto que tanto los magnetos, como
ios botones de presién, constrayense con arreglo a la
corriente de una fase (monofasica).

Para los botones de presién, se recomiendan las cu-
biertas de hierro fundido. Estos botones se construyen
para accionarlos a mano (con muelles flojos), o con
los pies (con muelles fuertes).

SANTIAGO LOPEZ TAFIAS.

Disposltitfo automatico para la puesta en tierra

de los conductores eléctricos rotos

Consiste este dispositivo, ideado por Déthioliaz, en
un simple muelle en espiral plano a (figs. ! a 3), de
acero templado, calzado en un eje metalico b, soporta-
do por dos aisladores c.

Figs.l y2.— Vista lateral y de trente del dispositivo, sistema Détblollaz.
para la puestaen tierra antomitica de losconductores eléctricos rotos.

El extremo libre posee un contacto e y una lamina
flexible g, a la que va fijo el extremo del hilo transver-
sal. Esta lamina, que puede seguir, sin gran fatiga para
el metal, las variaciones de flecha del conductor, permi-
tird al enganche de éste trabajar siempre a traccion, lo
que conviene mejor a su rigidez.

El dispositivo funciona como sigue;

Cada extremo del conductor transversa! va fijo a un
muelle, que, por tal motivo, se halla tirante en las con-
diciones determinadas. Si el conductor se rompe, los
dos muelles se sueltan bruscamente, arrastrando cada

Fig. 3.—VIiU en plante del dlepoflllvo Détblollaz.

uno de ellos el cordén adaptado a él, y van a dar en el
contacto f, conectado a tierra. Si ésta es poco resisten-
te, los trozos rotos seran inofensivos.

El muelle estd shuntado por un cable de cobre des-
nudo z, muy flexible. La presencia de esta especie de
bobina de auto no introduce, pues, ninguna alteracién
en las lineas.

Una pequefia capota k impide que el muelle sea
obstruido por los hielos.



sea

El Mundo CIiENTInco— Inventos Modernos 173

Repetidos ensayos han permitido observar que los
esfuerzos laterales provenientes de la accién del viento
sobre el alambre, tienen poco efecto sobre el muelle;
las espiras no necesitan, pues, guias laterales.

Calculo del resorte

El muelle se determina de manera que su menor
tensién, correspondiente a la flecha méaxima del con-
ductor, sea tal que la duracién de su cierre de puesta
en tierra sea inferior al tiempo que invierte, a! caer, el
trozo roto, para entrar en contacto con los alambres
que ha de proteger.

Al cerrarse, el muelle no ha de vencer sino la iner-
cia del trozo de hilo que arrastra. Para determinar el
tiempo que invertird en cerrarse, conviene, pues, a fin
de colocarse en las peores condiciones, admi ir que la
'Otura se produce en el enganche establecido al otro
lado de la travesia; en una palabra, débese contar con
que el muelle ha de arrastrar la longitud toda del con-
ductor.

Bolémetro para la medicién de las corrientes
telefénicas utilizadas en radiotelegrafia y

radiotelefonia

Este aparato, ideado por Bela Qati, y que represen-
tamos esquematicamente, permite medir intensidades

La primera maquina de vapor utilizable para distin-
tos objetos, fué ideada por Watt en el afio 1768, pues,
si bien antes se utilizaba ya el vapor, su forma de em-
pleo era bien distintay no daba resultado alguno préac-
tico. Poco después se entr6 de lleno en la mejora de
las condiciones de estas maquinas a medida que las
necesidades lo exigian, y formé su estudio un ramo de
la ciencia y de la técnica, ramo que quizas sea el que
mas se ha estudiado y el mas perfecto hoy dia. Para
tener una idea de la marcha de los estudios, basta com-
parar las cantidades anotadas en el cuadro siguiente;

f inggi?ji Méquinai decxpansidr
«tbon did idid 1did Id{d triple
KcegrLlJt

ooft)ear{tll'ii e o en en en en en on
HP. en

1700 1700 1001 1804 1800 1870 1800 1804
Wnil) () (fvm)  WAI) (Uit

14 4 3 2 1 0.8 06 05

Ahora bien; con todo y haber esta gran diferencia,
la maquina de vapor, aun en su mejor construccién
moderna y su perfecta instalacién, con todas las bue-
nas circunstancias que deben rodearla, es el aparato
<jue funciona en peores condiciones tedricas, puesto
que una instalacién de esta clase, por bien hecha y
olen construida que esté, no aprovecha sino del 15
3l 20 por 100 de la fuerza calorifica teérica riel mate-
rial de combustién que se emplee.

de corriente de alta frecuencia, de algunos microampe-
rios hasta 1 amperio.

Encerrado en una caja transportable de madera, se
compone de dos carretes de reactancia D D, dos reos-
tatos de cursor R R, dos bolémetros B B, un galvané-
metro S, sensible al microamperio, y dos elementos de
acumulador A A.

Por el método de las substituciones con resonancia,

Esquema del balémetro tlsiema Bela Oatl.

se puede determinar la resistencia efectiva, la autoin-
duccion, la capacidad y el aislamiento.

Se puede medir asimismo la radioactividad de una
sustancia colocada sobre un condensador aislado por
aire.

También puede determinarse con este aparato el
amortiguamiento de las lineas telefénicas y las curvas
de resonancia de las diversas fuentes de corriente.

S. ANDREU, Ingeniero.

Funcionamiento de una maquina de vapor

El agua en ebullicién produce el vapor, y recogido
éste en condiciones adecuadas, forma la presién del
mismo. Este vapor bajo presion, es introducido en una
camara cerrada, que recibe el nombre de cilindro y en
cuyo interior se desliza, empujado por la presién del
vapor, el émbolo del cilindro.

Para dar una clara idea de una maquinay sus par-
tes esenciales, bastard el dibujo esquematico figura 1.
En él podemos apreciar el cilindro de vapor A, en
cuyo centro (en esta posicién) se encuentra el émbolo
K, cuyo vastago L se une en C, por medio del mangui-
to b, al brazo de la biela D, la cual hace girar el cigte-
fial G, arrastrando consigo el volante H.

Muchas maquinas llevan montada sobre el mismo
ciguefial una polea P, que es la que transporta la correa
de transmisién de fuerza al lugar destinado, o transmi-
sion.

Montada sobre el mismo cigiiefial, va una excéntri-
ca g, cuyo véastago 0 se halla unido, en m, a una plan-
cha g, destinada a abrir o cerrar alternativamente la
entrada del vapor en el cilindro. Toda esta disposicion
es la que se llama distribucién de! vapor.

Por mediode unasimple transmisién, se engendraun
movimiento de rotacién en el regulador R, cuyas bolas,
en su ascension (por la fuerza centrifuga) o ensancha-
miento, arrastran el juego de palancas R, abriendo o ce-
rrando la entrada del vapor, o sea el paso del mismo
por la valvula S y su entrada en la caja de distribucion.

Como quiera que parte del vapor se enfria en e
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cilindro de trabajo A, y esta agua podria ocasionar un
entorpecimiento en la marcha de ia maquina, existen
en la parte inferior del cilindro las llamadas purgas, o
sea los orificios u Vv, con sus correspondientes grifos de
paso, que permiten sacar el agua que en el interior del
cilindro se acumula. EIl cilindro se halla cerrado por

tn
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no se le dejaba llegar a la expansién total. Esta expan-
sién total la verificaba el vapor luego de salir de este ci-
lindro, del que pasaba al otro, llamado de baja presion,
en el cual se verificaba la total expansién.

Se ha construido y construye otras maquinas en que
la expansién del vapor se efecta en tres o mas cilin-

Fig. 1.—Ten»ién.

una plancha e de fundicién en su parte trasera y otra
gue lleva el prensaestopas d en la parte delantera.

Muchos cilindros se construyen con el llamado
manto de vapor t.

Este consiste en una cubierta protectora del cilin-
dro, y en el espacio que deja esta cubierta con el cilindro
propiamente dicho, se hace circular vapor caliente, que
puede muy bien ser el mismo que la maquina aprove-
cha, con el fin de no permitir un enfriamiento del cilin-
dro, y con ello la mayor condensacién del vapor de
trabajo.

El tubo a es el denominado tubo de expulsién. Se-
gun las maquinas, este tubo va directamente a la atmos-
fera, a un condensador (maquinas de condensacién) o
a otro cilindro adecuado (maquinas de doble, triple, etc.
expansion). La marcha del vapor se indica por las fle-
chas en el dibujo, y facil es con estos datos compren-
der el funcionamiento, en principio, de una maquina de
vapor.

Modernamente, se ha construido maquinas de vapor
en que el vapor, a ia salida del cilindro, no era expul-
sado todavia de la maquina, sino que se aprovechaba

-1

Flg, 2.

en otro cilindro de dimensiones apropiadas y construc-
cion adecuada. Estas maquinas tenian, pues, por objeto
aprovechar toda ia presion del vapor y transformarlo en
fuerza. Para ello se disponia de un cilindro Illamado
cilindro de alta presién, de pequefias dimensiones, don-
de se utilizaba la primera fuerza del vapor, es decir, que

dros. Estas son las de mejor utilidad préctica, desde el
punto de vista econémico, para grandes fuerzas. De
aqui proviene el nombre de maquinas de doble, triple,
etcétera, expansion.

Una de las partes de la maquina méas digna de estu-
dio es su distribuciéon del vapor. Seria una tarea largui-
sima el dar a conocer aqui los distintos sistemas de
distribuciéon que existen. Nos limitaremos Unicamente
al conocimiento de la distribucién llamada Rider.

Esta, que se construye de distintos modos, en su
parte esencial consta de una plancha sencilla de distri-
bucién, de forma trapezoidal (fig. 2), que efectia su
movimiento longitudinal gracias a los vastagos y excén-
tricas unidas al cigtefial. Sobre éste se apoya otra plan-
cha, destinada a abrir o cerrar la expansiéon del vapor
adelantada o retardada y cuyo movimiento es también
accionado por su correspondiente excéntrica.

Esta distribucion se usa mucho en las locomoéviles
y en multitud de maquinas de vapor.

Por su especial disposicién puede acoplarse esta
segunda plancha al regulador de la maquina, y de for-
ma tal que, adelantando o retardando la expansion del
vapor, se consigue la marcha regulada de la maquina
motriz.

Flg- 3.

Esta distribucién se construye también de otros
modos, si bien siempre con la misma base. La figura 3
muestra una de estas formas de construccién distinta.
En ella el vastago superior, en lugar de poseer también
el movimiento longitudinal, lo tiene giratorio, utilizando
un paso de rosca muy ancho, que hace las veces de
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valvula de roce. El vastago inferior es accionado por
movimiento longitudinal. Esta disposicién, sin embar-
go, no ha tenido la aceptacién de que goza la primera-
mente indicada.

En lo referente at calculo de las maquinas de vapor,
no repetiremos aqui lo ya tratado en otro lugar de nues-
tra Revista (véase las pags. 1a5y 177, tomo 1, afio 1912),
habiéndonos limitado a dar a conocer algo referente a
las maquinas de vapor que tantos huecos han llenado
en la industria.

En cuanto al conocimiento de los sistemas de dis-
tribucién de vapor, no pasaremos sin anotar aqui la
distribucion de valvulas, sistema éste que ha dado mu-
cho que hacer en tiempos modernos, y que se cree
llegado ya al sumo grado de perfeccionamiento. Este sis-
tema, estudiado en las pags. 65 a 68, tomo I, es actual-
mente empleado en todas las maquinas modernas de
grandes potencias. Por haberse también publicado, no
podemos entrar aqui en pormenores acerca del mismo.

En cuanto al origen u obtencién del vapor hacemos
también mencién en la padg. 173 (Suplemento) tomo |,
en el cual se publicé una caldera de vapor adecuada
perfectamente a la maquina de vapor que vamos a des-
cribir.

Maquina de vapor de 20 HP.

Diametro, 225. Recorrido, 350. Revoluciones, 155.

La cAmara central y el modelo desmontable que van
en este nUmero representan la propia maquina, siendo
la primera el dibujo de construccién y montaje de la
misma, con sus medidas correspondientes. Gracias a la
explicacién dada al principio de este articulo sobre el
funcionamiento de una méquina de vapor, facil nos sera
comprender la misma con el modelo desmontable y la
leyenda que le acompafia. Sin embargo, para no dar
origen a dudas que pudieran presentarse, describire-
mos aqui dicho modelo desmontable.

La maquina que en él presentamos es de un cilin-
dro, tipo vertical-invertida (marino), con regulador aco-
plado a la distribucién Rider, en el vastago de regula-
ciéon de la expansion. Cilindro con manto de vapory,
volante y polea de transmisién juntos, en una pieza. El
vapor de trabajo entra en la caja de distribucién 5 por
un tubo adecuado, y pasa, por los canales de la distri-
bucién 4, a la caja o cilindro de trabajo 2, entre cuyas
paredes 9 y la envoltura 27 se encuentra .el manto de
vapor, que se desliza por la caja circular 8, en comuni-
cacién ésta con la 6 de la tapa del cilindro, cual tapa, a
su vez, lleva en ei centro el orificio 7, para el engrase
del cilindro.

La distribucién es del sistema Rider y la forman
las piezas 11 y 12, unidas por los vastagos 13 a sus ex-
céntricas correspondientes 17, las cuales reciben Ia
fuerza motriz del eje o ciguefial 42.

El émbolo 36, construido en la forma que ya hemos
estudiado tantas veces, con sus anillos de roce, va unido
al vastago 38, que lleva en su otro extremo la cabeza 37,
Unida a él por medio de una cufia dispuesta al efecto.
Esta lleva su unién al vastago o eje-manguito 33, que
forma parte de la biela 32, en cuyo opuesto extremo se
abraza al eje motor de la maquina. Montado este eje
Sobre los tres cojinetes 16, lleva sobre si las excéntricas
de la distribucién, y el pifién de engrane con el 21 del

regulador, en la caja 20, por un extremo, y al otro lleva
el volante, que, como hemos dicho, hace también las
veces de polea motriz 39, cuyos brajos 35 van unidos a
la caja central 34, que por medio de cufias adecuadas
se fija sobre el eje.

El armazén total de la maquina estad constituido por
una s6lida columna de hierro 15, qge en su parte supe-
rior lleva montado el cilindro y la caja de distribucion
y se apoya fija en un pie de fundacién 10, que soporta
a su vez los cojinetes 16. Estos cojinetes tienen a su
alrededor una canal 18, receptaculo para aprovechar el
aceite de engrase sobrante.

La regulacién de la marcha se efectia por medio de
la transmisién de palancas 24 vy el aro de roce 23, uni-
do a un regulador de los llamados de fuerza centrifuga,
accionado por el pifién 21, que esta unido al vastago 22
del regulador 1.

Con los datos apuntados creemos hay lo suficiente
para conocer por entero estas maquinas.

En la lamina central se nota una pequefia variacién
en el volante, pues, a fin de obtener un desmontable
algo méas apropiado, se ha cambiado el volante, en lo
referente a la masa, tomando el ancho por didmetro,
obteniendo el volante que en nuestro desmontable pre-
sentamos. Este cambio ha originado una variacién en
el z6calo o pie de fundaciéon de la maquina, variacién
facil de distinguir y que, a la vez, nq representa cambio
importante, ni influye en nada sobre la marcha de la
magquina.

SANTIAGO LOPEZ TAPIAS
Ingeniero Ey M.

Mecanica

Clasificacion de los motores

de petroleo

La variabilidad de la composicién quimica del pe-
tréleo ha determinado la creacion de numerosos tipos
de motores apropiados para el mejor aprovechamiento
de la fuerza motriz resultante de la combustion de
aquel liquido, bajo las distintas formas en que se en-
cuentra. En la disposicién adoptada para realizar la va-
porizacion de lacarga de petréleo y su mezcla, en las
proporciones debidas, con el aire necesario para la
combustién, aparecen principalmente las particularida-
des que diferencian los varios tipos y permiten clasifi-
carlos en distintos grupos. La volatilizacion y la mezcla
del petréleo con el aire se obtienen por uno u otro de
los procedimientos cuya forma de aplicacion aparece
en los esquemas (figuras 1 a 6.)

En la maquina figura 1, el combustible liquido es
dividido por un chorro de aire, que lo alcanza en angu-
lo recto bajo una presion de 10 a 25 libras, penetrando
la mezcla en forma de lluvia finisima en la cadmara de
vaporizacion. En esta cAmara penetra lateralmente, du-
rante el golpe de aspiracién, una nueva cantidad de ai-
re previamente calentado, completdndose la volatiliza-
cion del combustible y entrando seguidamente la mez
cia en el cilindro, donde tiene efecto la compresion y
la explosisién.

Este motor no puede ponerse en marcha sin que el
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vaporizador sea previamente calentado, a no ser que se

emplee para el arranque una esencia volatil, como la
gasolina. Unavez en marcha la maquina, el calor de
los gases de escape basta para mantener en el vapori-

zador una temperatura suficiente.

Los esquemas figuras 2 y 3 representan tipos de va-
porizadores apropiados para la utilizacién de aceites
minerales densos. La volatilizacién del combustible se
obtiene proyectando el liquido sobre una serie de ale-

tas dispuestas en la cdmara de vaporizacion. En la
figura 2, los vapores son arrastrados por toda la co-
rriente de aire que atraviesa el

vaporizador durante e! golpe anHmv

de aspiracion; en la figura 3, lita MiHiiitia

s6lo una fraccién del volumen ul

de aire pasa por el vaporiza-
dor; la mayor parte del mismo
penetra directamente en el ci-
lindro por una valvula indepen-
diente.

E! mecanismo de los siste-
mas representados por los es-
quemas 4 y 5 es de extrema
sencillez. En la fig. 4, el com-
bustible es proyectado en la
camara de vaporizacién, que,
antes del arranque, recibe del
exterior la cantidad de calor
necesaria' para elevar su tem-

Inventos Modernos

te un orificio muy pequefio, y proyectado en foniia
de finisima lluvia sobre una prolongacién del bulbo,
penetrando en parte en el interior de éste. Esta dispo-
sicion permite hacer variar mucho la cantidad de com-
bustible que forma la carga.

En la figura 6, el combustible es proyectado direc-
tamente en el cilindro por un chorro de aire bajo pre-
sién. La direccion de esta corriente de aire es tal que
una porcién importante del combustible penetra en
una camara caliente o se divide al chocar contra una
placa caliente. En este caso, la admision del combusti-

ble esta regulada de modo que
empieza un poco antes de que
el piston llegue al final del gol-
pe de compresién; con esta dis-
posicion desaparece completa-
mente el peligro de explosién
prematura. Es posible realizar
un grado de compresién mu-
cho mas elevado que en los
casos anteriores, y como que
el combustible se consume gra-
dualmente, a medida que se
mezcla con el aire comprimi-
do, el ciclo térmico resulta con-
siderablemente mejorado para
todas las condiciones de carga.
Este tipo de motor puede con-
siderarse como una transicién
entre los tipos anteriormente
sdescritosylos del grupo Diese!.

Flgs lae — Vailai disposicloma adapladas para la vaporizacién de la carga y mezcla de >us elemcntoa.

peratura hasta el grado de incandescencia; cuando el
motor estd en marcha, latemperatura de incandescencia
se ma itiene automaticamente en el vaporizador por efec-
to de la compresion y la combustién. Durante la com-
presién, el aire penetra con gran velocidad en la cama-
ray se mezcla con los vapores contenidos en ella, de
modo que, al llegar el émbolo al término de su carre-
ra, la proporcion de los elementos de la mezcla y la
temperatura de ésta son apropiadas para la explosién.
La temperatura de las paredes de la .cAmara debe ser
suficiente para que, por su contacto, la carga se encien-
da sin descomposicion del combustible.

El método de introducciéon del combustible es algo
diferente en la méaquina figura 5. El liquido es introdu-
cido en la cAmara bajo presién por una bomba median-

La eficacia térmica de aquellos motores, con excep- <
cion de la del ultimo tipo descrito, es inferior a la de_
los motores de gas. El procedimiento de vaporizacién
ofrece en ellos derlas dificultades, que no permiten
mejorar su funcionamiento; en todos, el aire debe
ser calentado previamente hasta cierta temperatura, pa-'
ra que la maquina pueda ponerse en marcha. Este pro*.i
cedimiento es rudimentario; en efecto, al ser calentada
la carga, su peso disminuye, y con él la capacidad de
ia maquina; ademas, la compresién es limitada por el
peligro de explosiéon prematura, debida al aumento de
temperatura resultante de la compresion. La necesidad
de calentar el vaporizador o emplear la gasolina es
también un inconveniente serio.

El tipo figura 6 es preferible a los otros, salvo que
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es mas complicad6 y requiere también calentamiento
previo. En los modelos figuras 1 a 5, la regulacién es
dificil y s6lo posible dentro de estrechos limites, ya
que, con cargas pequefas, la mezcla deja bruscamente
de hacer explosion, cualquiera que sea la temperatura
a que se la someta, cuando la proporcién de combus-
tible contenido en ella cae por bajo de cierto limite. El
consumo medio de combustible en estos motores (figs.
1a5) es aproximadamente de 1 libra por caballo-hora,
lo que corresponde a una eficacia térmica de 15 por 100.
Se ha intentado realizar presiones mas elevadas redu-
ciendo la temperatura del cilindro por medio de inyec-
ciones de agua hechas durante el periodo de compre-
sién. Este procedimiento, que ha permitido, en efecto,
hacer retroceder considerablemente el limite de la com-

Fig. 7.—Posicidn de lu piezas de le miqulna ea el'momento de la
Introduccién del combustible en i cdmara de vaporizacion.

presion, se aplica en algunos motores con vaporizado-
res de bulbo caliente.

