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NOTAS DE HIDRAULICA

Consecuencias de la intensidad de la presion

En esta revista (Octubre de 1923) aparecié el

articulo tratando de la intensidad de la presion, g

llegando en él a la férmula fundamental:

Sa-:mAJeosa (1)
de la cual vamos a hacer aplicacion en el articu-
lo presente.

Teorema de Bernouilli.—Consideremos en el mo-
vimiento permanente de un liquido en el campo
gravitatorio un filete (Trayectoria de una molécu-
la). A lo largo del filete considerado, la presion p
es de la forma:

P= f{s)
siendo s el arco de filete correspondiente al pun-

to que se considere a partir de un origen de ar-
cos. Tendremos pues:

3p dp
3s ds

ya que sobre el filete existe un solo parametro, s
para definir p.

Para poder aplicar la formula (1) es preciso
afiadir a las aceleraciones que actuen sobre el ele-
mento considerado la de inercia, ya que dicha for-
mula se refiere al equilibrio. Representando por P
el angulo correspondiente a la aceleraciéon g con la
tangente al filete y teniendo en cuenta que la vis-
cosidad produce una aceleracion tangencial re-
tardalriz que designaremos por o, y que la pro-
yeccion de la aceleracién de inercia sobre la tan-
gente es la aceleracion tangencial de inercia, fa-
cil es ver que resulta:

Jeosa= g eos p— -——-- -0

dt

representando por V la velocidad en el punto

considerado.

Ademas, por lo dicho anteriormente se tiene:

st dp -
3a 3s ds y A=1
ya que en nuestro caso a—s.
Luego la (1) da:
dp_ ni £ dv
tis g esp— dt

A cada punto del filete le correspondera una
cota z respecto un plano horizontal de compara-
cién y conviniendo en contar dicha cota'vertical
positivamente -de abajo arriba facil es ver que te-

nemos :
eos p = _ds
ds
luego:
dp dz , dV
ds ~— ™M ds dat + 71
0 sea:

dP= —m ds-fVdV -f ads]

auedS \%
ya que . :

La integral general de la anterior ecuacién di-
ferencial es:

Tox T e T ipds= Constant
_______ - + S = onstante
Mg cg " gd P

que es la expresion del teorema de Bernouilli,
teniendo en cuenta que el tercer término del pri-
mer miembro hace referencia a la pérdida de
carga.



Movimiento permanente de un Liquido en wun
canal animado de un movimiento de rotacién uni-
forme alrededor de un eje vertical.—Consideremos
en el interior del canal un filete cualquiera. Tra-
tandose de un movimiento relativo a lo largo del
filete deberemos tener en cuenta ademéas de g,
de la aceleraciéon debida a la viscosidad, y de' la
aceleracion de inercia relativa, la aceleracién de
inercia de arrastre y la de inercia complementaria.

Tomando el eje de rotacion como eje de las z
contadas positivamente hacia arriba, el coseno del
angulo formado por g con la tangente al filete es:

ds
ds

siendo ds la diferencial del arco del filete.
La viscosidad dard, como en el caso anterior,
origen a una aceleracién tangencial retardalriz ®
La componente tangencial de inercia relativa

dv
es~JJ siendo, v la velocidad relativa a lo largo del

filete.

La aceleracion de inercia de arrastre vale <uR,
siendo <la velocidad angular en el movimiento de
rotacion del canal y R la distancia del punto con-
siderado en el filete al eje de rotacion, yendo
dirijida centrifugamente segin dicho radio y en
consecuencia el coseno del angulo correspondiente
a dicha aceleracion con la tangente al filete es:

>/R
d

En cuanto a la aceleracion complementaria de
inercia no tiene proyeccion sobre dicha tangente.
Como en el caso anterior se tiene:

P = f{s)
y en consecuencia en la formula (1) se tiene:

3p _ dp
8a ds

ya que a= s y por lo tanto A = 1.
Teniendo en cuenta todo lo dicho, la aplicacion
de la féormula (1) nos da:

d
dp S dv 0-(- @R rIR;\]
ds ~ [ Ads dt ds

de la que deducimos:

dp = — fogdz -}-vdv -j-®ds —«*RdrJ

auedS %
ya q dt :

La integral general de la anterior ecuacién di-
ferencial es:

it R)2 1 /e ,
@@h) + S+ 3 jI ixids — Constante
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Ahora bien, representando por a la velocidad
de arrastre seré:

R = u
y en consecuencia:
r 72 _ Ug 1.
pm F 0y + 2+ g Constante

correspondiendo el tercer término del primer miem-
bro a la pérdida de carga.