Grupo Diesel

El motor Diesel es hoy muy conocido en todo el
mundo, habiéndose generalizado su empleo en todas
partes desde la expiracion de las patentes que limitaban
el derecho de construirlo.

Este motor ofrece los siguientes caracteres: Durante
el golpe de compresion, el cilindro contiene solamente
aire, cuya presion llega a 450 libras por lo menos, ele-
vandose latemperatura por efecto de dicha compresién
lo suficiente para determinar la inflamacién del liquido
inyectado (al menos 1,000" F). Al terminar el golpe de
compresion, el combustible es introducido gradualmen-
te mediante una corriente de aire proyectada con una
presiéon superior en 250 libras aproximadamente a la
del cilindro. Esta corriente de aire bajo presion reduce
el combustible a particulas finisimas 'y lo arrastra, asi
dividido, al cilindro, donde se mezcla con el aire jcom-
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primido y calentado ya mencionado, se volatiliza y se
enciende inmediatamente.

El proceso de la inyeccion del combustible estd re-
gulado de tal modo que la combustiéon se produce sin
explosién ni elevacién brusca de la presién, continuan-
do durante una parte del golpe de expansién, corres-
pondiente aproximadamente al 10 por 100 del recorri-
do total del émbolo; de este modo la produccién de
calor se realiza con una presién aproximadamente cons-
tante durante el periodo de admisién. Ya que las con-
diciones reinantes en toda la masa de aire son adecua-
das para la inflamacion y la combustién, existiendo
ademads en ella un sobrante de oxigeno, la oxidacién
del petréleo se realiza de una manera continua, aun con
el maximo de carga, antes de que las particulas de com-

\ij

/

Fig. e.—Posicion de lu piezas de Is luiqulns si Iniclirse Is entrtds
del combustible en el cilindro.

bustible puedan alcanzar las superficies circundantes.
En estas condiciones, la combustién es tan completa
que no llegan a formarse depodsitos de carbéon en las
paredes del cilindro, y a la expulsion de gases no
acompafia humo ni olor.

El consumo del motor Diesel es, por término me-
dio, inferior a '/« libra por caballo-hora, correspon-
diente a una eficacia térmica del 30 por iOO o méas. Esta
economia de combustible es una de las principales ra-
zones, pero no la Gnica, de! favor de que goza actual-
mente el motor Diesel.

Como que la compresién del aire sin mezcla de
combustible puede, elevarse hasta un grado correspon-
diente a la temperatura de incandescencia, la mayor
parte de los combustibles liquidos pueden emplearse
sin otros accesorios que el compresor auxiliar que su-
ministra el aire de inyeccion en el cilindro y alimenta
la bomba y el inyector de combustible. Este compresor,
sin embargo, no sustituye la bomba de agua de circu-
lacién, que es necesaria en este tipo como en todos los
demas.
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El motor Diesel es apropiado para funcionar con el
ciclo de doble golpe, ya que el aire basta para asegurar
la limpieza del cilindro sin pérdida posible de combus-
tible y sin que sean de temer retornos de llama.

El esquema (Sg. 7) muestra la posicién respectiva
de las piezas del motor en el momento en que unacan-
tidad determinada de combustible, proporcional a la
carga, es proyectada por la bomba 0 en el espacio s de
la camara de inyeccién c, estando cerrada la valvula N.
El espado S estd continuamente en comunicacién con
el depésito de aire T, que el compresor de dos tiem-
pos A mantiene lleno de aire bajo una presién que va-
ria de 750 a 1,000 libras. El petréleo, para penetrar en
el espacio S, debe, por consiguiente, vencer esta eleva-
da presién, lo que, dado el reducido volumen del mis-
mo, requiere una regulacion muy perfecta de la bomba.
Puesto que el combustible y el aire inyectado entran
en contacto mientras la valvula N se halla todavia ce-
rrada, es evidente que lacamara C y el aire introducido
deben estar completamente frios, para prevenir el peli-
gro de explosiones prematuras, asi como la formacién
de depésitos debidos a la evaporacion parcial del com-
bustible introducido.

El esquema figura 8 representa la méaquina en el es-
tado en que se encuentra al principio del periodo de
inyeccion, que-empieza al abrirse la valvula N, la cual
regula simultdneamente ia admisién del combustible y
la inyeccién de aire en el cilindro. Con todas las car-
gas, las alternativas de aperturay cierre de la valvula N
permanecen invariables, es decir, que el periodo duran-
te el cual la valvula est4 abierta es constante; la canti-
dad de combustible inyectada durante este tiempo varia,
naturalmente, con la carga.

Para que este proceso pueda verificarse satisfacto-
riamente, es necesario que la presion del aire inyectado
crezca con las cargas de la maquina, esto es, con las
cantidades de combustible que debe inyectarse. Se re-
comienda como mas favorable un aumento de presion
de 250 libras desde la carga minima hasta la carga ma-
xima. Puesto que la compresién existente en el cilindro
es constante para todas las cargas, la necesidad de au-
mentar la presion del aire inyectado es debida, induda-
blemente, a que se requiere mayor presién para acele-
rar la entrada de la mayor carga de petrdleo y dividirla
en finas particulas. Pero, por otro lado, este aumento
de presiéon no debe exceder del limite sefalado, a fin
de no determinar un enfriamiento que baste para impo-
sibilitar la inflamacién cuando se emplean cargas pe-
quefias.

En resumen, los caracteres esenciales del motor
Diesel son las siguientes: El aire es comprimido antes
de mezclarlo con el combustible, lo que permite reali-
zar una crecida compresion, al mismo tiempo que un
ahorro de combustible. La explosiéon se produce en el
momento debido, con seguridad y sin empleo de un
mecanismo especial. EIl motor puede funcionar econ6-
micamente con cargas variadas, y estd bien adaptado al
ciclo de dos tiempos; puede, ademds, funcionar satis-
factoriamente con distintos hidrocarburos.

Para completar esta descripcién, hay que sefalar
también, después de las cualidades del motor Diesel,
los caracteres especiales del mismo que puede conside-
rarse como desfavorables, o que limitan sus aplicacio-
nes. Exige su construccién un alto grado de habilidad
técnica y su coste es elevado, comparado con el de

otros motores. Su peso por caballo es mayor que el de
casi todos los demas tipos, y, por este motivo, es inade-
cuado para ciertos objetos; por ejemplo, la propulsién
de vehiculos automdviles. La variabilidad de la presion
para la inyecciéon de aire, lleva consigo cierta complica-
cion del mecanismo, que obliga al maquinista a una
vigilancia méas cuidadosa. Para el arranque, el motor
necesita la intervencién de aire bajo una presion
de 1,000 libras aproximadamente; la potencia de cada
cilindro es estrictamente limitada.

Todas estas particularidades son verdaderos incon-
venientes inherentes al motor Diese!, a pesar de lo que
aseguran ciertos entusiastas; pero es justo reconocer
que los estudios experimentales que se llevan a cabo
continuamente por parte de los constructores, tienden
al mejoramiento de este motor y daran, sin duda, por
resultado la creacién de un tipo mas perfecto, del que
quedaran eliminadas las dificultades sefialadas antes.

J. CONTRERAS RUIZ, ingeniero.

Nuevo motor de combustiéon interna

El motor de que vamos a hablar en este articulo es
el del sistema Dingler.

Este motor, que presenta una disposicion intere-
--T
rig. Corte esqueitiitlco de U distribucién del motor sistema Dingler.

A; bomba para el combustible; B, valvula de aiplracidn; C, valvula de rechs.
zo; E, dedo Inmovllizador; P, tornillo regulador del juego de levas.
O, regulador; H. leva Inclinada; 1, tobera; K, pulverizador; L, ante-
camara para el combustible; M, tornillo contralador del rendimiento de
la bomba; N, canal del aire de Inyeccién; P, canal del alce conpiiraldo;
Q, valvula de mezcla; K. valvula de escape

sante en su distribuciéon, funciona segun el ciclo de
Diesel, que comprende, conforme se sabe, los cuatro
siguientes tiempos:

Primero: Aspiracién de aire primario;
Segundo: Compresidn adiabéatica de este aire;
Tercero: Inyeccién gradual del combustible en el

cilindro, combustién progresiva a presién constante y
distension de los productos de la combustion;

Cuarto: Evacuaciéon de los gases quemados.

Utiliza combustibles liquidos, como el aceite de
gas, el aceite de alquitran, el aceite de parafina y el
aceite de esquisto.

No posee aguja de inyeccion.

Esta aguja, que se encuentra en la mayoria de
los otros motores de combustién, muestra tendencia a
adherirse a su asiento, por efecto de una combustién
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defectuosa o un calentamiento normal de la culata de-
bido a una defectuosa circulacién de agua de enfria-
miento, o bien a causa de particulas muy tenues de
coque procedentes de un exceso de engrase del com-
presor, que origina
un acarreo de acei-
te hacia el motor.
Esta aguja es
muy sensible al
efecto de esos pol-
vos, debido a la es-
trechez de los ori-
ficios de arribo de
aire y de combus-
tible.
Ademas hay
que tomar las ma-
yores precaucio-
nes para no fal-
searla en el desar-
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temente unos de otros, sin necesidad de tocar para ello
a la distribucién.
Esta tobera se halla dispuesta ademéas para servir
para la introduccién del aire comprimido en el mo-
mento del desama-
rre; ahorrase asi
una valvula espe-
cial en contacto
con los gases ca-
lientes.

La bomba para
el combustible tra-
baja a reducida
presion.

No existe, efec-
tivamente, ninguna
contrapresion; la
valvula de inyec-
cion aisla el con-
ducto de airecom-

me, debiendo ser ) o ) primido del con-
objeto los pren- f'ii- 2.—VIsle del motor de conibuition interne, sistema DlIngler.
" ot | ustibl o | g | ducto de rechazo
i- 1, regulador; 7, compresor; 3, bomba para el combustible; 4, bomba para el aceite de Ignl- .
saestopas de mi 9 P P P g de aceite. No es de

nuocioslsimos cui-
dados, para evitar
fugas.

Con la supresién de la citada aguja, que es el mas
delicado de los 6rganos de los motores de combustién,
desaparecen tantos inconvenientes.

La disposicion adoptada es la que sigue:

El combustible repelido en el primer tiempo, acu-
mulase en una cadmara de la tobera entre el pulverizador
y la valvula de aire de inyeccién. Compréndese facil-
mente que, a consecuencia de esta disposicién, la val-
vula en cuestion no deja pasar sino el aire y ni una
gota de aceite. Ademas esta situada a alguna distancia
de la cdmara de combustién, y por consiguiente se halla
ai abrigo de las temperaturas elevadas. Finalmente, se
forma, delante del pulverizador, una reserva de aceite,
que asegura un buen funcionamiento, evitando los re-
tardos en la inflamacién.

Detras de la valvula de inyeccion hay una valvula
de contencién que impide todo retroceso.

Los érganos todos de la tobera, cuerpo, valvula y
pulverizador, se desmontan con facilidad e independien-

Pif. ]. = provista de «patinadores de aire Kermode.

clétt; 5, vilvula del aire de desamarre; #, palanca para el aire de Inyeccién; 7, leva para la
admillén del aire de Inyeccién; 8, leva para la admision del aire de desamarre; 11, dep6-
sito para el aire de Inyeccion; 12, volantes de maniobra; 13, véalvulas de seguridad. sa,

temer, por tal cau-

ninguna fuga
en las juntas y la

regulacion por la leva es fadlisima.- .. LOZANO.

Fuerza motriz

Recientes progresos en la calefaccion

con petréleo.

La calefaccion con petréleo extiéndese mas cada
vez, asi en la industria como en los ferrocarriles y flo-
tas de guerra, debiéndose este éxito a la economia que
reporta el procedimiento y a la reduccion de mano de
obra que con él se realiza. Nuestros lectores leeran,
pues, con agrado un breve resumen de los adelantos
realizados ultimamente en este campo de la evolucién
industrial.

N

[ 3 :Ill'?:

nj»

Flg. 2,—Corle de un hogar de caldera Lincashite
en gne fe ve el empleo del quemador d« vapor Krzrting
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Las figuras 1a 5 muestran de qué modo se puede
disponer los quemadores de las calderas.

Cuando la combustion se efectia en una caldera de
carbén, y por consecuencia el chorro de aceite ha de

0io/

Ele, 3—Disposicion del quemador Hsmmel apiicsdo a la caldera tubular.

recorrer un espacio relativamente crecido antes de en-
contrar una pared, hay que disponer de una pulveri-
zacion de aceite lo méas perfecta posible, para tener la
certeza de que todo el aceite ha ardido.

Esta pulverizacion se obtiene generalmente por me-
dio de un chorro de vapor.

Ensayos efectuados en varios puntos y por varios
autores han demostrado que los inyectores consumen

Elg. 6-Quemedor de alU presién con su «ntllueién ulimentedorl.

del 2 al 6 por 100 del vapor producido y que, para un
anteproyecto, podriase contar con un 5 por 100 sin
miedo a excederse.

En caso de emplear aire comprimido, hay que con-
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tar con un peso de aire igual al 25 o el 50 por 100 del
de aceite.

Prefiérese utilizar vapor, que no requiere la instala-
cion de compresoresy resulta asimismo econémico.

Es bueno recalentar el petréleo, evitando no obstan-
te su descomposicion.

Una de las grandes dificultades es la regulaciéon de
la cantidad de aire, y da buenos resultados al efecto el
empleo de un dosificador de CO*.

Los diferentes sistemas de quemadores comprenden
los siguientes grupos;

Ftg!. 7 ir 8.—Qucmiilore» Qem y Oilbert y Barker.

r Quemadores de mezcla exterior—El petréleo
y el.fldido pulverizador se encuentran fuera del quema-
mador {figuras 4, 5, 6, 7, 8 y 10).

2” Quemadores de mezcla interior.—El
y el fluido pulverizador encuéntranse dentro de!
mador (figs. 11 a 14).

petréleo
que-

3° Quemadorespor arrastre.—El petrdleo chorrea
sobre el chorro de aire de vapor (figs. 4, 5, 7 y 8).

Flg. 9 - Detalls de un quemador de alta preilon.

4" Quemadores por vaporizacion.—El petrdleo es
aspirado por el chorro (figs. 6, 10 y 11).

5¢ Quemadores con camara de mezcla.—El petro-
leo se mezcla con el fluido en el interior del quemador
y la mezcla es pulverizada a su salida del quemador
por distension.

6" Quemadores de inyector.— Analogos al
tor (liffard (fig. 12).

inyec-

T Quemadores de pulverizacion mecanica, sin in-
tervencion de aire ni de vapor

En las instalaciones marinas no se utiliza el vapor
como fluido vaporizador sino en los buques que hacen
cortos viajes, a causa de la pérdida de aguadulce que
este sistema ocasiona. Empléase aire comprimido hasta
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5 kgs.: cm.~ efectuando la compresién ya una maquina
de pistén, ya un ventilador para las presiones flojas.
En Europa se utiliza casi exclusivamente el quema-

an-
iel!
Flg. 10—Quemador Rockieel.
dor Kcerting cie vaporizacién mecéanica, obtenida que-
brando un delgado chorro de aceite sobre una espiral )
. Fig. 13.—Queoiadoc LUtle Qlant
metalica.
ea
Flg. I1.-Quemador Hammel.
Caliéntase el aceite entre 240“y 260“ en los buques
cuyas maquinas desarrollan aproximadamente 1,000 ca-
ballos.
es
Flg. 15,—Quemadar Kcerting.
El ferrocarril del Sorthern Pacific, que utiliza 1.000
locomotoras calentadas con petréleo, emplea la vapo-
rizacién por chorro de vapor.
,C-
n_

Ensayos efectuados con aire comprimido, no han
dado resultados mejores que los obtenidos con el va-
por. Flg. 16.—Hogar de locomoteri (corte longttudIMI).
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Las figuras 16 y 17 representan la disposicion del
hogar.

Un revestimiento de ladrillos refractarios protege
los palastros'en los puntos en que el chorro podria to-
carlos.

La dufacféon de las cajas de fuego no
blemente modificada. Su longitud tiene una importan-
cia mucho mayor que con el empleo de carbén, por-
que los gases, al llegar a la chimenea se enfrian, vy, si

resulta sensi-

Pig. 17.—Hogar de locomotora (corte*transversal que muestra
la disposicion del quemador”.

la combustién no ha terminado, el vapor de petréleo
que arde cae a una temperatura inferior a su punié de
inflamaciéon y se apaga, lo que produce humo.

E. LOZANO.

Nuevo procedimiento para

el chapeado metalico

Este procedimiento, resultado de una serie de expe-
rimentos llevados a cabo durante mas de dos afios,
realiza la forma definitiva de aplicacién del chapeado

Fig. I.~PriMIplo del tpiralo para proyecclPD de meulea.

por proyeccién, hecho publico y patentado en 1910.
Consiste en proyectar sobre los objetos que el chapea-
do ha de revestir una especie de lluvia o vaporformado
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por finisimas particulas de metal. Las patentes primiti-
vas aludian al empleo de metal pulverizado o de metal
fundido. Aunque la proyeccién de metal mantenido en

a lc ¢ |/

Flg. 1. Esquema del soplete de U «pistola de prayeccldn».
estado liquido por una temperatura elevada presenta
ciertas dificultades, que no ofrece 14 proyeccién de
polvo metalico, el metal fundido ha sido adoptado en
definitiva, como susceptible de dar mejores resultados.
Sin embargo, se obtuvieron ya resultados interesantes
empleando el metal pulverizado, sobre todo en los
chapeados de estafio y cinc, y es curioso ver cémo las
particulas metdlicas, sueltas al salir del soplete de pro-
yeccién, se unen entre si, para formar sobre los objetos
que alcanzan un revestimiento continuo y uniforme.
Este resultado sorprendente se debe, sin duda, al calor
desarrollado en el momento del choque de las particu-
las metélicas con la superficie de los cuerpos sobre los
cuales son proyectadas. Por ello, la operacion es facili-
tada si se calienta el polvo metalico, el gas que lo
arrastra o la superficie sobre la cual ha de extenderse
el revestimiento; pero, si la energia de proyeccion de
las particulas es suficiente, no es necesaria la interven-
cion de calor procedente de fuera de ellas mismas.

La proyecciéon del metal liquido, esto es, fundido,
es, teéricamente, una operacion muy sencilla; pero la
construccion de un aparato que permitiera realizarla

Flg. 3.—PIttolo partel ctupuido por el procedimleiito de proyeccion.

practicamente, y sobre todo en grande escala, no deja-
ba de otrecer serias dificultades. Uno de los principales
obstadculos con que se tropezaba en la proyeccién de
metal fundido, era la tendencia que muestran los meta-
les en tal estado a combinarse o formar aleaciones con
el crisol y el gollete del soplete. La formacién de alea-
ciones es ademas facilitada en gran manera cuando los
metales fundidos son sometidos a una fuerte presién y
a una temperatura elevada, circunstancias inevitables
en un aparato de proyeccién. Este obstaculo se ha sal-
vado, en el nuevo procedimiento descrito en este ar-
ticulo, sustituyendo el bafio de metal fundido por una
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cinta de metal, que pasa paulatinamente por delante de
una llama, cuyo calor funde en cada instante la cantidad
de metal que puede proyectarse en el mismo tiempo; la
rapidez del avance de la cinta es, por consiguiente, re-
gulada segun la rapidez de la fusion y de la proyeccion.
La forma en que se realiza la operaciéon aparece con
claridad en el esquema figura 1. La cinta de metal a,
sujeta al cilindro-guia b, es fundida en su extremo infe-

flg. 4.—Operacién del chipcido por medio de 1i plslol».

rior por la llama del soplete C, y las particulas metali-
cas son proyectadas sobre la superficie e. Las gotas que
se forman al calor de la llama son finalmente divididas
por la corriente que desemboca del tubo d, y proyec-
tadas sobre los objetos expuestos a ella, cubriéndolos
rapidamente de una hermosa capa metélica. El espesor
que adquiere esta capa es practicamente proporcional a
la duracién de la proyeccién. El tubo destinado al paso
del gas que debe alimentar la combustién y el tubo
para la corriente de proyeccion pueden ser concéntri-
cos, envolviendo conjuntamente el tubo que contiene
la cinta de metal.

La presion mas favorable para la operacion, asi
como la naturaleza quimica y la temperatura de la lla-
ma, dependen sobre todo de la naturaleza del metal
que debe proyectarse para formar el chapeado. Lo
mismo puede decirse de otros varios factores, como la
rapidez del avance de la cinta metalica dentro el tubo o
guia que la contiene, la temperatura y la presién de la
corriente de proyecciéon y la distancia de la punta del
soplete a la superficie sobre la cual ha de aplicarse el
chapeado.

El empleo de este procedimiento no ofrece dificul-
tad técnica alguna ni requiere especial experiencia;
permite aplicar un chapeado de cobre, bronce, niquel,
hierro, oro y platino sobre objetos de cualquier natu-
raleza y aun de un material inflamable, como madera,
papel, celuloide, tejidos, encajes, etc. Se estan realizan-
do ahora experimentos sobre el empleo en la cons-

truccion de globos ai'eostaticos de telas revestidas por
este procedimiento de una capa de latén de 0,08 mili-
metros de espesor.

Para la aplicacion de este procedimiento se ha
ideado un aparato que, en vista de su apariencia exte-
rior, ha recibido el nombre de <pistola de proyeccién*.
Esta pistola se halla representada en la figura 3, en la
cual a es el hilo metéalico destinado a alimentar la pro-
yeccion, y b dos rodillos-guias conectados con la turbi-
na de aire comprimido C. La aperturay cierre de las
corrientes de gas y aire obedecen al manubrio d.

Al pasar la corriente de aire comprimido, la peque-
fia turbina c entra en movimiento, adquiriendo una ve-
locidad de 30 a 35.000 revoluciones por minuto, me-
diante cuyo movimiento el hilo metalico avanza unifor-
memente y con rapidez que puede regularse dentro el
soplete de proyeccion. Después de su paso por la tur-
bina, el aire sale del soplete por uno de los tubos con-
céntricos que lo forman, contribuyendo a la divisién y
proyecciéon del metal.

El aparato descrito es particularmente propio para
el chapeado de objetos o grupos de objetos de forma
complicada y para el revestimiento de grandes [superfi-
cies; en la industria eléctrica podra tener numerosas
aplicaciones; por ejemplo, para el revestimiento de car-
bones para aumentar su poder de conduccion, y para
el de puntos de contacto, a fin de reducir la resistencia.
Personas peritas en cuestiones de nautica estiman que
este procedimiento resolverd un problema tan antiguo
como la construccion de barcos, nunca satisfactoria-
mente resuelto, permitiendo revestir los cascos de los
buques con una capa adherente de cobre. En el campo
artistico sus aplicaciones son innumerables, como es
infinita la variedad de motivos de decoracién en que se
obtiene con el chapeado metalico ios mas originales y
elegantes efectos.

Horno eléctrico para la reduccion

de los minerales de cinc

El horno eléctrico representado en seccién longitu-
dinal por la figura 1, tiene por objeto la reduccién de

Eig. I. - Horno elMrleo pirali reduecfdn d«]oi ialnerij«i de cinc
los minerales de cinc; los excelentes resultados de los
experimentos realizados por su inventor, Peter E. Pe-
terson, de Butte (Estados Unidos), han Illamado Ila
atencién sobre este sistema.
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Este horno consiste en una retorta {!), en la cual el
mineral sometido al tratamiento es volatilizado por una
corriente eléctrica que circula entre los dos electro-
dos (2 y 3). Este Ultimo es hueco, y su parte superior
envuelve el extremo del tubo de alimentacién, por el
cual el mineral se introduce en la retorta. El condensa-
dor se halla constituido por una cdmara de vapor (5),
en comunicacion con los tubos verticales (7), que se
abren inferiormente en una camara de condensa-
cién (8), en la cual se deposita el cinc. Alrededor de es-
tos tubos se extiende una camara de circulacién de
aire, que atraviesa una corriente movida por un venti-
lador y destinada al enfriamiento de! aparato. Después
de dar la vuelta a los tubos de condensacion, el aire se
escapa por unas aberturas inferiores (12); los vapores
no condensados salen por los orificios (14), que ponen
en comunicacién la cdmara de condensacién con la tu-
beria (15). El cinc se condensa en los tubos menciona-
dos y se acumula en la cAmara inferior, de la cual pue-
de ser extraido por el orificio (16). Los tubos de

Flg. j. —SecclAn longitudinal del horno de reduccidn

condensacién y la cAmara de vapor son accesibles des-
de el exterior, removiendo los tapones (17 y (18).

Es de notar que el aire de enfriamiento y los vapo-
res de cinc atraviesan el aparato en el mismo sentido,
disposicién que, segun el inventor, resulta altamente
eficaz.

Explotacion de minas

Sondajes protectores contra las vecindades
de agua o de gas en las excavaciones

de galerias de minas

Cuando se avanza en una reglén o terreno peligro-
so, es necesario proteger las galerias de las minas con-
tra una irrupcion subita de agua o de gas por medio
de hoyos de sonda dispuestos en abanico. Los hoyos de
esta clase, que se abren en el eje de la galeria alcanzan
corrientemente 15 metros, pudiéndoseles hacer en lon-
gitudes mucho mayores. Para ejecutar estos hoyos o
grandes orificios se emplean frecuentemente las ma-
guinas sondadoras.

En la figura 1 se representa la sonda <Burnside>.
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La espiga de sonda o sonda propiamente dicha, pasa a
través de un tubo A, introducido en el carbén, y prote-
gido por una guarnicién de caucho. En su extremo an-
terior lleva un taladro helicoidal, y por el posterior es-
td unida por un manguito o cilindro hueco K al tomi-
llo de avance M, que la manivela R hace girar en la

1—Sondadort Burnside

tuerca fija O del vastago P. La espiga pasa por una caja
de estopas L; los desechos de la perforacién, se vierten
por el tubo H y mediante la llave 1. En el momento
en que el agua o los gases se presentan, se adapta a |
un tubo, para facilitar su evacuaciéon. Siendo agua,
puede aplicarse a los servicios de la mina. EIl sondaje
no se reanuda hasta que la presiéon indicada por el ma-
németro no baja de cierto limite.

En el mismo principio que la anterior se basa la
sonda mecéanica representada en la figura 2; pero la
perforacién se facilita en ésta por medio de inyeccion
de agua. La bomba G envia el agua, por el cilindro de
estopas E, a la rama hueca de sonda A; en D hay una
véalvula, que impide la irrupcién de! agua en sentido in-
verso. La evacucién se hace por H; L y L son los so-
portes. EIl avance de la sonda se transmite por un tor-
nillo sin fin.

He aqui el modo de funcionar de esta sonda: Pri-
meramente se hace un agujero de 0,80 m., para encajar
el tubo 1 acufiandolo bien; entonces se recubre to-
do el frontis de una capa de cemento, después de haber
atornillado la brida K; se fijan los soportes L yL, y se
ajustan el vano X y el tubo Y; después se introduce la
rama de sonda con el taladro. Finalmente se hace fun-
cionar la bomba de inyeccién y se empieza el trabajo
de perforaciéon. Las deméas operacionas son idénticas
a los que se verifican con las sondas primeramente
descritas. Cuando es necesario sacar la espiga para
cambiar el taladro o por haberse terminado el sondaje.

Flg. 2—SondadorM cmplcadiscn lasnilnai de Leulnthone Colliery
(Dnchun).

se la hace deslizar al través de la guarnicion N hasta
que la detenga el taladro; cerrando entonces el vano,
X la operacion queda terminada. Con esta sonda se
puede horadar 27 metros, en 8 horas, habiendo alcan-
zado con ella hasta 30 metros sin ninguna dificultad.
Su instalacion la verifica en 4 horas un hombre solo
con un aprendiz.
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Inventos modernos

Taladradora Sames y Vincer

La rotacién del arbol portataladros 4 regula el
tren 10-9-11-7 (fig. 1),y 4 lleva un manguito 3 con cre-
mallera 6 adaptada al pifién 13 (fig. 4), montado en
el arbol 12. Sobre este arbol se encuentra la rueda de
ranurds 24, con escape 25 en conexién con el 22 del
pifién 21, y el cubo 26 de 23 lleva una garganta 27 a la

Fij. I.—Taladtidori Bame» y Viaetr.

que se unen los toques 30 de la tuerca 29, sobre la cual
estd apoyado el resorte 31a, que tiende a mantener 25
engranado con 22. Se sostiene este engrane por 30
avanzando 29 hacia la izquierda,y se interrumpe ha-
ciéndolo retroceder hacia la derecha de su posicién
media. La rueda 21 gobierna la alzaprima 31-32, en re-
lacion con la rueda 24, y el arbol 12 lleva un manguito
15 con collar 16 y oreja 19 de corredera 20, por la que
pasa el botén 34 de 33. Para el descenso del taladro, la
rueda 21 arrastra por 22-25 el arbol 12, cuyo manguito
15 gobierna, por frotamiento, 16 que, por 34, libra 32
de 24.

Para dirigir 12 con la mano
por 14, es suficiente desembra-
gar 22-25 por 29. EIl arbol 9
dirige (fig. 2) el arbol 62, cuya
rosca 87 engrana con 21, por
el tren 51-49-50-47-11-48-45-44
-46 y 85, embragable con 77,
ranurado sobre 52, con cambio
de marcha 51 y rueda 50, pu-
diendo engranarse con cual-
quiera de las dentaduras 47 V,
del plato del arbol 47. El arbol
62 lleva dos pifiones locos 65
y 66 con chaquetes 66 y 68,
embragables con los 70 y 83
de 69 y de 77, con ranuras so-
bre 62. La garganta de 77 diri-
ge, por las correderas 79 a (fi-
gura 3), la palanca 80, articula-
daen 81 yen laque el gatillo 82
estd unido a la leva 56 de 52,
y de la misma manera 69 dirige
por 73 y el gatillo 76, en unién

con 55. La rueda 90 de 75 rige el pifién 66 por el inter-
mediario 92, mientras que 89 rige directamente 85;y 75
gobierna. Ademés, por 91-95-93-96, la rueda 60, loca
sobre 52, y que tiende a arrastrarla por la friccion de su
freno 58-59. La rueda 23 de 12 (fig. 1) rige el plato 102
con dos ranuras circulares concéntricas 103 y 104 con
topes 105 y 106 accionando sobre el tope inclinado 116
de la espiga 114, que gobierna la palanca 108 (fig. 8),
articulada en 107 y en contacto elastico 109 que se pue-
de sacar de la leva 117 por medio de la palanca 110 de
horquilla 11, la cual desciende los planos inclinados
sobre la cabeza 111 del contacto 109. Cuando esta pa-
lanca esta levantada como en la figura I, queda soste-
nida en esta posicién por el roce de su corredera elas-
tica 112 en la colisa correspondiente, 113, del armazén.
El perfil de la leva 117 est6 representado en figura 9
con su tope regulable 118 y los fijos 119-120-121. La
leva 56 dirige el avance rapido y después lento del ta-
ladro y 55 su retorno rapido.

Para la puesta en marcha se retira el contacto 109
de 118 descansando 114 por 115, lo que permite a la
leva 117 volver hasta el reencuentro de 119 con 109y
a la leva 56 llevar 122 sobre el gatillo 82, para produ-
cir el embrague de 77 con 67, de manera que la trans-
misién 75-89-65-77 hace descender rapidamente el
taladro, hasta que 106, descansando 116 y 114 a la
derecha (fig. 1), lo mismo que 109 detiene 108 has-
ta el encuentro de 109 por 120. La leva 56 libre de
volver nuevamente, 82 pasa de 122 a 123, desem-
bragando 67 de 63 y embragando 84-86, de manera
que el descenso del taladro es lentamente regulado
por el tren 9-85. Cuando 120 se pone en contacto
con 109 y detiene 117, 82 estd en 124 vy, al final de la
operacion, 105 se pone en contacto con 116 y retira 109
de 120, dejando a 117 volver hasta que 121 obliga a 109.
La leva 56 hace pasar a 82 de 124 a 125, desembra-
gando 84 de 86. En este momento la leva 55 ha lleva-
do 76 a 127, desembragando 69 de 66. Mientras 117
hace pasar 109 de 127 a 129, 55 embraga 68 cambiando
la marcha de 62 y retirando rapidamente el taladro
hasta que se verifica el contacto de 105 con 116, re-
tira 109 de 121 y permites 117 volver hasta su paso

ji
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por 118. Durante este Gltimo movimiento de 117, 52
hace pasar a 76 de 129 a su posiciéon de partida, desem-
bragando 68 hasta la vuelta a las posiciones iniciales,
con facultad de volver a empezar el ciclo de estas ope-
raciones descansando de nuevo 115. Si, durante el des-
censo lento del taladro, se retira definitivamente 109 por
la palanca 110 de 120, las levas pueden girar hasta que

Plga. 2 y 3.—Corte por a a (flg. 2).

130 acaba de sacar la palanca 110, dejando libre 109
y haciendo volver con rapidez el taladro por 121, antes
de terminar su descenso. La regulacion de los topes
105 y 106 permite regular los descensos rapido y lento
del taladro.

Aparato de mercerizado
por presion hidraulica
(Patente H. Le WIla]

Colocase el hilo sobre los cilindros portahilos b, c,
y una vez tirante, sumérjese en la lejia. El estirado tiene
efecto haciendo llegar agua bajo presién, maniobrando
una valvula, al cilindro de la prensa; el liquido hace as-
cender el pistén que, a la vez, aleja los cilindros porta-
hilos el uno del otro. Para estirar mas el hilo ulterior-
mente, héacese preciso que el cilindro de la prensa

ejerza una fuerza considerablemente mayor que la ne-
cesaria para el estirado normal del hilo. Por consi-
guiente, por medio de la clavija j deberemos regular
el limite de tension deseado. La barra i sostiene la pa-
lanca j. Al cabo de cierto tiempo, la varilla 0 es atraida
por la excéntrica p, lo que tiene por efecto hacer girar
la palanca m. Y como la n no toca ya la superficie, la
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palanca /puede pivotear alrededor del punto k hacia la
parte superior. La sobrepresion existente en el cilindro
de la prensa levanta entonces la barra i, hasta que el
tornillo va a topar con el montante. La barra i sube
mas arriba que antes; la doble pala'’ncaj gira mas tam-
bién, y todo ello determina sobre el hilo tratado una
tensién superior a la normal, es decir, una sobreten-
sién. Antes de alcanzarla, se puede también, manio-
brando la valvula de admisién, dejar escapar una pe-
quefia cantidad de agua del cilindro de la prensa. Como
el hilo ha recibido una mayor fuerza de tensiéon por la
lejia, atrae los cilindros uno contra otro, lo que tiene
por objeto hacer girar la palanca} en una medida co-
rrespondiente al agua que se ha escapado de! cilindro
de la prensa. El hilo resulta, en consecuencia, algo mas
‘corto, antes de la sobretensién, que la longitud de ten-
sién regulada primitivamente.

Plegado de los tejidos

(Patente A. Monforts)

El tejido pasa sobre la mesa de plegado ya conoci-
da 5, dispuesta en sentido oblicuo, y es atraido hacia
abajo; de este modo es plegado por su centro por el
vértice de la mesa, y ésta déblase uniformemente sobre
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si misma en el sentido longitudinal. EIl tejido picado
pasa primero, en todo su ancho, por un par de cilin-
dros-guias 7 y va seguidamente a un segundo par de
cilindros-guias 6. Pero antes de llegar a estos ultimos
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cilindros, el dobhz del tejido debe pasar por otro par
de cilindros 8. Uno de estos cilindros 8 es fijo y el otro
mavil (fig. 5). Este Gltimo es apretado convenientemen-
te contra el cilindro fijo y la presién es calculada para
que el doblez 2 del tejido se marque fijamente y no
pueda modificarse, es decir, modificarse segun otra li-
nea. Losdos cilindros prensadores 8 se montan de modo
que puedan girar facilmente sin impedir en modo al-
guno el movimiento del tejido.

Aeroplano mixto, terrestre y marino

(Patente Donnet y Lévéque

Posee este aparato un sistema de alas constituido
por dos planos superpuestos, uno, 1, con una entalla-
dura en su parte media posterior para dar paso a la
hélice, y otro inferior 2, de reducida amplitud. Estos

dos planos estdn montados y sujetos del modo corrien-
te por montantes verticales 3 y tirantes 4. Por otra par-
te, un sistema de montantes complementarios 5 asegura
la rigidez de la parte central.

Debajo del pequefio plano inferior hallase dispuesto

el casco de forma de huso 6, cuya parte inferior pre-
senta una entalladura, como ciertos cascos de hidro-
planos. Este casco estd unido al dispositivo de susten-
tacion por barras o montantes 8. A una y otra parte
de! casco hay montadas dos ruedas 9, sobre un eje

187

transversal 10 situado debajo de la linea de flotacion;
este eje estd unido al dispositivo de sustentaciéon por
varillas de resorte. El eje 10 (fig. 2) debe poder efectuar
un movimiento relativo con respecto al casco y sus dos
partes, a este fin, articilanse sobre éste en 21.

En la parte anterior, el casco presenta un pequefio
plano suslentador fijo o mévil 12, que sirve para ase-
gurar la estabilidad longitudinal en el agua y en el aire.
En su parte posterior, el casco esta provisto de un pla-
no sustentador 14, situado a conveniente altura encima
de él, a la vez que un timén vertical 15 y otro de pro-
fundidad 16, de forma de triangulo, que permita al
timoén 15 el libre movimiento. El casco posee también,
en popa, una pieza de apoyo 20.

Este casco-huso es muy prolongado, de modo que
se sumerge en parte, en toda su longitud; es preferen-
temente de caoba plaqueada, como los cascos de las

embarcaciones fluviales, y presenta dos o mas abertu-
ras 20 (fig. 3), para el piloto y viajeros.

A una y otra parte de! casco estan dispuestos dos
pequefios flotadores verticales 17, unidos al plano infe-
rior por montantes 18, constituidos por unos cilindros

estancados terminados por partes coénicasy que presen-
tan cierta inclinacién casi paralela a la de los planos de
sustentacion. Estos pequefios flotadores estan dispues-
tos a una altura correspondiente ala linea de flotacién

del casco, sumergiéndose a la vez que éste cuando el
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Lampara de arco

(Patente Harlé y C.*, Paris)

La corriente que pasa por un motor eléctrico, regu-
larizada por los electrodos de una lampara de arco, es
indicada por un electroiméan, en el cual uno de los de-
vanados, ¢, es shuntado con los electrodos y el otro, d,
lo es con la armadura del motor.

La armadura del electroiman es accionada por un
resorte, y cuando el voltaje del arco es superior o infe-
rior al valor normal, conecta el motor e con una
resistencia g 0 f por medio de un contacto a 0 b, giran-
do en este momento el motor en el sentido exigido para
la regulaciéon.

Si el motor gira con demasiada rapidez, la corriente
en el devanado ;obra sobre el devanado ¢ para abrir
el circuito f) o el a vy, si es necesario, para conducir la
corriente del motor.
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por una simple vélvula.

rig. 1

La figura 1 representa la bomba P y el motor 10, a
la vez que los diversos drganos intermedios. La figura
2 representa un corte horizontal y la 3 un corte verti-
cal de la bomba P.

El arbol de transmisiéon C conduce labomba P, que
envia el liquido™ al motor 17, montado sobre los dos
arboles de! eje 15. Los tubos 3 sirven de escape para la
bomba.

La periferia de la valvula cilindrica 18 esta dividida

Figi. 2y 3.

en tres partes. Cuando la valvula ocupa determinada
posicién, los pasos X, Y poseen: l.”, registros con
aberturas 19, que comunican con dos de ios tubos 7
que conducen a la admisién y al escape del motor M;
y 2.°, registros con aberturas 20, que comunican con el
interior del carter de la véalvula 6 y con los pasos 21.
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En esta posicion, la valvula funciona y el liquido circula
sin accionar el motor M, toda vez que pasa directa-
mente de la admisién al escape.

En la segunda posicion de la valvula, tenemos los
dos pasos oblicuos X, Y, uno de ellos ranura y el otro
un agujero y hallandose dispuestos en cruz. Cuando
esta parte de la valvula estd en comunicacién con las
aberturas 19 y 20, el liquido es enviado de la bomba al
motor, regresando a la bomba y provocando un movi-
miento de marcha adelante.

La tercera posicién férmanla los tubos circulares
X, Y; cuando éstos comunican con las aberturas 19y
20, el motor funciona en marcha atréas.

La valvula puede ser accionada por un pifién y una
cremallera 24 y 25, movidos por una palanca de mano
26 (fig. 1).

Este mecanismo ha sido patentado en
por C. C. Rich, de Nueva York.

Inglaterra

Transmisién por engranaje

Esta transmisién por engranaje, patentada por la
De Dion Bouton Limited, de Londres, se emplea en los
vehiculos automoéviles. Es del tipo a la Cardan y con-
siste en montar las tenazas de la Cardan sélidamente
con el arbél motor de la rueda.

Las ménsulas B, que poseen los resortes de suspen-
sién, son prolongadas de modo que formen un arbol
hueco C, sobre el cual el cubo de la rueda es soporta-
do por medio de rodamientos de bolas. Los arboles
motores E transmiten el movimiento a los &rboles O
por las juntas a la Cardan, montadas en B'. Los extre-
mos de los arboles O son cuadrados y estdn unidos a
los cubos.

Procedimientos industriaies

Pinturas metalicas

Para aplicar las pinturas sobre el hierro

Y evitar que se desconche bajo la accién de las in-
temperies, es necesario preparar las superficies, antes
de estucarlas. Se empieza por lavarlas cuidadosamente
con agua, se dejan secar y luego se cubren de aceite de
linaza cocido (opérese su inmersién para los objetos
pequefios). Se pintan en seguida’, como de ordinario, y
la pintura se adhiere perfectamente.
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Pintura contra la herrumbre

Disuélvanse 16 gramos de alcanfor pulverizado en
250 gramos de grasa de cerdo derretida en bafio de ma-
ria, en una vasija de barro barnizada; retirarla del fue-
go y afiadir después, removiendo suficientemente, barra
de plomo para que la grasa adquiera el color del hie-
rro. Aplicar la grasa mientras esté caliente y enjugar en
seguida los objetos con trapos viejos.

Otra

Las grasas llamadas antimohosas, y cuyo precio de
venta es bastante elevado, no responden siempre al ob-
jeto a que se destinan. Tanto, que el anéalisis ha demos-
trado que una de ellas era sencillamente un residuo de
la destilacion de las naftas, conteniendo 5 por 100 de
oxalato alcalino. Y sin embargo, se puede preparar fa-
cilmente una buena grasa contra la herrumbre afiadien-
do a una grasa consistente del comercio 5 por 100 de
oxalatos, tartratos o boratos.