Considerando dos puntos del filete relativo y
designando con el subindice uno y el subindice
dos los valores de p, z v y u correspondientes
al primero y segundo punto en el sentido del mo-

vimiento, facil es ver que la anterior relacion
nos da:
. . S
PI-_/>, yl 12 W »IZ)Ha-*':,'(' | Zds=o
ing + 29

S,

Designando por Vxy V2 las velocidades absolu-
tas en los puntos considerados y por cg y a, los
angulos opuestos a los lados v, y v2de los trian-
gulos de velocidades a dichos puntos correspon-
dientes, tenemos:

v2= V,2-f-h2- 2Vj zq eos o
Vi2— V2-j- itk —2V2 eos a,

y la ecuacion anterior se reduce a la siguiente:

V, /l, eos — V2«0 eos 2=
(mg_ V¢ \  (pj V¢ \
(/>1 + Zg + 8') (l"g + 29 + N j' a
con:

~d

of

siendo por lo tanto r, la pérdida de carga entre
los puntos considerados.
Hagamos:

AN V.2, N (p, , V2

mg 2g m"V - (»ig 2g 4 —A B

y la anterior se convierte en la siguiente:
V, Meosa —V2II2eos a2= g A 3)

en la que A en virtud de la (2) representa la al-
tura correspondiente a la diferencia de energias
absolutas en los puntos considerados después de
descontada la pérdida de carga. La altura A es
cedida o absorbida segln que sea positiva o ne-
gativa, significando esto que al circular el liqui-
do ejecuta un trabajo motor (turbinas) o que lo
recibe (bombas).

En el caso de las turbinas designando por H
la altura atil de trabajo y por p el rendimiento
hidraulico se tiene:

A= PH



y en consecuencia:
pg H

y en este caso

V, u, eos *, —V2uieos a =

corrientemente «>= 90°

V, tjeos« = pg H

En el caso de las bombas centrifugas, si H
representa la altura de elevacion y p el rendi-
miento hidraulico, tenemos:

H
A =
y la anterior nos da:

V2u,eos ®—V, w, eos a, = gH

Movimiento permanente de un liquido perfecto
en un espacio de revolucién de eje vertical. —En-
tenderemos por espacio de revolucién de eje ver-
tical un canal limitado por dos superficies de
revolucion de eje vertical que tomaremos por eje
de las z contando estas verticalmente hacia arriba.

Siendo el derrame en el campo gravitatorio, es
evidente que los filetes dindmicamente idénticos
estaran.situados en una misma superficie de revo-
lucion. En un filete cualquiera situado sobre una
de dichas superficies de revolucion, estimaremos
la intensidad de la presién en un punto cualquiera
del mismo segun la tangente a la meridiana a
dicha superficie correspondiente y en consecuen-
cia tendremos que calcular la proyecciéon de la
aceleracion de inercia sobre dicha tangente con
el fin de aplicar la ecuaciéon (1), Para ello pode-
mos imaginar descompuesto el movimiento abso-
luto de una molécula a lo largo de un filete, como
el resultado de un movimiento relativo a lo largo
de la meridiana y un .movimiento de rotaciéon de
arrastre alrededor del eje del espacio de revolu-
cion. Como que debemos calcular la proyeccion
de la aceleracion de inercia absoluta sobre la
tangente a la trayectoria relativa, no calculare-
mos el valor de la aceleraciéon de inercia comple-
mentaria ni tampoco los de las aceleraciones de
inercia tangencial de arrastre y de la aceleracion
centrifuga relativa, por no tener dichas acelera-
ciones proyeccion sobre dicha tangente. Desig-
nando por V, v, u respectivamente las velocida-
des absoluta, relativa y de arrastre (tangente al
paralelo), la aceleracion centrifuga de arrastre vale
siendo R la distancia al eje:

R
y su proyeccién sobre dicha tangente es:

rfR
R da

representando por a el arco de meridiana.