Otra

Flindase 1 gramo de resina en 6 U 8 kilogramos de
manteca de cerdo y déjese enfriar, agitandolo. Se apli-
ca una capa delgada de la pasta fluida sobre las piezas
que han de preservarse.

Otra

La recela del doctor F. Evers, de Dusseldorf, muy
ingeniosamente inventada, da excelentes resultados, a
condicién de aplicar la capa protectora sobre las super-
ficies de hierro perfectamente brufiidas y limpias. Se
prepara la mixtura calentando el aceite de linaza u otro
aceite secante con 6xido de cobre, o mejor con sal gra-
sa de cobre (benzoato, oléalo, linoleato, etc.) hasta su
saturacion; se filtra, se decanta en seguida y se extiende
el liquido claro de forma que la mezcla contenga 2 por
100 de aceite.

El barniz preparado asi, extendido sobre una super-
ficie perfectamente desoxidada, deposita una pelicula
de cobre en virtud del desplazamiento bien cono-
cido de este metal por el hierro de las disoluciones de
sales de cobre. La presencia de un acido graso favorece
la reaccion y ofrece la ventaja de disolver los vestigios de
6xido de hierro que han podido escapar al desoxidado
o formarse inmediatamente después. El hierro, cubierto
con aceite de cobre, se halla asi protegido por la delga-
da pelicula de metal resistente al aire: la capa de ac”™e
oxidado que recubre el todo evita e! rajado del cobre o
su alteracion por el oxigeno.

Otra

Se compone de una emulsién de oleato alcalino en
un hidrocarburo, con adicién de alcohol para dar esta-
bilidad a la mezcla. Las proporciones de 10 de oleato y
5 de alcohol por 100 de hidrocarburo, dan muy buen
resultado.

Otra, para el acero y el hierro

La pieza metélica se cubre de una o dos capas del
6xido de un metal electropositivo con relacion al hierro.
Después se le aplican sobre estas primeras capas las
pinturas ordinarias. Como estas Gltimas contienen siem-
pre 6xidos de metales electronegativos respecto del
hierro, si se aplican de un modo directo, estos 6xidos
se reduciran invariablemente, siendo atacado el hierro
al cabo de cierto tiempo.
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La capa protectora que se emplea en el presente
procedimiento, se compone de 6xido de cinc y sobre
todo de magnesia, que, no solamente protege el hierro,
sino que impide también todo contacto entre éste y
la capa de pintura exterior.

El inventor asegura que, siempre que se ha seguido
este método, el hierro no se ha oxidado. Sin embargo
se ha desdefiado hasta hoy. EI minio, como primera ca-
pa, es bueno durante cierto tiempo, porque el plomo,
a pesar de”ser electronegativo con relacién al hierro, lo
es débilmente. Conviene mejor emplear un metal de
propiedades béasicas bien marcadas.

O tra, para el cinc

Para todas las superficies de cinc oxidado conviene
emplear una capa compuesta de 750 gramos de 6xido
de cinc y 1 kilogramo de cristal soluble (silicato de po-
tasa), que se puede colorear con un color mineral, som-
bra, ocre, tierra de Siena, rojo inglés, etc. Los colores o
el color empleado se tritura en agua, de forma que
constituya una pasta espesa, y se afiade a esta pasta el
silicato. Se le deja secar un dia al abrigo de la lluvia.

O tra, para la fundicién

Y en particular las cruces de ios monumentos fune-
rarios.

Se empieza por frotar fuertemente el metal por me-
dio de una brocha con alambres de acero. Se da en se-
guida una capa, llamada de impresién con barra de plo-
mo o grafito. Se pasa luego por la primera capa seca
un segundo embadurnado con una mezcla de partes
iguales de negro de humo, esencia de trementina y bar-
niz o aceite. Se termina por una capa de negro de hu-
mo, desleido en barniz de carruaje.

O tra, para el hierro

Se mezcla una solucion concentrada de ferrocianu-
ro de potasio con barniz y aceite de linaza, adicionado
con un poco de esencia de trementina o bencina, de for-
ma que se obtenga una emulsién homogénea. Se aplica
una capa de esta mixtura sobre las superficies metalicas
desoxidadas previamente. De esta suerte se formara, ba-
jo el barniz, una pelicula ferrocianurada que protege
eficazmente el metal.

Otra

El procedimiento Bertrand se aplica lo mismo al
hierro que a la fundicién y tiene la ventaja de ser de
aplicacién mas rapida y menos delicada que los proce-
dimientos indicados anteriormente. Descansa sobre una
propiedad singular de estos metales. Si sobre el hierro
o la fundicién se coloca una delgada pelicula adherente
de otro metal y se da a las piezas la temperatura de
1000“ C. en una corriente de gas oxidante, el oxigi»no
que penetra & través de la capa se combina con el me-
tal que existe debajo. Se puede, asi, provocar la forma-
cion de la capa en todos los espesores, continuando la
oxidacién durante el estucaje. En cuanto a la pelicula
primeramente depositada, desaparece formando 6xido,
que se volatiliza o queda mezclado con la patina, se-
gun la naturaleza del metal con que se opere.

El bronce, empleado para la formacién de la prime-
ra capa, es el que permite obtener mejores resultados.
Se puede disponer la aleacion de cobrey estafio por
galvanoplastia o por medio de bafios de temple.
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He aqui de que modo se opera en la préctica;

Se limpia cuidadosamente la pieza y se la desoxida,
aunque esto no sea de mucha necesidad; se la introdu-
ce en seguida en un bafie de sulfofenato de cobrey
estafio o en cualquier otro liquido propio para la meta-
lizacién al temple. Formada la capa, se lava con agua
caliente y después se la seca con aserrin de madera.

Las piezas se colocan entonces en un horno, donde
permanecen de quince a veinte minutos, segln e! espe-
sor deseado (que varia, en estas condiciones, de un dé-
cimo a un quinto de milimetro). Se puede apreciar
practicamente este espesor poniendo los dos alambres
de un circuito de timbre eléctrico en contacto con la
pieza oxidada; si pasa la corriente y por consecuencia
suena el timbre, la oxidacion es insuficiente.

O tra, para el hierro foriado

Se mezclan 24 kilogramos de negro de marfil y 18
litros de esencia de trementina hasta su perfecta homo-
geneidad (pasar el moledor de cilindro, si es posible).
Afiddese en seguida 9 litros de barniz elastico (para do-
rar el latén) y 46 litros de esencia de trementinay mué-
lese perfectamente. Se embadurna a continuacion el
meta! con la brocha 6 por inmersion; la pintura asi ob-
tenida es muy elastica y protege perfectamente el metal.

O tra, para los tornillos

Los tornillos de hierro, especialmente los que se co-
locan en lugares humedos, se cubren con bastante ra-
pidez de herrumbre. Cuando estan colocados en piezas
metalicas, se aprietan de tal manera que s6lo puede sa-
carseseles con gran trabajo o rompiéndolos. General-
mente se procura evitar tales inconvenientes engrasando
los tomillos con aceite antes de colocarlos, pero esto no
basta. Por el contrario, una mezcla de aceite y grafito
impide por completo fijar los tornillos en la parte que
unen.protegiéndolos contra la herrumbre durante mu-
chos afios. Al mismo tiempo, esa mezcla facilita la bue-
na introduccion y ajuste, es un excelente lubrificante y
hace los rozamientos del paso del tornillo méas insignifi-
cantes.

Barnices y lacas metalicas

Barniz para todos los metales en general

Se obtiene un buen barniz para metales diluyendo
en 100 centimetros cubicos de alcohol desnaturalizado
10 gramos de sandaraca y 5 gramos de resina. Se agi-
ta de vez en cuando hasta la perfecta disoluciéon vy se
afiaden finalmente 5 gotas de glicerina. El barniz es
muy adherente, mas, para que conserve el brufiido de
los objetos, conviene aplicarlo muy anticipadamente;
hasta después de la evaporacion completa del alcohol
muestra una ligera tendencia a pegarse, y si entonces se
le frota con los dedos, por ejemplo, se empafia un
poco.

Otro

Las superficies metalicas expuestas a la acciéon de
los agentes atmosféricos pueden quedar eficazmente pro-
tegidas por un capa de un barniz obtenido introdu-
ciendo 15 partes de goma laca y 13 partes de resina de
benjui de Siam en 80 partes de alcohol y 20 partes de
cloruro de metilo. Este ultimo solvente facilita la disolu-
cién de la resina. El barniz asi preparado se seca muy
rdpidamente.
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Barnizado del aluminio

Se disuelven en una vasija esmaltada 100 gramos de
goma laca en 300 gramos de amoniaco concentrado,
calentando en bafio de maria durante media hora. Se
deja enfriar y se aplica sobre el metal previamente
desoxidado con potasa y en seguida se seca. Después
del barnizado se calienta en el horno a 200° C, durante
unas dos horas. Se puede, finalmente, pintar o barnizar
con cualquier producto.

Barniz para dorar en falso el bronce,
EL coBBe y el LATON

Ooma laca........... .80 partes
Sangre de drago.......ccoeeennniiennins 20 —
CUICUMA. ..t 5 —
Alcohol........ccoiiiiii 1'660 —

Disuélvese todo en el alcohol, déjase reposar 6 fil-
trar y se conserva en botellas bien tapadas. Para em-
plearlo se barniza los objetos con una esponja y se
secan al calor de un fuego de carbén de lefia poco
Vivo.

Barniz amarillo de oro

La esencia grasa de espliego, obtenida dejando con-
densar la esencia ordinaria al contacto del aire, puede
disolver en caliente algunos copales duros finamente,
pulverizadosy da un barniz naturalmente coloreado
por la resina. Las dosis que han de emplearse son:
100 gramos de copal amarillo oro, 350 gramos de esen-
cia grasa y 350 gramos de esencia de trementina.

Barniz rojo para proteger y avivar el tinte
DE LOS bronces

A 4 partes de cera de abeja derretida se afiade una
parte de ocre rojo, 1 parte de alumbre y la suficiente
esencia de trementina para darle la fluidez conveniente.

Barniz para bronces

Fuandanse 4 partes de cera, afiddase 1 parte de
cardenillo y 1 parte de sulfato de cobre y después una
cantidad suficiente de esencia de trementina para darle
la debida consistencia.

Barniz para cobre

Se puede perfectamente proteger los objetos de co-
bre contra la oxidacién aplicando varias capas de un
barniz compuesto de;

Sulfuro de carbono
Hulla de trementina
Bencina
Alcohol m etilicr)..
Copal duro

El barniz es extremadamente resistente.

Otro

Las piezas que han de barnizarse seran bafiadas con
una solucién de 56 gramos de sandaraca y 14 gramos
de resina en medio litro de alcohol, agregandose al
todo 5 gotas de glicerina.

Barniz para instrumentosoe flsica

Disuélvase en bafio de maria 510 gramos de piroco-
pal en 370 gramos de esencia de trementina adicionada
con 120 gramos de balsamo de copaiba. Se.puede susti-
tuir el pirocopal por una cantidad un poco menor de
pirosuccino.

Barniz para objetos de fundiciéon ordinaria

Se disuelven 5 kilogramos de resina pulverizada en
5 litros de aceite de esquisto, y se agregan en seguida
500 centimetros cubicos de aceite de linaza crudo 6 co-
cido para darle elasticidad. Se incorpora finalmente un
poco de ocre rojo. La mixtura se aplica con pincel y
forma una especie de barniz muy superior.

Barniz para la fundicion y el hierro

25 gramos
Barniz de aceite de linaza . . . 50 —
Esencia de trementina............cccccevuenee 50 —

Aplicanse en caliente varias capas de este barniz vy,
después del enfriamiento, se lava en agua caliente y lue-
go en agua fria.

Barniz esmalte para el hierro

Se obtiene buenos resultados impregnando las su-
perficies metédlicas con una solucién de 40 gramos de
goma laca amarilla en escama, en 75 centimetros cubi-
cos de alcohol.

Barniz negro, para hierro

Betin de Judea, soluble . 125 gramos
Aceite de barniz 100 c. c.
Esencia de trementina.........cc.cc....... 300 —

Procedimiento para cubrir el hierro

de un barniz negro inalterable

Desde hace algunos afios se han ensayado diversos
procedimientos y liquidos para proteger el hierro y
darle un color negro brillante. Hasta ahora no se ha-
bian obtenido buenos resultados; el liquido era gene-
ralmente poco elastico, y se resquebrajaba con suma
facilidad por los cambios de temperatura.

En estos ultimos afios se ha preconizado un proce-
dimiento de los mas sencillos, que permite cubrir el
hierro y otros metales de un barniz negro analogo al
esmalte, y tanto mas igual y regular cuanto que no se
da con pincel ni con otro instrumento analogo.

Se coloca en una vasija, de 5 centimetros de alto,
polvo de hulla en cantidad suficiente para cubrir su
fondo de una capa de unos 2 centimetros; 42 6 3 cen-
timetros por encima se pone una rejilla, que se llena
con los objetos que se han de tratar. Después de cerrar
herméticamente, se coloca la vasija & buen fuego: pri-
mero se evapora la humedad contenida en los poros
de la hulla, pero luego se desprenden vapores bitumi-
nosos.

Se calienta durante media hora préximamente, de
modo que ¢! fondo esté al rojo oscuro; luego se separa
la vasija del fuego, y al cabo de cierto tiempo se quita
la tapa.

La hulla queda convertida en coque; los objetos
colocados encima de la rejilla, que también han estado
a una alta temperatura, quedan cubiertos de una capa
negra analoga al esmalte, pero que tiene mas adheren-
cia y sobre todo mas elasticidad que este Ultimo. Al-
gunos objetos tratados de este modo pueden doblarse
y exponerse a variaciones fuertes de temperatura, sin
que por esto la capa depositada en su superficie sufra
la menor alteracion.

Barniz de oro para laton

Para aplicarlo en caliente.
Se disuelven 85 gramos de goma laca c.i un litro de
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alcohol de 95“y se agrega goma laca en cantidad sufi-
ciente para conseguir la coloracién deseada.

Barniz para metal blanco

poma laca en grano ... 100 gramos
bandaraca en polvo..........cccccevvienne 55 _
Raiz de circuma... 25 —
Colofonia 5  _
Madera de sandalo rojo . , . , 15 _
..................................... 700 _

Alcohol de 95*

Redlzcanse todas estas materias & polvo muy fino
y disuélvase en el alcohol, en bafio de maria.

Otro
A 0N 3raca........
bangre de drag
Sandaraca
Trementina de Venecia . . . . 20
Alcohol de 95 ' 550

Précedase como anteriormente.

Barniz de asfalto para palastro

Basta disolver e! asfalto en un barniz graso con
aceite de linaza para obtener el producto empleado
corrientemente en el barnizado de los cubos y barcos
de carbén.

Lacado del aluminio

Quitase la capa de los objetos en una lejia de sosa
caustica, se enjuaga con agua friay se secan. Se les
sumerge en el bafio siguiente, calentado & 80-85* C.

Alcohol de 90%.......cccvviveeiciiein e 1iitro
Cloruro de antimonio..........ccccccvvveevienns 150 gr
Acido clorhidrico puro. . . 250 —
Grafito.....ccoiiiieiicccecc 20 —

Después de algunos segundos de inmersién se reti-
ran vivamente los objetos y se les calienta en un fuego
de carb6n de madera. Después del enfriamiento, se
lava con agua fria, se bruzan y dejan secar. Finalmente
se les da una capa de barniz compuesto de:

Alcohol de 90“........ccooviviiiiiieie s iiitro

Sandaraca..........cccceeveneee.. 50 ~r

Goma laca.. 100 -
100 —

Nigrosina....

Se secan y brufien con un trapo mojado en el bar-
niz con aceite de linaza.

Lacas para cobre

Para realzar el aspecto de los latonesy dar, por
ejemplo, a las aleaciones cargadas de cinc y tono péalido
el amarillo de los latones més ricos en cobre, se pue-
den emplear las mezclas:

“ n de la India.; ;
AIlCONOL. .o, 12 —
Péngase en maceracion durante doce horas, filtrese
y agréguense;

Esta laca da un precioso color oro. Se puede conse-
guir un color rojo con la mezcla siguiente:

Alcohol metilico . 1'2 litrne
Sangre de drago 2'6 eramos
Estrado de madera sandalo rojo |
AZAfTAN.....ocice 22 —

Después de la maceracion se filtra 'y se disuelve en
el licor claro;
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Copal pulverizado.......c....ccceunneee. 55

Cristal finamente pulverizado. 125 —

{Disuélvase a suave temperatura, agitando frecuente-
mente, y decantese por Gltimo antes de emplearla).

Da un color rojo-naranja precioso la laca compues-
ta de:

Alcohol m etilico....ererennnn, 12 litros
Sangre de drago gramos.
Amiato...........

Cambodge

(Déjese en maceracion durante 24 horas y agrégue-
se en seguida al liquido decantado 500 gramos de goma
laca naranja).

Tomando cambodge en polvo puesto a macerar en
callente en alcohol ordinario y disolviendo en seguida
goma laca en la mezcla, se obtiene una capa amarilla
palida. Se consigue un amarillo fuerte con;

i'5 jjtro

Alcohol metilico caliente.
i grafios.

~afran,

__Déjase en maceracion durante 12 horas, filtrase y
afiadese:

40 gramos
112

Cambodge pulverizado .
Sandaraca. .

Agregando, ademas, de 14 a 28 gramos de sangre
de drago, se obtiene una hermosa laca amarilla anaran-
jada.

Lacas para el laton

En 1'200 litros de alcohol etilico se disuelve:
cSr.

Azafran inglés
Annato

La mezcla que va a continuacién da un color rojo
oro y se compone, para 4 litros y medio de alcohol eti-
lico, de;

Azafran indio
Cambodge..
Sandaraca
Lata.

Trementina ... .125 o

350 gramos.
22 %

Se puede igualmente obtener un color de oro con
la laca siguiente:

Alcohol etilico .,
Laca. .

Ambar pulverizado
Goma guta

Madera de sandalo rojo . . ' 1 ;
Sangre de drago... 2 —
Azafran oriental.... 3 _

Cristal pulverizado...........cccoecvvverernnnee. 112 —

Coloracién de los metales barnizados

Segun Perl, se pueden conseguir hermosos tintes
con barnices incoloros, barnizando primeramente las
piezas, y después de la perfecta desecacién, sumergién-
dolas completa y rapidamente en una solucién alcohéli-
ca de colores de anilina o de alizarina. Para obtener un
precioso tinte dorado del latén, por ejemplo, se puede
emplear una solucién de 12 gramos de amarillo de ani-
linay 8 gramos de rojo de alizarina en 10 litros de al-
cohol absoluto.



te-

EL MOTOR DIESEL

Después de los multiples estudios e informaciones
publicados en las revistas técnicas de todos los paises,
dificil ser4 pretender decir algo original sobre esta
maquina modernisima, que tanto preocupay atrae la
atencion del mundo mecéanico. Sélo a titulo ocasional
de publicarse en nuestra Revista un modelo del motor
Diesel, en forma desmontable, expondremos un breve
resumen histérico de su evolucién y creciente dominio
industrial e importancia técnica que, no por sobrada-
mente conocidos de nuestros lectores, dejara de inspi-
rar el interés propio de todo lo que vive en actualidad
con potencialidades que pugnan por dilatarse y abarcar
el porvenir, siendo hoy objetivo cientifico y de conoci-

sistema sobre todos los fundados en el principio térmi-
co, por su grado de utilizacién dei calor. Después de
la experiencia adquirida subsiguientemente, trabajando
con diversos motores moldeados en mejoras progresi-
vas de construccién, aumentos de dimensiones y po-
tencialidades, los resultados fueron mejorados, confir-
mando con creces las primeras impresiones, y hoy la
eficacia indicada alcanza en este motor el cuarentay
ocho por ciento, y la efectiva, en algunos casos, el
treinta y cinco por ciento del valor calérico del com-
bustible.

El motor Diesel, pues, es el motor que convierte
directamente en trabajo el calor del combustible natu-

Flg. 1.—M*p»demonrttrtlvo de li distribucién de lo» yacimienloi de petréleo sobre U Tietri, en el alio 1908.

miento de algunos, para ser mafana preocupacion eco-
némica de muchos.

Desde su aparicién primera, hace aproximadamen-
te veinticuatro afios, el motor Diesel, extendiéndose con
creci|fite éxito, ha sido construido por las mejores
fabricas de todos los paises industriales. Reconocido
entre los principales sistemas motores como de los de
mayor seguridad, ya que no se afirme que relna estas
condiciones en grado superior, pondera extraordinaria-
mente su valor la mayor sencillez mecanica, puesto
que no necesita el auxilio de ningln aparato extrafio
su mecanismo y sobre todo porque el combustible, en
su forma natural de origen, sin ningldn previo proceso
transformativo, se convierte directamente en trabajo en
el cilindro de este motor.

Cuando en 1897, después de 4 afios de penosas
pruebas, contradictorios resultados y dificiles experi-
mentos, puso el autor su primer motor en orden de
marcha en los talleres de la «Augsburg Works», nume-
rosos ingenieros y hombres préacticos concurrentes de
diversos paises, examinaron esta maquina y hubieron
de coincidir en un reconocimiento de superioridad del

ral, sin previo proceso de transformacién de éste y que
lo utiliza en el méas alto grado de eficacia que el actual
estado de la ciencia permite.

Esto explica su éxito, que se basa en el nuevo
principio del proceso de trabajo interno y no en modi-
ficaciones y mejoras constructivas mas o menos impor-
tantes de los tipos de motores ya conocidos. Indudable-
mente, el estudio cuidadoso y consiguientes modifica-
ciones de mejoramiento de todos los detalles construc-
tivos, en la evolucion progresiva del motor Diesel,
juega una buena parte en el resultado practico de esta
magquina.

El motor Diesel ha interrumpido, podriamos decir
roto, el monopolio del carb6n y resuelto el problema
de emplear combustible liquido para la produccién de
fuerza en su forma mas general y simple.

Mientras que la méaquina de vapor y el motor de gas
requieren para su alimentaciéon exclusiva y originaria-
mente sélo carbén, el motor Diesel es apto para verifi-
car el proceso mecéanico del calérico en fuerza de todos
los combustibles liquidos y por via mucho maés senci-
Ila y econémica. La exactitud de esta afirmacién, que
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pudiera parecer atrevida, quedé probada en la Exposi-
cién de Turin celebrada en 1911.

En esta Exposicién, en el gran Pabell6n de Maqui-
nas, una turbina de vapor y un motor Diesel de gran
potencia, arabos construi-
dos por la casa Tosi de Mi-
lan, funcionaban a la par
instalados en el mismo
stand y alimentados con el
mismo combustible liquido.
Las calderas de la instala-
cién estaban provistas de
espitas Korting para la in-
flamaciéon del aceite crudo.
La diferencia entre las dos
instalaciones estribaba en
esto: para la maniobra de la
maquina de vapor, una ins-
talacion completa de calde-
ra, chimenea, aparatos para
el suministro de combusti-
ble, plan de dispositivos
para la alimentacién de
agua con sus bombas co-
rrespondientes, vasta insta-
lacién de tubos de vapor,
aparatos de condensacion
con sus bombas y un enor-
me consumo de aguay re-
sultado fina! de consumir
dos veces y media mas com-
bustible por caballo de fuer-
za que el motor Diesel ins-
talado al lado de ella. Este
motor, en cambio, consti-
tuia una maquina, casi sen-
cillamente un aparato, ente-
ramente independiente, sin
instalacién alguna auxiliar,
que tomaba su combustible
crudo automaticamente y lo
consumia en esta forma en
sus cilindros, sin ningun re-
siduo, humo ni vapor.

De esta suerte, dice el
Dr. Rudolph Diesel, el mo-
tor de su nombre ha dupli-
cado los recursos de la cien-
cia en relacién a la produc-
cién de fuerza motrizy con-
vertido en utilizables para
esta produccion muchos
productos hasta ahora ina-
tiles e inaprovechables de
la naturaleza. Con esto, el /
motor Diesel ha ejercido
una considerable influencia
sobre la industria de los
combustibles liquidos, des-
arrollandola y perfeccionando sus productos con una
rapidez imprevista. Sin entrar en detalles, sin discutir
o estudiar diferentes aspectos que ofrece esta cuestion,
por estar aqui por lo menos fuera de lugar, es digno
de menciéon el interés patente que muestran los pro-
ductores de petréleo ampliando la explotacién de yaci-

mientos, acusando nuevas capas petroliferas y descu-
briendo nuevas zonas de aceite mineral. A este impulso
contribuye, sin duda, el hecho, al parecer probado por
recientes pesquisas geoldgicas, de existir en el globo
tanto o quiza mas aceite mi-
neral que carbén, con la
doble ventaja de una mas
conveniente y proporciona-
da distribucion geogréafica,
como se puede observar en
el mapa de la figura |. Estos
hechos, hoy en verdad in-
discutibles, han desvanecido
gradualmente la objecion
de la imposibilidad préactica
del desarrollo industrial del
motor Diesel por insuficien-
cia de combustible liquido.
La produccién comparativa
de aceites minerales y car-
bén, sigue un movimien-
to progresivo en una pro-
porcién tres veces mayoren
los primeros con respecto
al segundo, con tendencia
a aumento. Esto desvanece
de un modo definitivo el
temor al estacionamiento o
a la anulacion practica del
motor Diesel. Ademas, el 40
por ciento de la actual pro-
duccion de aceite mineral
es ya suficiente para respon-
der al consumo representa-
do por el total de las poten-
cias desarrolladas por las
flotas mercantes y de guerra
de todo el mundo, en el su-
puesto de ser accionadas
por motores Diesel; con esa
misma produccién se po-
dria atender al consumo del
namero centuplicado de
motores de este sistema hoy
existente.

La influencia también de
la aparicion de este motor
en las industrias auxifcres
de la produccién de petro-
leo es asimismo considera-
ble, demostrandola el au-
mento que el transporte
industrial de combustible
liguido ha experimentado
recientemente, reflejado en
el gran desarrollo adquirido
por el tonelaje de barcos-
tanques, en su mayor parte
movidos a su vez por mo-
tores Diesel, realizando y cerrando con esto un hermo-
so ciclo de energia humana y energia mecanica cuyo
broche es un engarce de trabajo y progreso.

Pero, con todo esto su influencia en la industria del
trabajo no estd agotada: ya en 1899 el autor utiliz6 en
su maquina subproductos de la destilaciéon del carbon
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con los mismos

tales como los aceites de alquitran,
satisfactorios resultados conseguidos con los combusti-
bles liquidos naturales, siendo de advertir que por aquel
tiempo la calidad de esos aceites era todavia muy infe.
rior para poder emplearlos en el motor Diesel y esta-
ban ademas sujetos a continuas variaciones.

Los inconvenientes principales que entonces ofre-
cian estos aceites, consistian principalmente en depési-
tos turbios de hidrocarburos sélidos, con predominio
de naftalinas, que hacen dificil el trabajo de las bombas
de combustible, obturando los tubos y espitas por la
formacién de una corteza dura, y requiriendo, ademas,
estos hidrocarburos sélidos, temperaturas de ignicion
maés elevadas; existia también cierta falta de uniformidad
en la calidad y composicién del combustible crudo,
como hemos dicho, que imposibilitaba toda suerte de
observaciones metddicas y experimentacién cientifica.

Por otra parte, las caracteristicas de los aceites de
alquitran impuros, no eran entonces exactamente co-
nocidas: nadie por entonces habia imaginado que las
diferencias de temperatura de destilacién y la naturaleza
y disposicion de las retortas, empleando el mismo car-
bén, pudiera dar lugar a los diferentes productos del
alquitran.

Es en estos Gltimos afios cuando, interesadas en esta
cuestién las industrias quimicas, han perfeccionado los
métodos de produccién y refino, a la par que verifican
una mas cuidadosa seleccion del material, el resultado
de estos métodos racionales es la obtencién de combus-
tibles liquidos de clases uniformes constantes y regula-
res, sin las pérdidas que sufrian los aceites imperfectos
dealquitran antes empleados. Estos combustibles asi ob-
tenidos, entran hoy definitivamente con apropiada y
legitima aplicacion en la esfera de actividad del motor
gue nos ocupa.

La lista de combustibles liquidos aplicables al mo-
tor Diesel, no esta agotada con los mencionados anie-
normente. Sabido es que el carbén o lignito pardusco,
cuya produccién constituye el 10 por ciento de la total
de carb6n de la tierra, produce también alquitrdn por
destilacién, y estos alquitranes, cuando se tratan con
parafina, destilan como subproducto los aceites de
parafina. No todas las clases de lignitos pardos, son,
sin embargo, apropiados para sufrir este proceso, pero
en todo caso su produccién ha podido satisfacer una

uena p e de la demanda alemana como combusti-
bles liguidos para motores Diesel.
bo estd demostrado que ofrezca
ificultades quemar aceites vegetales grasos y aceites
animales en el motor Diesel. En la Exposicion de
aris de 1910, la Otto Company exhibié un pequefio
motor Diesel alimentado con aceite de cacahuete por
encargo del Gobierno francés, que trabajaba en condi-
ciones perfectamente normales, a pesar de que el mo-
or estaba construido para trabajar con aceite mineral
n las condiciones ordinarias. El ensayo, aparte del
mterés general, tenia una transcendencia especial para
~rancia, en cuyas colonias africanas se cultivan gran-
« cantidades de aquella semilla, y su resultado favo-
~ le implicaba la independencia econémica de esos
paises en cuanto a la generacién de fuerza mecénica,
mpleando los motores Diesel, con sus propios recur-
s, sin necesidad de acudir a la importacién de car-
bones o combustibles liquidos. He aqui algunas cifras
tenidas en estos ensayos: consumo de aceite de ca-

cahuete, 240 gramos por caballo-hora; potencia calori-
fica del aceite, 8,600 calorias por kilogramo, es decir,
factor”™ Iguales a los rendidos por los aceites minera-
les; hidrégeno, 11,8 por ciento. El efecto, pues, de este
aceite vegetal, es casi igual que el de los minerales, pu-
diéndosele emplear también como lubrificante.

Experimentos semejantes, con resultados igualmente
satisfactorios, se han realizado en San Petersburgo con
aceite de palmacristi o de ricino ycon aceites anima-
les como la esperma de ballena. Pudiera parecer nimia
esta cuestién de la utilizacion de los aceites vegetales
para la produccién de fuerza; desde el punto de vista
industrial, debemos tener en cuenta que hace veinte
afios e! desarrollo de la industria de los aceites minera-
les no alcanzaba el actual de los aceites vegetales; y si
la demanda crece como es de esperar, ;quién puede
predecir la importancia y el porvernir de industrias hoy
en embriéon y de comarcas agricolas hoy casi estériles
o empobrecidas?

Resumen histérico

Creemos de interés un pequefio resumen histérico
ilustrado con la reproduccion de unos cuantos motores
tipicos, que sefialan etapas de la evolucién realizada
por el motor Diesel desde su apariciéon hasta nuestros
dias. En las figuras 2 y 3 se muestran las fases princi-
pales de los motores de dos y cuatro ciclos con los
convencionalismos adoptados para representar su res-
pectiva funcién.

Motores de ciclo de cuatro tiempos

Motorfijo vertical.—”Xprimer motor Diesel experi-
mental, reprpentado en la figura 4 y construido en 1893,
tenia el piston provisto de una varilla o vastagoy cabe-
za de biela, erterior; el eje de la distribucién estaba colo-
cado muy bajo y las valvulas eran accionadas poc medio
de largas varillas. La camara de combustién consistia
en un tubo de hierro forjado con bridas roblonadas, al
que se unia la bomba para el suministro de aire, sien-
do directamente inyectado el combustible.

El modelo representado en la figura 5, construido
en 1895-6, tiene una base semejante al anterior, pero
esta dotado ya de camisa de agua y el eje de la dis-
tribucion se halla méas alto. Pero la diferencia méas im-
porténte de este motor con respecto al modelo primero,
estriba en la bomba de suministro de aire, cuya necesi-
dad fué reconocida tras varios afios de experimenta-
cion, al querer conseguir la combustién sin humo. Esta
bomba de aire es de simple efecto, pero anteriormente
se habia empleado una bomba especial compound ver-
tical accionada por un eje de transmisién. Los prime-
ros motores belgas y franceses fueron de este tipo, pero
carecian de bomba de aire, siendo su construccion la
mas esmerada y perfecta.

El primer motor Diesel que podriamos llamar com-
pleto, de funcionamiento perfectamente seguro, tipo
acabado de motor de su género, se termin6 de cons-
truir en Augsburg en 1897, después de cuatro afios de
laboriosos ensayos y experimentos. Es el motor verti-
cal representado en la figura 6, de 18 caballos, piston
conectado mediante una cabeza de biela exterior y tra-
bajando .en ciclo de cuatro tiempos. La ilustracién
muestra el motor con el freno de ensayo y en la forma
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Flg. 4.—Primer motor Diese! experimental, 1893-

en que fué ensayado por las numerosas comisiones de
ingenieros y practicos que, como hemos dicho antes,
acudieron de diferentes paises para estudiarlo. El fué el
ejemplar tipico que sirvié de base para todos los mo-

Plg. 5—0Otro modelo expetimcnUl, 1893-6.
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tores Diesel
varios paises.

En 1899 se construia el motor de dos cilindros de
60-76 caballos, en el que persisten, como se puede ob-
servar en la fig\ira 6, todos los detalles tipicos del ante-
rior, no introduciéndose én su estructura ninguna mo-
dificacion importante hasta 1901, en que el vastago del
pistén se articula directamente con el cigtefal, aban-
donando el sistema de biela exterior es el modelo re-
presentado en la figura 7. Posteriormente se constru-
yeron motores verticales de cuatro tiempos, de este
tipo, de 10 a 250 caballos por cilindro, formando uni-
dades, por combinacién de varios cilindros, hasta de
1,000 caballos. A pesar de todo, estos motores resulta-
ban de construccién algin tanto pesad? (240 a 350 ki-
logramos por caballo de fuerza), y, comparativamente a
sus dimensiones, alcanzaban pequefas velocidades que

que posteriormente se construyeron en

I» -

Plg. 6.—Primer motor completo, potencia 13 caballos, 1897;
dIDamémetro y otros aparatos de ensayo,

oscilaban entre 160 a 200 revoluciones. Este tipo de
maquina se empleaba exclusivamente como instalacion
fija de aplicacién industrial.

El motor M. A. N, de dos cilindros, de este tipo, de
350 caballos, o 125 por cilindro, construido en 1902
y otro de tres cilindros en 1906, por la casa Sulzer
Brothers, es el reproducido en la figura 8. Una mo-
dificacion hay que observar en este modelo; la boru*
ba de petrdleo es accionada por un vastago vertical en
vez de serlo por el eje horizontal de la distribucion.
Los motores construidos por Sulzer Brothers y pot
Carels, tienen ademas una caja de estopas rotativa e*
la admisién de combustible. Esta disposicion fué pri'
mero adoptada y construida en Suecia, sobre las inS"
trucciones del inventor del motor, exhibiéndose eti
Lieja, en 1905, un modelo de tres cilindros y 500 ca-
ballos.

Al través de todas las modificaciones sufridas, y
obstante las variadas procedencias de manufactura, c”
todos los modelos construidos hasta el dia, en todos
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los paises, perdura el tipo del motor Diesel experimen-
tal reproducido en la figura 5. Unicamente en América
sufri6 el proyecto una simplificaciéon desde el prin-
cipio, simplificacién iniciada por el director de la Ame-
rican Diesel Engine Company, coronel E. D. Meler, e
inspirada por el espirito predominante de economia de
aquel pueblo.

He aqui, en esencia,
americano comparativamente con el tipo europeo: Su-
presion de la cabeza de biela exterior, con articulacion
directa del piston con el ciguefial, forma ya adoptada,
como hemos visto, por los constructores europeos, en
1901; estructura de basamento, construccién reciente-
mente adoptada en los motores europeos de gran velo-
cidad; sin véalvulas en las cubiertas de los cilindros
(Hg. 9) y colocadas horizontalmente las de admisi6n
de combustible, en una camara de fundicién dispuesta
en el costado del cilindro, entre las de succién y escape;
y, en fin, la bomba de aire, en vez de accionarse direc-
tamente por el mismo motor, es independiente, movida

lo que es el motor Diesel

iA

Fij- r.—Tipo piston dktronco, 70 a 90 caballos.

por un aparato exterior mediante un eje de transmision
0 por un motor eléctrico, en la forma que hoy se aplica
en muchas instalaciones de motores Diesel de tipo
marino.

Interesada la industria eléctrica en e! motor Diesel,
derivé sobre éste un nuevo impulso de desarrollo ante
la necesidad de alcanzar méas rapidos recorridos. Esta
necesidad fué unida a la de mejorar los métodos de
construccién y utilizacién de materiales como la gradual
introduccion de los nuevos motores de cuatro tiempos
con velocidades de 300 a 600 revoluciones. Estos, sin
embargo, eran todavia de tipo exclusivo vertical. El peso
de estos motores, mediante modificaciones sin esencial
importancia, logré reduarse de '/<o0 '/« del peso de los
tipos antiguos, o sea aproximadamente unos 50 kgs. por
caballo. Los motores de esta clase se construyen actual-
mente de unos 700 caballos, siendo apropiados para
accionar dinamos y bombas centrifugasy como mo-
tores auxiliares en los grandes buques.

El motor de gran velocidad con ciclo de cuatro

Flg, 8. —Motor trei cilindros, 300 ciballoi, 1906.

tiempos, construido por la casa Sulzer Brothers en el
afio 1909 (reproducido en la figura 10), no afecta otra
diferencia esencial, respecto al tipo antiguo, que la posi-
cion de la bomba de suministro de aire que estaba en
este caso adaptada a un extremo del motor o accionada
directamente por el cigiefial. En otro motor de veloci-
dad elevada, ciclo de cuatro tiempos, de 350 caballos y
construido por la misma razén social en 1911, la bomba
de suministro de aire estaba también accionada por el
ciguenal, pero situada entre los cilindros, sobre la base
de la estructura en disposicibn mas cuidadosamente
apropiada. En este caso, asimismo, ninguna transfor-
macion radical habia sufrido el tipo primitivo.

Esta clase de motores pueden considerarse como el
tipo ultimo y permanente de motor de cuatro tiempos,
vertical, fijo, para altay pequefia velocidad, y de ellos
puede decirse que han alcanzado un estado definitivo
de desarrollo. Cuando, en la ultima década, debido al
rapido desarrollo de los submarinos franceses, se llego
en aquel pais a la necesidad urgente de un motor de
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confianza, perfectamente seguro, estos motores de ciclo
de cuatro tiempos, se redujeron ademas en peso em-
pleando aceros y bronces, y recientemente se les doto
de dispositivo de

reversion.

Motores de re-
version.—Esit re-
sumen del desarro-
llo del motor ver-
tical de ciclo de
cuatro tiempos no
seria completo sin
una referencia de
los pequefios mo-
tores construidos
en época bastante
reciente, conforme
a proyectos del
mismo inventor.

En la figura 11
se reproduce una
instalacion com -
pleta de un cilin-
dro y cinco caba-
llos de fuerza para 600 revoluciones por minuto, con
depdsito de petréleo, arranque y cdmaras de admision
de aire, construido en 1909. ElI consumo comprobado
de este pequefio motor es de 240 gramos por caballo,
que no es, por consiguiente, mucho mas que con los
motores antiguos. Posteriormente el inventor ensayé la
reduccién y simplificacién de este pequefio motor, apro-
piandolo a pequefias manufacturas y a los agricultores,
quienes generalmente carecen de conocimientos prac-
ticos de mecanica.

Flg. Il.—Motor, ciclo cuatro tiempos, 5 caballoa, 1909.

En la figura 12 reproducimos un motor de dos ci-
lindros y cinco 'caballos; en él la bomba de aire es

Fig- 10—Motor de gran velocidad, ciclo de cuatro tiempo, 1909.

accionada directamente por el arbol principal. El eje de
la distribucion estéa situado en la parte inferior de la
base, como en los motores de automoviles.

Motores fijos
horizontales.—
Después de dos
afios de existencia
de los motores
verticales Diesel,
aparecieron los
motores horizon-
tales, basados en
el mismo princi-
pio, de los que el
mismo Diesel dice
que duda si este
tipo constituia una
real necesidad o si
s6lo tiene origen
su construccion en
fines de competen-
cia. Los primeros
motores horizon-
tales eran practica-
mente motores verticales de un ciclo de cuatro tiempos,
puestos de lado, sin ninguna innovaciéon peculiar y ca-
racteristica; todas las valvulas estaban situadas en la cu-
bierta del cilindro, en la misma exacta disposicién que
en el motor vertical antiguo representado en la figura 6.

Plg. 12.—Motor doble cilindro, ciclo cuatro tiempos, 10 caballos.

Las valvulas se accionaban mediante un pequefio cigle-
fiai paralelo al eje del cilindro.
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Gradualmente, los inventores, libres de la idea
tradicional del motor vertical, fueron entrando por vias
mas racionales y adopiando modificaciones mas apro-
piadas a la posicion horizontal, llegando a un tipo de
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puro, evitandose las igniciones prematuras y verifican-
dose la aspiracion con mas eficacia.

Los primeros motores de ciclo de dos tiempos
basados en el principio Diesel, se construyeron en
1900 y 1901, en Alemania e Inglaterra, conforme a las
indicaciones y proyectos de Oduldner, pero sin éxito,
debido, sin duda, a seguir demasiado estrechamente las
lineas de los motores de gas de ciclo de dos tiempos,
inapropiados en muchos de sus elementos a la dina-
mica del principio Diesel.

Siguiendo otros rumbos, adoptando lineas més apro-
piadas, la casa constructora Sulzer Brother, de Winter-
thur, después de variados ensayos y tentativas, dio forma
al tipo practico del motor Diesel de ciclo de dos tiem-
pos, inspirdndose siempre en el principio origina! del
sistema.

Nos encontramos, pues, con dos tipos fundamen-
tales de motores Diesel de ciclo de dos tiempos, distan-

Flg. U.—Motor ciclo dos tiempos, simple efecto, con bombe de ispireelén separada (Sulzer).

motor de este género, facilmente confundible con los
motores de gas horizontales, como puede observarse
por el modelo reproducido en la figura 13. En este
motor, construido por la Swiss Locomotive Works,
Winterthur, las valvulas estdn colocadas al lado del
cilindro, como en los motores de'gas, siendo accionadas
directamente por el eje de distribucion longitudinal.
Sélo las valvulas de combustible y escape permanecen
sobre la cubierta.