La proyeccién sobre dicha tangente de la ace-
leracion tangencial de inercia relativa es:

dv
dt

En consecuencia, la proyeccion de la acelera-
cién de inercia sobre dicha tangente es:

u;, dR dv
R da dt

La proyeccion de g vale

dz
"9 4da
Podemos ya aplicar la (1) resultando
. ds dR v
ni g
3a [- 7 da R da dtJ

El teorema de Bernouille aplicado al filete ab-
soluto nos da:

dp \Y d2 (iv1
ds = L gds - -773
Por ser dindmicamente idénticos los filetes si-
tuados en una misma superficie de revolucion,
la presion en los diversos puntos de una meridiana
serd solo funcion del arco ay por lo tanto

3P dp
3a da

teniendo en cuenta, esto y dividiendo las dos igual-
dades anteriores resulta:

d2 , u dR dv
ds 9da " R da -dT
da d2  dv

—9 4s dt

de la que resulta teniendo en cuenta qlue-a-:[-zv
ds
y que —r-= V:

dR = vdv —VdV

R
y por ser:

v2-f-u2= VvJ vdv udu= Vdv

resulta finalmente:

md R -]-udu= o

0 sea:
ttiR-]-Rrfti = o

cuya integral general es:

R « = Constante

0 sea, que a lo largo de un filete y para todos
los idénticos a él, el momento de la velocidad
de circulacién u respecto el eje del espacio de re-
volucion se mantiene constante. Esta claro que
dicha constante varia en general de una superficie
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de revolucién a otra. Este resultado podia tam-
bién haberse obtenido aplicando el teorema de las
areas al movimiento de una molécula del liquido.

e

Movimiento variado con trayectorias invariables.
—En este caso, a lo largo de un filete y por per-
manecer su forma invariable, la presiéon y la ve-
locidad seran funciones del arco s y del tiempo ft,
y en consecuencia la aceleracion tangencial val-
dra:

Normas para el trabajo

Si emprendiésemos la descripcion de unos pro-
cedimientos de trabajo completamente nuevos en
maquinas hasta el presente no divulgadas y qui-
siéramos dar normas sobre los mismos, realmente,
se necesitaria a mas de otras condiciones muy
particulares, una experiencia practica en los mis-
mos de toda una vida. En los tiempos presentes de
mutua colaboracién y concretando en el asunto,
motivo de este trabajo, no sucede ya asi. El tra-
bajo en maquinas de rectificar se ha hecho ya
indispensable en los talleres importantes y ha ocu-
pado la atencion de algunos escritores, acredi-
tados en asuntos de construccion de maquinas,
asi en libros como en revistas, a mas de los valio-
sos datos que los fabricantes de muelas ponen
junto con sus catalogos a la disposicion de sus
clientes. Esto permite que las normas recopiladas
en este trabajo sean, en su mayor parte, proce-
dentes de catalogos y libros que nos han merecido
el crédito y autoridad que modestamente con-
fesamos no poseer.

En el deseo de poder contribuir a la iniciacion
de un grupo de buenos operarios rectificadores (*)
que junto con los torneros y fresadores que ya po-
seemos, pudiesen colaborar con los directores de
talleres en sacar buenos provechos de potentes
maquinas de rectificar, emprendimos tiempo atras
esta recopilacién poniendo en practica y meditando,
ante la maquina en funciones, muy modesta por
cierto, las razones de lo que habiamos leido sobre
este trabajo.

Ante todo estudiemos los elementos que inter-
vienen en la operacion de rectificado y las condi-
ciones a que estan sometidos para poder empren-
der los trabajos de rectificado practicamente.

Una muela es un aglomerado, mas o menos re-

Se hace alusion a los trabajos de reorganizacion de las Préacticas
de Taller en los tres cursos de la Especialidad de «Manyans de Maquines»
de la -Escola del Treball», que tuve la ocasién de poner en practica en el
curso de 1923-24.
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y por lo tanto al aplicar la (1) estimando la in-
tensidad de la presion segun la tangente al filete
resulta, siguiendo analoga marcha al caso del teo-
rema de Bernouilli:

85 t d3 tv 3i>g

Ss L ds 0S St J

ecuacion que se utiliza en la teoria de los golpes
de ariete.