Estos motores se emplean hoy con mucha frecuen-
cia en instalaciones pequefias de 20 caballos. Pero
la M. A. N. construye motores Diesel horizontales se-
mejantes, para muy altas potencias como motores de
ciclo de cuatro tiempos, doble efectoy con dos o cua-
tro cilindros ~colocados en tandem. El motor mayor
de este tipo es un motor gemelo tdndem, ciclo cuatro
tiempos, doble efecto y de 1.600 a 2,000 caballos, o sea
400 a 500 caballos por cilindro, con una velocidad de
150 revoluciones por minuto.

Motores de acLO de dos tiempos

El principio Diesel se adapta perfectamente al ciclo
de dos tiempos, debido a que la aspiracion no se
verifica con la mezcla aire-combustible, sino con aire

te

]Jod

Flg. 15.—Motor ciclo dos (lempos: detalle del simple efecto.
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14.

Fig. 18.—Motor, ciclo cuatro tiempo», IXI H.P., 1908.

dados por considerables diferencias. El primer tipo
fundamental es el motor construido por ia casa Sulzer
Brothers, figura 14, con bomba de aspiracién separada.
El segundo es el motor M. A. N., figuras 15, 16y 17,
con pistén anular en la bomba de aspiracién, la cual
estd colocada debajo de cada cilindro de combustion.
Ambos motores son de simple efecto.

El profesor Junkers, inspirandose en las lineas del
antiguo motor de gas Oechelhauser, con dos pistones
trabajando en direcciones opuestas en un cilindro, ha
construido un nuevo verdadero tipo de motor Diesel
de ciclo de dos tiempos. Al parecer, después de las
pruebas verificadas con un motor horizontal de este
tipo, de 1.000 caballos de fuerza, en el laboratorio del
profesor Junkers, en Aquisgran, esta fuera de discusion
el buen resultado de esta maquina.

Motores marinos

El primer motor Diesel marino, de 20 caballos, se
construy6 en 1902-3, en Francia, para una chalupa
destinada al servicio en un canal, por los ingenieros
franceses Adrien Bochety Frédéric Dyckoff, en union
del mismo Diesel. EI mo-

tor era parecido a los
motores Junkers antes
mencionados, con dos

pistones trabajando en
direcciones opuestas en
un mismo cilindro y en
un ciclo de cuatro tiem-
pos, con éxito satisfacto-
rio, alcanzando una gran
velocidad dentro de un
perfecto equilibrio. Pos-
teriormente la casa Saut-
ter, Harlé y C°, de Paris,
construyé, con destino a
algunos submarinos
franceses, varios motores
de diferentes tamafios, de
este tipo, que hoy ofrece
el interés histoérico de ser
el primer motor Diesel
aplicado a una embarca-
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cion. Desde aquella fecha la evolucién
del motor marino Diesel ha continuado
con regularidad, debido sobre todo a
la demanda de los submarinos franceses
y embarcaciones fluviales rusas.

El primer motor Diesel marino re-
versible, de ciclo de dos tiempos, lo
construy6 en 1905 la casa Sulzer Bro-
thers, exhibiéndose en Milan en 1906 y
siendo aplicado a un buque, en el lago
de Ginebra, en el mismo afio. Por en-
tonces muchos ingenieros no veian cla-
ramente la importancia y el valor del
principio del ciclo de dos tiempos, in-
clinandose al motor reversible de ciclo
de cuatro tiempos. ElI primer motor de
esta clase lo construyé en San Peters-
burgo la casa Nobel Brofliers, por el
ano 1908, con destino a un submarino
ruso. En la figura 18, se muestra este
motor, de tres cilindrosy 120 caballos.

S6lo su vista exterior da idea de las grandes com-
plicaciones mecanicas, que fueron en un principio
ocasionadas por la, reversion en el motor de cuatro
tiempos. Este problema ha sido resuelto en época mas
reciente de una manera mucho mas sencilla en un mo-
tor reversible de cuatro tiempos, seis cilindros, 150
caballos y 350 revoluciones, construido en el afio 1911
por la casa francesa Delaunnay-Belleville. Aun cuando
se siguen construyendo motores reversibles de cuatro
tiempos, hoy casi todos los ingenieros, para fines de
navegacion, se inclinan a abandonar enteramente ese
tipo, reemplazandole por el ciclo de dos tiempos.

El pequefio motor de cuatro cilindros, potencia de
30 caballos y 600 revoluciones por minuto, que muestra
la figura 19, es también un motor reversible de cuatro
tiempos construido con un fin experimental, en 1909,
segln proyecto de Diesel, como motor de automoévil
para cargas pesadas, pero pudiendo también trabajar
con facilidad como motor marino. El eje de la distri-
bucién lo tiene montado sobre la cubierta de los cilin-
dros, mostrando la ilustracion la maquina con la cu-
bierta levantada.

ol

Flg. 19—Motor ciclo de nutro tiempos, castro cilindro», reversible, expeclmeBUI.
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Flg. 20.—Motor m«tlao, leis cilindros, 300 revoluciones por minuto, 1911.

La figura 20 reproduce un nuevo motor marino
Sulzer, seis cilindros, trabajando a 300 revoluciones, en
el que hay que notar la innovaciéon de que las valvulas
de aspiracion no estan situadas sobre la cubierta, sino
debajo del depésito del aire de aspiraciéon. En la figura
21 se muestra un motor de simple efecto y de dos tiem-
pos, con un cilindro, de 1,200 caballos, construido
por Carels Fréres, cuyos resulta-
dos son publicamente poco cono-
cidos.

En las fabricas de M. A. N.
de Noruega, se llevé a cabo en
1911 prolongados ensayos de un
motor de dos ciclos, doble efecto
y tres cilindros, de 850 caballos,
cuyos resultados fueron altamente
satisfactorios. Y en 1912, con un
motor de tres cilindros, dos ciclos,
doble efecto, de potencia de 2,000
caballos por cilindro. Las dimen-
siones de estos cilindros son las

siguientes:

Didmetro ... 800 mm.
ReCOrrido ., 1.060 mm.
Revoluciones por minuto 160

Flg 21.—Motor, ciclo de dos Uciopos, simple electo,
sets cllindroi, 1200 H P., t911.

La bomba de suministro de
aire para la inyeccion del com-
bustible la acciona un motor Diesel especial, mientras
que las bombas de aspiracién son movidas directamen-
te por el ciguefal.

Con el resultado satisfactorio de todos estos ensa-
yos, puede decirse que empez6 la era de los grandes
motores Diesel, y especialmente, de los motores mari-
nos de poca velocidad, y por su importanciay porque
su conocimiento nos puede proporcionar una idea
acabada de las proporciones practicas que esta llama-
do a adquirir el motor Diesel, pasamos a descri-
birlos.

Motores de cuatro cilindros y cuatro ciclos

En la Exposicion de Turin figuraba un motor Die-
sel, tipo marino, de 600 caballos, cuatro cilindrosy
cuatro ciclos, instalado por Franco Tosi, contribuyen-
do a la producciéon de energia eléctrica, acoplado a un
generador eléctrico de 400 kv. Los cilindros son de 535
milimetros de didmetro, con un
recorrido de 770 mm.; la maquina
desarrolla 600 caballos a la velo-
cidad de 150 revoluciones por mi-
nuto.

La maquina tiene una pesa-
da base de plancha, a la que es-
tdn sujetos con pernos los cua-
tro cilindros-bastidores, en los
que los cilindros-guias van inter-
calados. Las cubiertas de los ci-
lindros acomodadas al combus-
tible, las valvulas de aspiracion,
entrada de aire y escape, son de
hierro colado agrandado compac-
to especial y estdn refrigeradas
por aguaen todas sus partes, para
asegurar una expansion uniforme.
El espacio entre la parte de enci-
ma de la cubierta, estructura o
bastidor de la maquina y las for-
mas de los cilindros-guias y ca-
misa de agua, comunican con el espacio de agua de
las tapas. El agua refrigerante es admitida por la parte
del fondo de las camisas, siendo el flujo del agua expe-
lido a la cima de las cubiertas o protecciones y desde
alli a los tubos de descarga. Todas las valvulas son de
facil acceso, para la inspeccién; el conjunto de su area
sufre un efecto refrigerante constante.

El véastago, conducido por el cigiefial por un tubo
vertical, es estrechamente elevado hasta la cubierta o
tapa del cilindro en la forma corriente o usual y se
halla contenido en una envoltura parcialmente llena de



El Mundo CIiENTIFtco— Inventos Modern'S 203

Fig. 22.
aceite, asegurando asi una lubrificacién adecuada de
todo el mecanismo de valvulas. La parte superior de
la valvula de escape, comprendiendo la varilla y alrede-
dor de un tercio de la cabeza, es de hierro colado duro,
y las dos partes se hallan juntamente sujetas por un
perno. Debido a esta disposicion se aumenta el mo-
vimiento de las valvulas, facilitando al mismo tiempo su

Fig. 23.

desarme en caso de recomposicién o recambio. Las
véalvulas de escape y sus asientos son refrigerados por
agua. Cada una de las valvulas-combustible, esta pro-
vista de un circulo atomizador y adaptada en forma
que la compresion de aire no puede hacer rebasar el
asiento conico de la valvula-aguja. La ultima y su so-
porte metalico son constantemente lubrificados por el

Fig. 26.
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aceite empujado por el aire comprimido, que obra por
la parte superior.

E! eje vertical, montado en el lado derecho de la
maquina, conduce la bomba de combustible a los
cuatro cilindros por una excéntrica; el regulador de
velocidad estd montado en la cima de este eje y ac-

Plg. 25.

tha directamente sobre las valvulas de succién de la
bomba de combustible. EI gobierno del mecanismo
estd dotado de cojinetes-muelles, para amortiguar
toda clase de choques o sacudidas en las partes me-
canicas y al objeto de sostener una acci6én regular
del gobierno. EIl eje vertical acciona del mismo modo,
mediante una excéntrica, la bomba de aceite, que
lubrifica el mecanismo de pistones.

Los pistones son del tipo troncénico usual, con siete
anillos-embase cerrando por sus cabezas y uno por el
extremo inferior. Las cabezas de los pistones son cén-
cavas y tienen dos costillas anulares por el lado inferior,
para favorecer la refrigeracién. Los pernos-cebos son
de acero endurecido especial. La biela y ciguefial son
de acero forjado. El Gltimo conduce el eje vertical antes
citado a través del dispositivo de reducciéon. Todas las
superficies estan revestidas de meta! blanco y dotadas
de lubrificacién forzada, suministrada por la bomba de
aceite, la cual lo extrae de un depdsito-filtro, al que se
restituye el aceite. El aceite filtrado pasa por un colador,
medio que permite emplearle en una nueva accién lu-
brificadora por donde se requiera.

La maquina se suaviza con aceite ligero. Luego
se suaviza el recorrido con aceite crudo, contenido
en un depdsito de aceite colocado a una altura conve-
niente por encima de los cilindros. EIl aceite se inyecta
entre los cilindros por aire comprimido, que suministra
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un compresor de aire Reavel! O, refrigerador de agua,
triple estanque, montado bajo el nivel del piso y accio-
nado por una manivela-eje situada al extremo del ci-
guenal.

Las figuras 22 a 35, retiérense a un motor marino
Diesel-Tosi de cuatro cilindros, dos ciclos y 500 caba-
llos cuando marcha a la velocidad de 170 revolucio-
nes. Como se ve en la figura 22, los pistones estan
provistos de bielas y cabezas de biela exteriores. Las
bombas aspirantes, de las cuales existen dos, son con-
ducidas por una tercera desde dos de las bialas, como
muestra la figura 22; el compresor de aire estd situado
por encima de las bombas aspirantes y colocado cerra-
do en los cilindros. La maquina es de tamafio reducido
y esta sostenida por una base de plancha. La velocidad
{170 revoluciones) ha sido mantenida comparativamen-
te reducida, para disminuir todas las vibraciones.

Siendo las bombas aspirantes independientes del
funcionamiento de los cilindros, el aire por ellas extrai-
do es constantemente puro y de temperatura compara-'
tivamente baja, siendo tomado directamente de! interior
del buque. La utilidad de esta construccién separada, y
no en una pieza, de las bombas con los cilindros, hace
posible adqptar para aquéllas un pistén menos rapido
que los de los mecanismos principales; esto conduce,
ademads, a una reducida velocidad en los pasos de aire
y previene la excesiva friccion y formaciéon de torbelli-
nos perjudiciales. Este punto es de grandisima impor-
tancia, considerando aquél con una presiéon de Unica-
mente tres décimas de atmdsfera; para la aspiracion del
aire el trabajo necesario para conducir las bombas al-
canza alrededor del 10 por 100 de la potencia desarro-
llada por la maquina. Esto es necesario porque la fric-
cion de los anillos del pistén contra las paredes del
cilindro es también menor cuando se emplean las bom-
bas separadas que cuando estdn montadas debajo del
cilindro de maniobra, como en el caso de las maquinas
Diesel con pistones de tres compartimientos, ya que el
desarrollo periférico de los pistones es muy reducido,
y esta disposicion sefialada como econ6mica en aceite
lubrificante. Ademas,
este consumo requeri-
do de aceite lubrifican-
te en una méaquina Die-
sel provista de pistones
de paso, es aumentado
por el hecho de que
ufia parte del aceite dis-
tribuido entre el cilin-
dro de maniobra es
arrastrado por lasbom-
bas de aspiracion vy
conducido por el aire
entre los cilindros prin-
cipales, donde se que-
ma inmediatamente con
el aceite combustible.

El consumo del al-
timo, por consiguiente,
se reduce de este modo; pero el resultado econémico
final es una pérdida, puesto que el aceite lubrificante
cuesta diez veces mas que el combustible liquido.

El compresor de aire de tres pasos situado encima
de la bomba de aspiracién, como se ve en la figura 22,
tiene dos cilindros y se acciona por el vastago de I3S

Flg. 27.
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bombas aspirantes. El aire se comprime primero bajo
el cilindro inferior, en la camara, y desde alli pasa su-
cesivamente al extremo superior de este cilindroy al
cilindro de alta presion. La bomba tiene camisa de
agua y entre los pasos el aire circula por un refrigera-
dor de gran capacidad, y de este modo el aumento en
temperatura a cada sucesivo golpe de compresién es
limitado. Esto excluye la posibilidad de temperaturas
capaces de conducir hasta la ignicion el aceite lubrifi-
cante del cilindro, que el aire arrastra consigo. La ex-
periencia ha demostrado que con compresores de dos
pasos, aunque de potencia limitada, el riesgo de explo-
sién sera siempre reconocido inmediatamente, sobre
todo en los tubos, estableciendo comunicacion entre el
paso de baja presion y su refrigerador. En compresores
pequefios, siendo pequefio el didmetro de los tubos, el
perjuicio se limita a su fractura, sin deterioro de las
partes circundantes; en todo caso, cuando los compre-
sores son de dimensiones relativamente grandes, lo que
se produce en ellos son verdaderas explosiones, con-
forme se ha visto en distintos casos. El uso de un com-
presor de tres pasos es también ventajoso. En él, la
potencia requerida para la maniobra es siempre menor
que la requerida por el tipo de dos pasos.

La maquina estd provista de una bomba de su-
ministro de combustible separada de cada cilindro.
Estas bombas, montadas por parejas, son conduci-
das por excéntricas por el vastago A. La regulacién
del suministro de combustible se verifica exteriormen-
te de la manera ordinaria, manteniéndose las valvu-
las de succién alejadas de sus asientos en la porcién
requerida por el golpe de distribucién, por medio
de los dispositivos que se ve ep las figuras 23 a 25.
La provision de combustible es automaticamente di-
rigida por el regulador, lo mismo que la provisi6n
ajustada por aplicacion de la palanca correspondiente;
un ajuste separado obra en conexién con el disposi-
tivo de arranque y completa perfectamente la distri-
bucién. Cada una de las cuatro bombas se pone fuera
de accién elevando el eje segun se indica en las figu-
ras 23y 24, en la base de fundicién de la bomba.
El eje, alzado en sus posiciones previstas, determina el
cierre de las valvulas de succion, previniendo de este
modo la distribucién de combustible en el cilindro
correspondiente a la bomba afectada.

La lubrificaciéon por bombas de circulacién de agua,
que son del tipo de piston ordinario, es conducida por
c! vastago de una de las bombas aspirantes, mientras
que una bomba separada impelida de la misma manera
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se usa para elevar la provision de aceite de los depési-
tos de provisién a un depdésito de combustible colo-
cado a altura conveniente fuera de la maquina.

Como se ve por la figura 26, las valvulas estan
colocadas en las tapas de los cilindros; las cuatro
de aspiracion y las de retroceso son accionadas de
la manera usual, por simple eje de distribucién y dis-
positivo de palanca. La valvula de combustible colo-
cada en el centro de cada tapa tiene, sin embargo,
un dispositivo separador, por considerarlo preferible
para el suministro de aquél, con ajuste enteramente
independiente de las otras valvulas. Las valvulas de
aspiracion son accionadas por parejas, mediante las
palancas L y L,, por los ejes de distribucién Cj, como
muestra la figura. Cada valvula de retroceso esta
provista de dos clases de dispositivos de impulsiéon o
conduccién, la palanca L, y el eje de distribucién
estdn puestas en accién para marcha avante, mientras
que la palanca L< y el eje de distribuciéon se emplean
para la marcha atrds. Las palancas Lj, y Lj estan
montadas sobre anillos excéntricos al eje O, (fig. 26),
en tal relacién que, por la propia rotacion de este eje,
una de las dos clases de dispositivos entra en accién.
La valvula de combustible es accionada por una excén-

trica sobre e! vastago A por medio de la palanca E,
provista del cilindro R. Este cilindro ataca con el extre-
mo inferior de la palanca L™ el otro extremo ajusta con
la valvula-huso. Un eslabén Q, montado en una excén-
trica sobre el eje O,, se conecta a la palanca E por
el perno F, de suerte que, por rotacion del eje 0,, c!
arco descrito por el perno F es desviado, sucediéndose
asi los tiempos de abertura o paso que dan a la valvula.
La colocacién del dispositivo de la valvula de combus-
tible se ve més clara en la figura 25, y se da un detalle
de la valvula misma en la figura 27. Los diagramas figu-
ras 30 y 31 muestran movimientos del mecanismo de la
valvula, y el tiro de la excéntrica que gobierna la valvu-
la de apertura, esta indicado por condiciones diferentes
de carga, ambos en las posiciones avante y atras. El
ciclo completo de operaciones por retroceso y recorrido
estda ademads representado en los diagramas figuras 32
y 33.

Al iniciarse el movimiento del motor con el aire
comprimido, el dispositivo de valvula se coloca primero
en la posicién deseada por rotacion del vastago A, a
continuaciéon del eje vertical W, por el cual es impelido
por el cigiefial. Esta operaciéon se dirige mediante la
palanca de reversién H, que acciona un servomotor S
ventilado, el cual alternativamente levanta o baja resba-
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lando una porcién del eje vertical, conforme a la direc-
cién en que se mueve la palanca.

Siendo impelido el vastago A por el dispositivo he-
licoidal, este movimiento vertical del eje W resulta de
un movimiento relativo de los dos ejes y, puesto que el
eje vertical es precedido de alternacion por el eje ma-
yor, el vastago mismo es vuelto y colocado el dispositi-
vo de valvula en la posicion deseada. El eje vertical se
desliza recibiendo un empuje de amplias proporciones,
lo cual es necesario porque el método adoptado de ele-
vacion del eje, en lugar del sistema de dispositivo de
deslizamiento, méas generalmente usado, proporciona
resultados mucho menos onerosos.

Un dispositivo de acci6on alterna intervenido por la
rueda K esta provisto por esta direccién, operaciéon que
es Gtil en el caso de que el servomotor quede fuera de
accion. El movimiento de la palanca H también des-
empefia su papel, evitando el movimiento accidental del
eje vertical mientras la maquina esta en curso; en todo
caso es ésta una contingencia remota, puesto que la
accion del dispositivo motor propende a mantener el
eje automaticamente en la posicion deseada.

Una funcién mas de la palanca de reversién es el
accionamiento de la valvula situada en el tubo-provision

del servomotor, que se abre inmediatamente delante la
véalvula-distribucion, entrando en acciéon cerrando el
fin de la operacién de reversion. De este modo la pro-
vision de aire es completamente cortada del motor,
excepto durante el tiempo que el ultimo esta en ser-
vicio.

Efectuado el deseado ajuste de! vastago, la palanca
de distribuciéon M se abre automaticamente; esta palan-
ca, que se halla montada en el eje N, acciona los ejes
O, y O, de reversion por medio de los discos de re-
version del eje N y los dispositivos X, y X,. Los dis-
cos, en todo caso, estaran concordados de modo que
el movimiento del eje N, cualquiera que sea, se trans-
mita a uno o a ambos ejes O.

Los movimientos efectuados por la maquina en
marcha adelante y en retroceso, son los siguientes:

1. “«
por medio de los ejes de distribucién admitiendo asi
aire en tas valvulas de retroceso.

2 “
ejes de distribucién y las palancas L, admiten en-
tonces aire en los cilindros, y después a lo menos una
de las valvulas sera abierta, cualquiera que sea el grado
del ciguefal, y las valvulas permaneceran abiertas du-
rante el movimiento de la manivela en 120 grados. La
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posicién del dispositivo en retroceso se da en la vista-
detalle figura 28.

3. °
son luego puestas fuera de accion y la valvula de aire
V, automéaticamente cerrada, impidiendo asi cualquier
merma de aire dentro los cilindros, en el caso de que
las valvulas de retroceso quedaran sin funcionamiento.
La maquina marcha entonces sobre los cilindros 11y
IV Gnicamente, y asi la cantidad de aire usado termina-
do el retroceso se reduce al minimo.