José Gali

Ingeniero de laE. L. B.

Barcelona, Enero 1925.

en maquinas de rectificar

sistente, de forma circular apropiada, constituido
por una seleccion de granos de medidas precisas
y de un material de dureza elevada. Una vez colo-
cada en la maquina y corregida su superficie de
trabajo con un diamante, puede considerarse que
trabaja como una fresa con miles de dientes pun-
tiagudos. Actlla con wuna presion minima sobre
la pieza no siendo rehusada aun sacando un espe-
sor de material infimo, permitiendo pasadas fini-
simas que con herramientas de acero serian impo-
sibles de lograr. También la precision geomé-
trica lograda en su trabajo no se encuentra afec-
tada por diferencias de homogeneidad del mate-
rial, entallas u otras' soluciones de continuidad que
encuentre en la superficie de la pieza que se tra-
baje. No s6lo es de utilidad en el trabajo de los
metales; aun en el estado de maxima dureza, sino
que es insustituible en la elaboracion econémica
de piezas a medidas precisas aunque sean de me-
tales' blandos. El torno queda encargado del tra-
bajo de desbaste prescindiendo de las pasadas fi-
nas y del pulido con lima o tela de esmeril ya que
se hacen mas econdmicamente y con mas pre-
cisibn en la maquina de rectificar.

Estudiemos el aglutinante. Una muela puede
haber sido aglomerada por diferentes procedimien-
tos : vitrificadas o ceramicas, elasticas, al silicato,
etc. Sea el que sea el aglutinante, hemos de tener
presente, para la eleccion de muelas, que se puede
'lograr toda una gradacion en la cohesion que el
aglutinante da a la muela. Cuando hablemos de
muelas duras o de muelas blandas, hemos de en-
tender, muelas de aglutinante duro o de agluti-
nante blando. Los granos de las muelas blandas
se desprenderan, durante el trabajo, con mas fa-
cilidad que en las muelas duras. De aqui que
para trabajar materiales duros se recomienden mue-
las blandas, que permitiran la renovaciéon de los
granos que pierdan, por desgaste, las propiedades
cortantes. La dureza de una muela, como vulgar-



mente se dice para referirse a la ligazén o cohe-
sion debida al aglutinante, se indica con diferentes
clasificaciones segun el fabricante y aun segin el
procedimiento de aglomeracion seguido. Seria muy
conveniente lograr de los fabricantes una clasifi-
cacién Uunica correspondiente a tipos de dureza es-
tandarizados. Una clasificacion muy extendida y
que emplea la casa Norton para sus muelas vitri-
ficadas y silicatadas, pero no para las elasticas,
se vale de las letras del abecedario para distin-
guir las diferentes durezas en el siguiente orden :

i 5
@ J ;
3 - %
] g
en O
E, F, G, H 1, J K, . M, N,

En cambio, para las elasticas, es bastante co-
rriente clasificarlas con los nimeros 1, 1i/*, 2, 2 Y-,
3, 4, 5, 6 correspondiendo el 1 a muelas blandas,
el 6 a muelas duras y los restantes numeros a
durezas intermedias.

Visto lo que antecede sobre el aglutinante de
las muelas pasemos revista de los granos de que
se componen. Dos cosas nos interesa detallar:
idea de los materiales empleados y finura de los
granos. Los materiales' pueden ser naturales o mas
corrientemente artificiales. Entre los primeros se
emplean el Esmeril y el Corundum o Corindon.
Entre los materiales artificiales encontraremos dos
grupos: el Carborundum, Carborite, Cristolon, etc.,
diferentes nombres dados al carburo de silicio ob-
tenido en diferentes fabricas por la reaccion del
cok y la arena en el horno eléctrico, presentando
fractura cristalina cortante y el Alundum, Elec-
trit, Aloxite, etc., nombres que diferentes fabri-
cantes dan a sus productos derivados del éxido de
aluminio obtenido en el horno eléctrico partiendo
de la bauxita.

Para distinguir la diferente finura de grano se
emplea generalmente la numeracién, en hilos por
pulgada, de los tamices con que se clasifica la
materia abrasiva después de triturada. Los nume-
ros corrientes son desde el 16 (grano grueso) al
60 (grano fino) advirtiendo que se fabrican muelas
con granos desde los nimeros 8 al 200, asi como
se fabrican con granos de dos tamafios combi-
nados.

Con lo anteriormente detallado sobre muelas
estamos en condiciones para extender un pedido
de muelas con indicacién de la materia abrasiva,
la dureza del aglutinante y el tamafio del gra-
no ya que todos los vendedores conocen las cla-
sificaciones indicadas por ser las que la casa Nor-
ton, por su importancia, ha hecho que sean casi
universales, pero, ;coémo daremos con la muela
que se necesita en cada caso? Veamos hasta qué

. diferentes,

punto podemos sentar ideas generales a falta de
normas particulares para cada caso. Respecto a
los materiales diremos que para trabajar los me-
tales mas duros y de resistencia a la traccion ele-
vada, aceros templados, aceros blandos y aun bron-
ces duros se emplean los abrasivos de o6xido de
aluminio tales como Corindén, Aloxite, Alundum,
etc., pudiéndose emplear también para el rectifi-
cado de la fundicion, pero para este caso asi como
para latén y bronces es mas econémico el empleo
del Carborundum, Cristolén, etc. Respecto a du-

5

Q
Q R, S T, U v XY,

8m$oc s

rezas, veremos indicaciones al explicar la marcha
de-la operacién. Respecto a granos, indicaremos
el empleo de los granos mayores que se puedan
usar compatibles con la "finura de la superficie
rectificada que se quiera lograr teniendo presen-
te que rendiran mas trabajo las muelas bastas
que las finas por lo que si organizamos la recti-
ficacion de una serie de piezas sobre dos maquinas
para el desbaste emplearemos muelas
mas bastas que para el acabado, siendo para esta
ultima operaciéon un poco mas blandas, pues el
trabajo es menos rudo que en la operacion de
desbaste. Respecto a velocidades los fabricantes
acostumbran a pegar sobre las muelas una etique-
ta en que consignan las velocidades de trabajo
correspondiendo, en general, a una velocidad pe-
riférica de 4.000, 5.000 o 6.000 pies por minuto
equivalentes aproximadamente a 20,3 m., 254 m.
o 30,5 m. por segundo, velocidades que recomien-
dan que no sean sobrepasadas para que el valor
de la fuerza centrifuga que tenderia a hacer esta-
llar la muela no adquiera valores peligrosos. Tam-
bién acostumbran a indicar en dicha etiqueta el
tamafio de la muela, grano, dureza y la velocidad
ha que ha estado probada, bastante superior a la
de trabajo. Por todos estos datos es conveniente
feunir todas las etiquetas en un registro corres-
pondiente a las muelas de que se puede disponer.
Nosotros guarddbamos estas etiquetas pegadas en
hojas de papel donde podiamos anotar la fecha
de compra, trabajo a que iba destinada y todas
aquellas observaciones que pudiesen ser de uti-
lidad consultarlas en un momento dado.
Supongamos que con motivo de trabajar una
pieza, p. ej., que presenta una superficie cilindri-
ca para ser rectificada, vamos a disponer la ma-
quina, montar la pieza y emprender el trabajo
hasta terminarlo. De este modo tendremos ocasion
de hacemos cargo de los cuidados que hay que
tener y dificultades que se pueden presentar. No
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croquizaremos la pieza a trabajar para dar mas
caracter de generalidad a la explicacion preci-
sando y haciendo suposiciones en cada momento
que lo creamos conveniente.

Visto el trabajo que vamos a hacer y elegida
la maquina de capacidad suficiente para ejecutar-
lo, hemos de' proveerla de muela adecuada para lo
cual podemos recurrir, como a primera aproxi-
macién, a unas tablas que los fabricantes de piue-
las insertan en sus catalogos detallando una serie
de trabajos hechos con diferentes materiales q
continuacion de los cuales especifican el material,
grano y dureza de la muela mas apropiada. El
diametro, ancho y agujero para el eje seran apro-
piados a la maquina. Montaremos la muela entre
discos de presion, interponiendo arandelas de papel
secante grueso y de diametro superior al de los
discos. Estos no deben ser menores que 1/3 del
diametro de la muela y tendran la superficie de
presion refundida para prensar sélo por una coro-
na circular. El eje de la muela no sera de menor
diametro que 1/12 del de la muela. Se recomienda,
ademas, que el disco interior esté montado fuer-
te con el eje. Tornearemos la muela, haciéndola
girar a 20 o 25 metros por segundo de velocidad
periférica, con el diamante fijo en el soporte co-
rrespondiente y con abundante chorro de agua.
El diamante se ira acercando con precaucion y con
la maxima velocidad de avance hasta que empie-
ce a rozar con la muela en el punto de radio ma-
yor cambiandose en este momento el avance por