4 °
vulade combustibleen los cilindros 1y Il, hasido condu-
cida ahora al mismo punto en que el cilindro R ataca la
palanca L, y es causa de quelavalvulade combustible se
levante en un angulo de avance de 15 grados, y la man-
tiene abierta durante un movimiento de la manivela de
35 grados; estas condiciones de apertura corresponden
ala posicion de pequefia velocidad del mecanismo indi-
cado en la figura 30. A la vez, un eje de distribucién, el
eje N, acciona el dispositivo, cerrando las valvulas de
succion de las bombas de combustible Pe, y asi los ci-
lindros |1y Il empiezan su curso por el aceite combusti-
ble, mientras los otros dos cilindros contintan el tra-
bajo por aire.

5. ® EI
los otros dos cilindros y el suministro de combusti-
ble ajustado por medio de la palanca L” dando la
velocidad deseada. La maquina continda siendo im-
pulsada por sobre dos cilindros solamente, de lo que
resultard una gran ventaja al maniobrar en curso de
reducida velocidad.

6. ° El
sera admitido en el permanecimiento de dos cilindros,
y las valvulas de combustible ajustadas a continuacién,
cursando a velocidad reducida.

7. ® Finalmente, las valvulas estan ajustadas y dan

la normal velocidad a la maquina por medio de la pa-
lanca ya citada.

Mientras retrocede la méaquina en la direccién
versa, realizase un ciclo semejante de movimientos, con

in-

Las valvulas de provision de aire seran abiertgs diferencia de que la palanca de inversién H y la pa-

lanca de distribucion M son movidas en la direccion
opuesta. Los diagramas figuras 32 y 33,”indican las po-

Las valvulas de retroceso, accionadas por l@sciones distintas de los mecanismos valvulas-combus-

tible, aceite y retroceso, en marcha atras. El ajuste co-
rrecto del dispositivo de valvula-aspiraciéon térmica por
el movimiento por el eje W, y cuando marchan en
la direcci6on contraria, la maquina desarrolla la misma
potencia que bajo condiciones normales.

Las valvulas de retroceso en los cilindros 'y U,

La posicién del eslab6n G, que gobierna la val-

suministro de aire es ahora cortado de

combustible a continuacién suministrado
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Por esta descripcion de! retroceso y reversién de la
maquina se conocerd el conjunto de las operaciones
que gobiernan por las valvulas de distribucién y rever-
sibn H y M. Estas se hallan intercerradas, de suerte

Atras

Flg. 32.

que es Unicamente posible impeler la valvula de rever-
sién cuando la otra esta en su posicién central o posi-
cion de «parada», y, de igual modo, la valvula dis-
tribucién Unicamente es accionada cuando la valvula
reversion estd colocada completamente en la posicién
adelante o atras. El regulador centrifugo, propio para
la maquina, esta ajustado para separar las bombas-com-
bustible, poniéndolas fuera de acién elevarian la veloci-
dad 15 por 100 sobre la normal.

Cuando, pasando a pequefia velocidad, como se dijo
antes, la regulacién se efectia del mismo modo que
cuando la velocidad es reducida, el angulo de avance y
la direccién de la apertura de la valvula-combustible
proporcionada en relacion al movimiento de la mani-
vela de la maquina, resultan asimismo disminuidos,
como también el alzamiento de la valvula. Asi, a pesar
de ese hecho, la méaquina estd en curso lentisimo; al
mismo tiempo la valvula-combustible permanece abier-
ta 'y es Unicamente aumentada de modo ligero; puesto
que el alzamiento disminuye, la suma total de com-
bustible entrado en el cilindro es reducida e inflamada
gradualmente, sin que permitan pasar un excesivo au-
mento de aire. Ademas, ahogando el es-
cape en el amortiguador, se obtendréa en
el cilindro una presiéon elevada al final
del golpe de aspiracion que ocurra bajo
condiciones normales, y asi, una tempe-
ratura suficientemente alta sobre la com-
presion (condensacioén), asegurara lapro-
duccién de la combustién, a pesar de la
pérdida acrecentada de presion debida
al lento recorrido del pistén. Un aumen-
to en la temperatura del aire sera obteni-
do ademas, aunque necesariamente, por
reduccion del aumento de circulacién
de agua en las bombas de aspiracion.
Para la marcha a velocidad reducida,
también una palanca dirige todas las val-
vulas de combustible, originando la ad-
mision del aceite en los cilindros inmediatamente sobre
el alzamiento de la véalvulay sin pasar por el atomi-
zador. Asi la ignicién toma sitio delante cualquiera
admision ventajosa de aire, que de otra manera podia
reducir suficientemente la temperatura impidiendo la
siguiente combustién. Si esta palanca no fuera puesta

Principio
de ftspirad6n
Principio
de agotamiento*
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de nuevo a velocidad normal al reanudar la marcha, la
Unica consecuencia seria la combustién imperfecta, de
nuncidndose inmediatamente; si no, la fuerza de la mé-
quina no seria afectada.

La pequefia area refrigera-
da de la cdAmara de combus-
tion relativa a su volumen, con
adicion de su capacidad gene-
ral, auxiliando en la difusion
general del combustible por
todo el aire, resulta alcanzando
una perfecta combustién.

El aspirador es también
muy efectivo, puesto que la
provision de cuatro valvulas
comparativamente grandes y la
gran proporcion de la longi-
tud del cilindro y el diametro
evita la formacion de remo-
linos.

Los pistones estan construidos en dos partes, y me-
diante disposiciones especiales pueden sacafse de los
cilindros por abajo, sin que de ningin modo se inter-
ponga con el dispositivo de valvula.

En el proyecto de la maquina Diesel-Tosi, se ha,
prestado particular atencién al trazado de los per-
nos-cebos y troncos de los pistones, adoptandose un
método interesante para reducir la presion sobre la
superficie gastada.

El tipo usual de peroo trabaja a una presién de
140 kgs. por centimetro cuadrado en general, mientras
que en el proyecto Tosi, se ck una presion de Gnica-
mente 100 I;s. por centimnro cuadrado en ambos
casos, obrando una presién de 35 atmodsferas, que es
admitida.

La cuestion de la lubrificacién es materia que ha
recibido especial atencién, y se halla ordenada indepen-
dientemente de los pernos bajo presiéon. La cuestién de
asegurar una perfecta lubrificacion es de la mayor im-
portancia, puesto que la presién transmitida es compa-
rativamente alta 'y se ejerce constantemente en la misma
direccion; ademas, el &ngulo de rotacién entre el perno

Adelante.

Fig. 33.

Adelante. Atras.
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Tamlinaciéa
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Fig. 34. fig- 35.

y sus bronces es pequefio, condiciones que hacen una
adecuada lubrificacion mas dificil.

Los pistones estan construidos con cabezas adapta-
das a los troncos y refrigeradas por agua; esto evita
toda clase de fuerzas anormales y hace aquéllos me-
nos expuestos a fractura que los pistones construi-
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dos de una pieza. A! tronco se le da un pequefio des-
embarazamiento en el cilindro.

Motores de construccién alemana

(Vrés; ldmina cintral)

El trabajo del motor Dissel se efectia del siguiente
modo: Durante el primer periodo de avance del émbo-
lo, es absorbida en el cilindro cierta cantidad de aire
atmosférico, el cual es comprimido en el segundo tiem-
po hasta un alto grado, originando con ello una eleva-
cion de temperatura considerable. El gas entra entonces
al empezar el tiempo de trabajo de! émbolo, y se infla-
ma, originando la explosién necesaria.

Para conseguir la introducciéon de la mezcla de ex-
plosiéon, se emplea aire comprimido por medio de una
bomba adecuada .

La segunda vuelta del émbolo, esto es, el 4.° tiem-
po, sirve para efectuar la expulsién de los residuos.

En las figuras 1a 9 de la lamina central se pueden
apreciar los datos de construccién Diesel, correspon-
dientes a una potencia de 18 H.P. en adelante. EI cilin-
dro de trabajo se construye cerrado por la parte supe-
rior con ayuda de una tapa adecuada. Por la parte
inferior estd abierto. La tapa superior va provista de los
6rganos de regulacién y las valvulas (visibles perfecta-
mente en el desmontable), una de expulsién y la otra
de admision e, por la cual pasa el aire de compresion,
la valvula de admisién del gas i>y la valvula v para la
entrada del aire comprimido, a fin de poner en marcha
el motor. Todas las valvulas van ajustadas perfectamen-

te, y son accionadas por poleas redondas s. El cierre de
las valvulas tiene efecto por muelles potentes. Las
poleas de distribucion estan montadas sobre un eje de
distribucion comun a todas, el cual marcha a la mitad
del nimero de revoluciones del eje motor.

Para el enfriamiento de la tapay del cilindro em-
pléase agua, y puede calcularse que entrando esta agua
a 10“y saliendo calentada a 70 se necesitan unos 10
litros por caballo y hora, en motores ordinarios, y 15
litros, en iguales condiciones, para los pequefios. El en-
grase es automatico.

La bomba p del gas, es de un sistema patentado y
posee la facultad de enviar al cilindro la cantidad de
gas relativa a la fuerza que vaya desarrollando, por la
vélvula b. De esta valvula, y gradas al aire comprimido
existente en el depésito ws el gas pasa al cilindro.

El arranque de la maquina se efectia también por
medio de aire comprimido, que da el depdsito U.

La palanca de arranque g, es accionada por otra
palanca de mano g.

Las figuras 10 y 11 de la lamina representa la cons-
truccién de un motor de este sistema pero de 2 cilin-
dros, y los datos de construccion son los empleados
para motores de 36 H.P. en adelante.

Para un rendimiento de 150 H.P. se empleala cons-
truccion de 3 cilindros, y la de 4 para 200 H.P.

El ndmero de revoluciones oscila entre 270 para
8 H.P.y 167 para 150 H.P. Para los motores de 3 ci-
lindros, entre 195 revoluciones minuto para 150 H.P. y
150 para 750 H.P., y para los motores de 4 cilindros»
entre 195 para 200 H.P. y 150 para 1000 H.P.

santiago LOPEZ TAPIAS.

Empleo de condensadores con las lAmparas de filamento metalico

Establecidas para una tensién de 20 a 30 voltios, las
lamparas de filamento metalico son menos fragiles que
las comunes de 110 voltios.

Para utilizarlas, se emplea transformadores reduc-
tores de tension: pero A. W. Ashton ha propuesto, en
importante revista técnica inglesa, una solucién consis-
tente en el empleo de condensadores montados en se-
rie con las lamparas.

Si en una canalizacién alterna de tensiéon U ypulsa-
cion U), se monta una ldmpara de resistencia R y un
condensador de capacidad C, y se supone la inductan-
cia despreciable, se tiene:

R’ -
)y c*

de donde se deduce, llamando u a la tension normal de
la lampara:

C = ' Al
<LVU- — R’ I* "VU* —a’
Expresando la capacidad en microfaradios, se tiene:
_ IOM
c =
tny u* —a’

Ashton y Helsby han establecido condensadores
cilindricos, aislados con papel, y con diametro de 50
milimetios y 150 de longitud.

Estos condensadores pueden alojarse en el zécalo
de los aparatos o cerca del interruptor.

El empleo de estas capacidades seria, naturalmente,
ventajoso para la red, porque la corriente desfasada de-

lante corregina el factor de potencia general, al revés
de lo que ocurre con los transformadores cuya corrien-
te magnetizante es una dificultad para el explotador.

Si se monta en serie varias ldmparas con un con-
densador, se observa, al trazar la curva de intensidad
en funcién del nimero de ldAmparas encendidas, que se
obtiene una curva que al principio es casi horizontal.
Se puede, pues, encender o apagar varias lamparas sin
que la intensidad varie. Siempre que la suma de las
tensiones de las ldamparas, funcionando juntas, no ex-
ceda del 40 por 100 de la tensién de alimentacién, la
corriente es constante con el 3 por 100 de aproxima-
cion, cualquiera que sea el numero de lamparas encen-
didas.

Montando, por ejemplo, cinco ldmparas de 16 vol-
tios en serie con un condensador, dispuesto para dar
corriente normal a 3 lAmparas solamente, hallandose el
conjunto alimentado por corriente alterna a 220 vol-
U'os y 50 periodos, obtiénese las cifras siguientes:

o Tension Tanto por 100
Limpirat en los bornes de
encendidas dei condensador intensidad

219.4 101
207.4 108,8
2147 100
210,3 98,4
205 37

En caso de suministro de corrriente a destajo, el
cjindensador desempefia el papel de limitador automa-
tico. Si se enciende méas ldmparas de las previstas, o se
reemplaza las lAmparas colocadas por otras méas poten-
tes, la tension en los bornes disminuye inmediatamente,
y el alumbrado se debilita.

N

11 1
«2"

i~
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Quimica

Fabricacion dei sulfato de amoniaco

con tas aguas del lavado de los gases

Gran parte de! sulfato de amoniaco producido en
el mundo, proviene de la destilaciéon de la hulla.

Destilanse las aguas amoniacales del gas con vapor,
para la eliminaciéon de las sales amoniacales volatiles, y
con adicién de cal para el amoniaco de las sales fijas,
y el amoniaco total en estado gaseoso enviase a un

»H
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Inventos Modernos

El procedimiento de saturaciéon continua por medio
del saturador de Hirzel, empléase en muchas fabricas
alemanas. Ofrece ventajas tan serias, que su aplicacién
en la industria del gas y el coque metalico es mas fre-
cuente de dia en dia, por cuya razén creemos intere-
sante dar algunos detalles acerca de él, utilizando al
efecto la figura que ilustra estas lineas.

El agua amoniacal bruta de gas, almacenada en el
depdsito superior de la instalaciéon, cae en un recalen-
tador tubular horizontal, donde la calientan las aguas
residuarias que salen de la columna destilatoria.

Esta agua amoniacal asi calentada, entra en la parte
superior de la columna destilatoria, que recorre de
arriba abajo.

P»bric«<ién del snlUto de tmoniico por medio del Mturedor continuo de Hireel.

bafio de acido sulfurico, de modo que se sature poco a
poco.

Conforme se opera la saturacién, principia a pro-
ducirse la cristalizacién en el bafio, y el sulfato de amo-
niaco se forma.

En instalaciones mas importantes, hacese escurrir
la sal formada por la parte inferior de los saturadores,
gracias a grifos de diametro considerable, o por medio
de tapones cénicos.

Estas disposiciones hacen necesario el empleo de
varios saturadores y requieren una mano de obra bas-
tante larga, a la vez que un entretenimiento costoso.

Se ha realizado una gran simplificacion operando
la saturacién continua del bafio acido del saturador y
obteniendo la eliminacién automatica del sulfato fabri-
cado gracias a un eyector especial movido por vapor.
La sal asciende verticalmente fuera del saturador, por
un tubo central que la conduce a otro tubo horizontal,
del que cae en un marmita, que lo vierte en una mesa
de escurrido.

En la parte inferior, las sales fijas amoniacales se
descomponen por adicién de una lechada de cal envia-
da por una bomba de vapor automatica, y el agua
amoniaca! de ese modo tratada entra en seguida en
una columna mas pequefia, donde elimina los altimos
vestigios de amoniaco la acciéon directa.

El gas amoniaco que se escapa de la parte superior
de la columna, va a la parte inferior del bafio acido del
saturador continuo, de forma cilindrica con base tra-
monica, de suerte que el sulfato formado desciende
naturalmente a la parte méas baja del fondo.

Con ayuda del eyector, el sulfato es elevado auto-
maticamente hacia la mesa de escurrido, donde escapa
parte del agua madre contenida en el sulfato.

La sal escurrida se lleva a la creadora centrifuga,
que elimina el agua madre restante. Estas aguas ma-
dres, reunidas, caen en un dep6sito intermedio, donde
se les agrega acido sulfarico, y se envia esta mezcla,
por una canalizacién de plomo, al saturador.

Los gases mefiticos del saturador salen por la tube-
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ria de la derecha, luego de atravesar, por barbota-
miento, el cilindro que corona la tapa del saturadory
alimenta un hilo de &cido sulfarico, que absorbe los
vestigios de gas amonfaco que pueden arrastrar los
gases mefiticos.

Esta pequefa cantidad de acido vuelve a caer en el
saturador.

El sulfato de amoniaco oreado se envia al secador,
y luego se almacena perfectamente seco.

1 j. BROCA.

Elaboraciéon de los acidos

guimicamente puros

Poco se ha escrito sobre la fabricacion de &cidos
gquimicamente puros, por ser de relativa novedad los
procedimientos empleados para obtener tales productos,
especialmente los &cidos clorhidrico, nitrico y sulfarico,
en el grado de pureza -quimica». Sin embargo, la pro-
duccion de acidos puros, muy limitada hasta hace un
cuarto de siglo, ha adquirido en pocos afios, a conse-
cuencia de las aplicaciones, cada vez mas numerosas,
de la quimica analitica, un desarrollo que permite cla-
sificarla hoy entre las gran-
des industrias. Para corres-
ponder al crecimiento cons-
tante de la demanda y a la
vez a la necesidad de redu-
cir el coste de fabricacion
de los productos, se ha idea-
do los aparatos y procedi-
mientos descritos en este
articulo, y con los cuales pudieron vencerse ciertas
dificultades reputadas antes como obstaculos insupe-
rables.

Los adelantos de que aqui se trata se refieren Unica-
mente a ios métodos en uso para la purificacion de los
acidos «comerciales» o brutos y su transformacién en
acidos quimicamente puros, no a la fabricaciéon propia-
mente dicha de estos acidos.

Durante muchos afios, s6lo se emplearon para la
destilacion de los &cidos brutos retortas de 10 a 12 litros
de capacidad, dispuestas en serie y comunicando cada
una con un pequefio condensador de Liebig, en la mis-
ma forma en que se realizan las destilaciones en los
laboratorios. La mano de obra invertida en este pro-
ceso, asi como las pérdidas de acido, consecuencia ine-
vitable de la fragilidad de los aparatos, hacian que los
gastos de fabricacién fueran no solamente muy eleva-
dos, sino variables, siendo por lo tanto imposible fijar
de antemano su cuantia. En efecto, la explosiéon acci-
dental de una de las retortas solia llevar consigo la des-
truccion de la mayor parte de los elementos de la serie,
con la pérdida consiguiente del liquido contenido en
ellos.

La soluciéon ideal del problema consistiria en una
retorta de pequefio volumen, pero con gran superficie
de calefaccion y alimentada de tal modo que el &cido
destilado fuera continuamente sustituido por nuevas
cantidades de acido bruto. De este modo, la cantidad
de 4cido sometida a laoperacién en un momento deter-
minado, y por consiguiente expuesta a perderse en caso
de rotura del aparato, seria siempre muy pequefa.

Nwvd del iddo

Residuos

Fig. ].—Esquema de un alambique teéricamente perfecto.
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Otra ventaja de esta disposicion resultaria del ahorro
de tiempo realizado al dar principio a la destilacion,
por ser pequefio el volumen de liquido por calentar y
podérsele elevar rapidamente a la temperatura de la
ebullicion.

Estos pequefios alambiques presentarian, sin em-
bargo, una seria desventaja, consistente en la formacién
de dep6sitos de impurezas que, con el tiempo, podrian
llegar a cristalizarse. Por otra parte, la limpieza fre-
cuente de las tuberias, aun siendo éstas facilmente des-
montables, no puede efectuarse sin una pérdida impor-
tante de acido aprovechable. Estas dificultades se sol-
ventarian empleando para la destilacién un largo tubo
de vidrio (fig. i) con un orificio en cada uno de sus
extremos, sirviendo uno para la entrada del acido y el
otro para su salida y dispuestos de tal modo que el
nivel del liqguido en el tubo no permitiera la salida de
los vapores por dichos orificios. Para el escape de los
vapores habria una abertura especial al lado del orifi’
do de entrada del acido. El tubo se calentaria por de-
bajo, concentrandose el calor cerca del extremo por
donde hubiera de salir el &cido. Siendo el aparato largo
y estrecho, habria en su interior un continuo movi-
miento de traslacién del liqguido del extremo de entrada
al de salida, en cuyo ultimo punto se condensarian las
impurezas, pudiendo ser ex-
traidas gradualmente, de
modo que no dieran lugar a
la formacion de sedimentos
cristalinos. El orificio de sa-
lida de los vapores esta, ade-
maés, bastante apartado de
punto de concentracién de
las impurezas, para que nin-
guna particula de éstas pueda ser arrastrada con los
productos de la destilacion. Si el liquido destilado es
sustituido constantemente por una cantidad equivalente
de acido nuevo, la operacién puede continuarse sin
interrupciéon indefinidamente.

Este aparato, inmejorable para los estudios de labo-
ratorio, seria inaplicable en la fabricacion en gran es-
cala, a causa de su excesiva fragilidad. No seria posible
construir un alambique de este tipo que resultase dura-
dero; mas, adoptando el mismo principio y modificando
la forma de su aplicacién, se ha llegado a combinar
varios aparatos que responden a las exigencias de la
industria.

Entre estos nuevos inventos puede citarse el sistema
Illamado de Hart, que ha sido el punto de partida de la
creacion de varios tipos de aparatos hoy en uso en la
industria de refinaciéon de acidos y uno de los cuales
(fig. 2), construido de tubos de ensayo, de cristal, es tan
eficaz como ingenioso. Consiste en un tubo de porce-
lana de 1,20 m. aproximadamente de largo y 15 centi-
metros de diametro, que presenta en toda su longitud
una fila de orificios, en los cuales se insertan tubos de
crista!, cerrados en su extremo inferior, semejantes a
Los que se usa en los laboratorios para los ensayos, de
30 centimetros de largo y unos 37 milimetros de dia-
metro. Las juntas se estancan por medio de arandelas
de goma o de fibra de asbesto. El tubo de porcelana
tiene en cada uno de sus extremos una abertura, sir-
viendo la una para el suministro de acido bruto y la
otra para la extraccién de los residuos; un orificio mas
ancho, dispuesto en la parte superior del tubo, sirve

Emriida del &cido

Salida de los vapores '

X1
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para la salida de los vapores. El aparato descansa sobre
la maniposteria de ladrillo del horno, con los tubos
colgando en e! interior de éste y expuestos directamente
al calor del hogar. Puede unirse entre si varios aparatos
iguales, dispuestos a un mismo nivel, para que el acido
se mantenga a la misma altura en todos ellos y todos
tengan igualmente al mismo nivel el orificio de des-
carga. La ebullicion del 4&cido se produce en los tubos
de vidrio, que presentan al

fuego una superficie de

calefaccién relativamente

considerable. En estas con-

diciones la destilacion es ra-

pidisima, pero puede facil-

mente regularsela modifi-

cando el tiro del horno. La

duracion de los tubos de-

pende de la calidad del vi-

drio, pero, en general, con

algun cuidado por parte del

operador, soportan bien las

condiciones desfavorables a que se hallan sometidos y
el aparato funciona de un modo muy satisfactorio. Si
un tubo se rompe accidentalmente, puede ser sustituido
sin grandes dificultades, y la cantidad de acido perdido
es insignificante, por ser muy reducido el contenido
del aparato. Funcionando éste de un modo constante e
intensivo, su rendimiento es excelente; una bateria de
cuatro unidades puede dar, en efecto, de 2 a 3CKW li-
bras de liquido destilado en 24 horas, y si el conjunto
estd dispuesto para que la alimentacién pueda efec-
tuarse por la gravedad, el gasto invertido en mano de
obra no entrara sino como factor de poca importancia
en el coste de produccién. El gasto de combustible es
también muy reducido.

La figura 3 representa otra aplicacién del mismo
principio de la destilaci6n continua. El aparato esta
construido enteramente de porcelana, material que, en
ciertas condiciones, resiste
mejor que el vidrio las tem-
peraturas elevadas. Los
cuerpos miden aproximada-
mente 90 centimetros de
longitud y 20 de didmetro:
tienen la forma de cilindros
partidos en dos mitades en
el sentido del eje, y presen-
tan al fuego su superficie
plana. El alambique esta
formado por cierto nimero
de estos cuerpos de por-
celana, dispuestos sobre la
mamposteria del horno, inmediatamente encima del
fuego. Comunican entre si, en su parte inferior, por
medio de tubos de vidrio, por los cuales pasa el acido
del uno al otro; en su parte superior estan en comuni-
cacion, por tubos de forma de U, para la circulacién
de los vapores. La extensa superficie de calefaccion que
ofrecen los depésitos, permite obtener de! aparato un
buen rendimiento sin forzar el fuego y, por consi-
guiente, sin riesgos de rotura de la porcelana. Para evi-
tar la condensacién que podria producirse en los cuer-
pos de destilacién a causa de la pérdida de calor por
radiacién, dichos cuerpos estdn forrados, en su parte
expuesta al aire, con una cubierta de asbesto.

rig. 3.—Alambique y condensidor de li Cornp." Haker.
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El &cido bruto es primeramente elevado desde los
tanques en que estd almacenado hasta un pequefio de-
po6sito, del cual baja por gravedad a los cuerpos de des-
tilacion; la corriente estd regulada de modo que, después
de atravesar el ultimo de los tubos de porcelana, quede
algun sobrante de acido no evaporado, el cual sale del
aparato arrastrando las impurezas.

El rendimiento de este alambique es apioximada-

mente de 2.500 libras de
4cido clorhidrico o 4.000 li-
bras de acido nitrico cada
24 horas de funcionamiento
continuo. EIl condensador
que completa el alambique,
y que se describird mas ade-
lante, esta representado en
la parte izquierda del esque-
ma figura 3.

La condensacién en gran
escala de los vapores, era
también uno de los proble-

mas importantes y hasta hace pocos afios no resueltos,
que presentaba la destilacién de los &cidos. Uno de
los primeros condensadores realmente eficaces que se
construy6 fué el de Hart (figura 4). Consiste en una
serie de tubos de vidrio horizontales de 1,80 a 2 metros
de longitud, sujetos por sus dos extremos en dos tubos
verticales de porcelana de 1,20 metros aproximada-
mente de longitud y 10 centimetros de diametro. Los
vapores de acido penetran en este conjunto de tubos
por una abertura que presenta uno de los tubos de por-
celana en su parte inferior, se reparten entre todos los
tubos de crista!, y su condensacién se obtiene enfrian-
do éstos por medio de un chorro de agua fria, que cae
sobre ellos desde un tubo horizontal perforado, dis-
puesto en la parte superior de! aparato. Los tubos de
vidrio calentados interiormente por los vapores de acido
y enfriados por el contacto del agua, se hallan, sobre
todo los de arriba, someti-
dos a cambios extremos de
temperatura; sin embargo,
si el vidrio es de buena ca-
lidad, las roturas no son
muy frecuentes.

La condensacion puede
ademas realizarse sin em-
plear agua para el enfria-
miento de los tubos. El ca-
lor de los vapores, reparti-
do en todo el aparato, se
esparce rapidamente por
radiacién, determinando
una corriente de aire que acelera todavia maés el en-
friamiento de los tubos. El aire, como es natural, no
obra tan rapidamente como el agua, pero este incon-
veniente puede remediarse aumentando el nimero de
tubos.

El condensador del alambique representado por la
figura 3, se compone enteramente de cuerpos de porce-
lana semejantes a ios en que se realiza la destilacion y
conectados del mismo modo para la circulacion del
acido y la de los vapores. La condensacion se efectda
por inmersién de estos cuerpos de porcelana en un
bafio de agua corriente. Con algunas modificaciones,
requeridas por la naturaleza de cada &cido, este proce-
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dimiento permite realizar la condensaciéon del éacido
clorhidrico y la del acido nitrico.

La destilacién y la condensacién del acido clorhi-
drico presentan ciertas dificultades especiales, que deri-
van de las propiedades fisicas de este acido y son, por
lo tanto, distintas de los problemas generales inherentes

Salid» de los gases so eondessables

Tuba de igiiti pgrforadft

Entrtda de lo$
vaporea d« 4cido

Ubos de cristal

Flg. 4—Condensidor de Hart.

a la purificacién de los acidos. En efecto, no es unifor
me el grado de concentracién ni el de temperatura a
que el acido clorhidrico puede destilarse; el acido mas
concentrado empieza a evaporarse a una temperatura
muy baja, con desprendimiento, al principio, de humos
densos de gas clorhidrico seco, que no son condensa-
bles y deben, por consiguiente, disolverse en agua o en
un acido mas acuoso. A medida que adelanta la opera-
cion, la temperatura se eleva y la concentracion del
producto destilado, asi como la del liquido restante
disminuye, llegando uno y otro a tener un peso especi-
fico de 1,10 a partir de cuyo limite el grado de con-
centracion y el punto de ebullicibn permanecen cons-
tantes.

Los é&cidos de concentracion inferior deben, por
consiguiente, reforzarse por saturacion por medio del
gas procedente de la destilacion de a4cidos maéas fuertes;
y como la absorcién de este gas determina una eleva-
cion de la temperatura, era necesario, en los antiguos
procedimientos, cambiar a menudo los receptores y
enfriarlos, para que la saturacién pudiera finalmente

rig. 5.—Aparato de refrigeracion

hacerse a temperatura suficientemente baja para obte-
ner el grado conveniente de concentracion. Este proce-
dimiento, poco econémico, por no poder realizarse
sino de un modo intermitente y en aparatos de reducida
dimensién, se ha sustituido en el dia por el siguiente
método de destilaciéon continua;

Los acidos de diversos grados de concentracién son
sometidos a un mismo tratamiento,y al pasar juntos
por el condensador, se combinan nuevamente entre si,
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verificAndose la absorcion del gas por el liqguido simul-
tdneamente con la condensacién de los vapores, de
modo que el &cido que sale finalmente del condensa-
dor ofrece el mismo grado de concentracién que el que
entra en el alambique. En el primer receptaculo, que
recibe el acido al entrar en el aparato, se produce una
ligera ebullicion, con desprendimiento de gas seco,
mientras que en cada uno de los receptaculos sucesi-
vos, hasta los ultimos, situados inmediatamente encima
del fuego, hay un desprendimiento mas o menos impor-
tante de humedad, con la correspondiente disminucién
de la concentracion de los residuos, siendo de 1,10 el
peso especifico del menos concentrado.

En el primer receptaculo del aparato de condensa-
cion (fig. 3), se condensan solamente los vapores me-
nos ricos; y como la temperatura del agua que rodea
este receptaculo es casi la misma que la de los vapores,
el gas pasa a los receptaculos mas frios, donde es ab-
sorbido por el liquido que los atraviesa lentamente. En
el altimo receptaculo, que es completamente frio, la ab-
sorcion del gas es completa y el liquido queda satura-
do. El acido sale entonces del aparato por efecto de la
gravedad, después de atravesar un hidrémetro, que in-

Fig. b.-Condedudor parael iddo clorbfdrlico,
patente Hart-Adanieon.

dica en todo momento al operador el grado de concen-
traciéon del liquido, el cual puede variar con la propor-
cion de impurezas extraidas.

El producto destilado tiene, en general, un grado de
concentracion algo mas elevado que el acico original;
acelerando la extraccion de los residuos, puede elevarse
hasta el punto de saturaciéon un acido que, antes de la
distilacion, fuera inferior en 2 6 3 grados a dicho pun-
to; pero la operacién realizada en estas condiciones no
es econdémica. Es preferible principiar la destilacion con
un acido cuyo peso especifico sea de 1,18 y elevarlo
hasta 1,19, peso que corresponde al grado de concen-
tracién usual en el comercio. Este resultado puede, en
general, obtenerse con una proporciéon de residuos que
no pase del 5 por 100, proporcién suficiente para arras-
trar las impurezas.

Las materias extrafias que suelen encontrarse en el
acido clorhidrico comercial, son principalmente acido
sulfarico, hierro, sulfato de sodio, arsénico y alguna
vez acido sulfuroso y clorina. Antes de empezar la des-
tilacion, se aflade una cantidad de clorina suficiente
para oxidar el acido sulfuroso H, SO,, y transformarlo
en &cido sulfarico H, SO,; el exceso de cloro es elimi-



El Mundo CIENTINCO — Inventos .Modernos 213

nado por ia adicién de una sal reductora. Las impure-
zas no volatiles quedan retenidas en los residuos, que
se acumulan en el Ultimo receptaculo. Siendo volatiles,
los compuestos de arsénico son siempre arrastrados en
parte con los productos de la destilacion; por ello, ra-
ras veces se encuentra acido clorhidrico, aunque esté
purificado, que se halle completamente exento de tales
productos, ya que el &acido bruto, elaborado por la
reaccién del aceite sultarico y del cloruro de sodio,
contiene siempre cierta proporcion de arsénico. En
cambio, no se encuentra en el acido clorhidrico obteni-
do sintéticamente, por la combinacién directa del cloro
con el hidrégeno; por consiguiente, puede obtenerse un
acido quimicamente puro destilando el acido clorhidri-
co obtenido por este Ultimo procedimiento. Dificiimen-
te puede eliminarse la materia orgéanica, ya que se pre-
senta bajo la forma de un cloruro orgéanico volatil que
acompafia a los productos de la destilacién y comunica
al acido destilado un color amarillo. Sin embargo, la
separacion de la materia organica puede realizarse por
medio de una segunda des-
tilacion.

La destilacién del acido
clorhidrico puede también
hacerse en un alambique
similar al que representa la
figura 4, con la diferencia .
de que los tubos de vidrio d[%jalﬁa./
tienen uno de sus extremos Tu
cerrado y con un orificio  condensaeon”
vuelto hacia arribay corres-
pondiente al extremo abier-
to del tubo que lo precede
(figs. 5 y 6). Con esta dispo-
sicion, los vapores de acido R A
han de recorrer un largo
trayecto serpenteante para
ir del primero al dGltimo de
los tubos del condensador
que, por otra parte, es con-
tinuamente enfriado por
una corriente de agua.

Este mismo aparato se emplea para la destilacion
continua del &acido nitrico, que no ofrece las mismas
dificultades que la del acido clorhidrico. Las impurezas
habitualmente contenidas en el acido nitrico bruto son
el acido sulfarico y el sulfato de sodio, la clorinay la
yodina, y el acido hiponitrico resultante de cierta dis-
posicién del acido nitrico, sobrevenida durante el
proceso de elaboracién.

La clorina y el 4cido hiponitrico, que son volatiles
a baja temperatura, se evaporan durante la pnmera
parte de la operacién y se encuentran en el acido des-
tilado, al cual dan una coloracién amarilla. Estas sus-
tancias pueden eliminarse después, calentando el acido
con exposicién al aire.

En los alambiques de destilacion continua, la sepa-
paracion de las sustancias volatiles se realiza condu-
ciendo los vapores desde el primer receptaculo, o
desde los dos primeros, a un condensador distinto del
en que se condensan los vapores procedentes de los
demas receptaculos, y procurando que el &cido salga
del aparato todavia caliente, en vez de estar ya comple-

tamente frio.
La destilacion del a4cido sulfarico es dificil, a causa

Itlido ~u»inicrrmettt {(»r

Depusito a t ic'flo Diuiu

de la elevada temperatura de ebullicion de este acido.
La operacion suele hacerse en retortas de cristal con
paredes muy delgadas, Unicos aparatos que han dado,
en general, resultados practicos. Sin embargo, un mé-
todo de destilaciéon continua en retortas de porcelana
ha sido recientemente adoptado por una importante
fabrica de productos quimicos, después de una larga
serie de experimentos. Las retortas son relativamente
pequefias y de forma hemisférica; su didmetro, en el
fondo, es de unos 20 centimetros. Estan dispuestas so-
bre un plano inclinado, encima de un horno largo y
estrecho, y conectadas en la forma que se ve en la figu-
ra 7, de modo que el acido, bajando del depésito, pasa
de una a otra; los tubos de comunicacién de dichas
retortas se hallan a unos 5 centimetros de su fondo; las
juntas estan guarnecidas de asbesto para evitar los es-
capes de vapor, y la parte superior de las retortas esta
protegida por un material aislante, que impide la ra-
diacion.

El fuego encendido en la parte inferior del horno
calienta directamente las
primeras retortas, recibien-
do las otras el calor de los
gases de la combustién, que
atraviesan todo el cuerpo
del horno antes de llegar a
la chimenea de escape. El
acido elaborado en las re-
tortas mas préximas al fue-
go es el mas concentrado;
el que se obtiene en las re-
tortas que forman la mitad
superior de la serie, contie-
ne siempre mas o menos
agua.

El aparato es alimentado
continuamente con &cido
bruto, cuyaentrada es regu-
lada de modo que de la ul-
tima retorta se escape algin

Flg. 7.—Altmbique para destUicion continua sobrante, que arrastre las

impurezas. Estas consisten
principalmente en sulfato de plomo y sulfato de hierro;
si estas impurezas se hallan en el liquido en proporcién
importante, pueden depositarse en el fondo de las re-
tortas en forma de incrustaciones. En tal caso, las re-
tortas deben limpiarse regularmente a intervalos de
4 o 5 semanas.

La condensacion de los vapores de acido sulfarico
puede realizarse en un aparato compuesto de tubos de
cristal, sin que sea necesario enfriarlos por medio de
una corriente de agua, si los tubos son de suficiente
longitud, por ejemplo, de unos 2 metros, siendo su
diametro de 25 milimetros. El cristal de buena calidad
y de muy reducido espesor resiste bien las altas tempe-
raturas de los vapores de acido sulfarico; sin embargo,
la rotura de los tubos es un accidente que se produce
con bastante frecuencia, y que puede ser de consecuen-
cias fatales para los operarios, a causa de las propieda-
des irritantes de los vapores de &cido sulfurico. Esta
dificultad se ha anulado en gran parte con la introduc-
cion en la industria de los tubos de silice fundida, cuya
resistencia a los cambios de temperatura permite el
enfriamiento por medio de agua. La condensaci6on de
los vapores se efectia asi con seguridad y de modo
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mas completo; el producto de la destilacién sale ade-
mas del aparato con una temperatura suficientemente
baja para que las operaciones a que han de dar lugar
su embotellado y transporte, pueden efectuarse sin

peligro.
j, T. BAKER.

Construccion

Variaciones de v;olumen del hormigén

Las obras de hormigén colocadas en el agua, expe-
rimentan una lenta dilatacién, que crece regularmente

Inventos Modernos

tros el primer afio, de 0,485 el sequndo y de 0,512 el
sexto, conforme se indica en la figura 1

Estas variaciones dependen de la finura del cemen-
to empleado y de la composicién del hormigén.

El hormigén considerado se componia de 1 parle
de cemento y 4 partes de arena y gravilla del Rhin (en
la proporcion de 3 partes de arena y 2 de gravilla).

Si se aloja barras de hierro en el hormigén, resisten
a las variaciones de longitud de dicho hormigén en es-
tado seco; hay, pues, tensiones de traccién en el hormi-
goén, y de compresion en el metal; inversamente, en el
agua hay tensiones de compresiéon en el hormigén, y
de traccion en el metal.

La figura 2 muestra los prolongamientos, o las con-
tracciones que resultan de ellos, en una barra de hierro

Flg. ICurvas que mueatran los prolonaamlentos en el aguay las contracciones al aire seco de un bloque de hormigén.

Fig. 2. —Curvas que muestran tos prolongamientos en el aguay las contracciones al aire seco de la armadura de un bloque de hotmigun.
Flg. 3.— Corte esquematico de un bloque de hormigén armado no experimentado.

con la edad, mientras que sufren una contraccién algo
mas rapida cuando estan al aire.

Se ha publicado a este respecto un extenso estudio,
firmado por Otto Oraf, en la revista berlinesa Zeits-
chrift der Vereines deutscher Ingenieure.

El autor ha observado, durante seis afios, dos blo-
ques de hormigén idénticos, de 400 centimetros cua-
drados de seccién y 1 metro de longitud, uno de ellos
sumergido en agua y expuesto el otro al aire seco.

Los prolongamientos del primer bloque fueron
de 0,080 milimetros el primer afio, de 0,132 milimetros
el segundo y de 0,177 milimetros el sexto afio. Las con-
tracciones del segundo bloque fueron de 0,410 milime-

alojada en un bloque de hormigén, conforme se indica
en el esquema figura 3.
El bloque tenia 1 metro de longitud, y el hormigén
era de la misma composicién que el anterior.
Tomando para la armadura metéalica un coeficiente

de prolongamiento de 8 %% 888 >resulta que esta ar-

madura se halla sometida en el bloque de 6 afios de
edad a una tensiéon de tracciéon de:

0,080
1,000

kilogramos por centimetro cuadrado, estando el bio-

.2.100,000= 168

que
con

Nu<

ral:

ung
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que en estado humedo. Esta armadura se halla, por el
contrario, sometida a una compresién de;

0,225 -.2.100,000 = 427

,
kilogramos por centimetro cuadrado, cuando el bloque

se encuentra en estado seco.
E. H.

Nuevos instrumentos electrodinamicos

Amperimetro de sensibilidades multiples

Los amperimetros electrodinamicos se hallan gene-
ralmente dispuestos como se indica en la figura 1.

En serie con el carrete de campo, se halla colocada
lina shunt no inductiva de maiiganino. El marco movil,

Fig. 1.—Esquema del ampefime- Plg.2 —Esquema del nuevo am-
tra electrodlnitnico. perfmetio electrodinamico.

completado por una resistencia de manganino puesta en
serie, estd montado en derivacion con la shunt. Este
montaje permite obtener buenos resultados desde el
punto de vista del coeficiente de temperatura y la inde-
pendencia de la frecuencia, siempre que la resistencia
de manganino montada en serie con el marco prepon-
dere, lo que exige que la tensién en tos bornes de la
shunt sea considerable. En la préactica es dificil des-
cender por bajo de medio voltio en los bornes de esta
shunt, y seria preferible admitir cerca 1 voltio si de ello
no resultaran inconvenientes para el consumo.

Constituye este aparato un buen patron para co-
rriente-continua y para corriente alterna, y su Gnico in-
conveniente es que consume tanta mas energia cuanta
mayor exactitud se exige de él.

El nuevo amperimetro electrodindmico, ideado por
J. Carpentier, y que figuraba en la-exposicién de la So-
cieté Franfaise de Ptiisique, difiere algo del que se acaba
de describir, no conviene sino para la corriente alterna
y puede constituir un electrodinamémetro universal,
porque utiliza un marco de alambre delgado como el
que necesitan las medidas de potencia y tensién.

En este dispositivo, que representa la figura 2, se
monta en serie con el carrete de campo una shunt no

inductiva establecida para una pequefa diferencia de
potencial, a lo sumo de im centenar de milivoltios,
como en la mayoria de los instrumentos que compren-
den una shunt. En vez de obrar directamente sobre el
marco movil tomando la diferencia de potencial en los
bornes de la shunt, se intercala un pequefio transfor-

1

Fig. 3.'«EsQueraa del elecUodin*mémetro univers&l de carretes
de c