gamos la muela bien redonda, lo que conoceremos
por un roce no interrumpido del contacto de la
muela con el diamante, estard ya en disposicion
de trabajo.

En el montaje de las piezas es de la mayor
importancia que la conicidad de los agujeros de
centro concuerde con la de los puntos de centro
de la maquina. Los centros se engrasaran cuida-
dosamente y mejor que con aceite, que se escurre
facilmente, con una pasta espesa hecha mezclando
sebo fundido y albayaldc a partes iguales. Hay
que impedir toda deformacion de la pieza producida
sea por peso propio sea por presion excesiva de
los puntos de la maquina. Empléense las lunetas
especiales para este fin. La velocidad de la muela
estara comprendida entre los limites indicados por
el fabricante y las demés velocidades se supeditaran
a aquella segun veremos. Hemos de fijar ajiora
la velocidad de rotacién de la pieza, la traslacion
relativa entre la muela y la pieza por vuelta de
ésta y la penetracion por pasada de la muela.
La velocidad de rotacion de la pieza ha de poder-
se variar entre ciertos limites para permitirnos
dar a la pieza que se trabaja velocidades perifé-
ricas comprendidas entre 15 y 12 metros por
minuto. Serd de utilidad una tabla de doble en-
trada que segun el diametro de la pieza que tra-
bajamos y la velocidad tangencial que elijamos
nos dard las revoluciones por minuto a que ha
de girar.

No es posible

indicar la velocidad periférica

Tabla de Revoluciones por minuto en funcién del didmetro de la pieza y de la velocidad tangencial

Velocidades tangenciales en metros/minuto.

Diametros
1.5 2 3

10 m/m. 47,75 63,7 95,5
15 » 31,8 42,4 63,6
20 » 23.85 31.8 47,7
30 » 15,9 21,2 31,8
40 » 11,9 15,9 23,8
50 » 9,55 12,7 19,1
60 » 7,95 10.6 15,9
70 » 6,8 9,1 13,6
80 » 5,9 7,9 11.9

100 » 4:7 6,3 9,5

el minimo y dandose al diamante ligeras profundi-
dades de pasadas menores de 0,02 de milimetro.
Asi el diamante conservard las propiedades de
corte, tendra un desgaste minimo y dejard a la
muela con las mejores condiciones de aspereza.
Si el diamante nos deja la muela con una super-
ficie algo brillante es indicio que la punta que
trabajaba ya ha perdido las propiedades de corte
y la muela nos parecerd dura con los inconve-
nientes que luego detallaremos. Después que ten-
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5 6 7 9 12
159, . 191, 2226 287, 382,
106, 127,2 148,3 190,3 254,

79,6 95,5 111,4 143,3 191,

53, 63,7 742 954 127,3

39,8 47,8 557 71,7 95,5

31,8 38,2 446 572 76,4

26,5 31,8 371 477 63,6

22,7 27,3 32, 41, 54,5

19,9 23,9 278 358 47,7

15,9 19,1 222 287 38,2

que se ha de aplicar a la pieza y la razén es
bien sencilla, pues variandola, una misma muela
podréa trabajar como si fuese blanda, apropiada
0 dura. Lo corriente al empezar un trabajo di-
ferente sera partir de una velocidad periférica com-
prendida entre 7 y 9 metros por minuto y exa-
minar como se comporta la muela o algunos otros
sintomas que pudiesen aparecer y que nos acon-
sejasen una variacibon en mas o en menos. Si
en el caso nuestro suponemos que el trabajo tie-



ne 50 m/m. de diametro y queremos empezar
la operacion con una velocidad periférica de 7
metros por minuto, la tabla anterior nos indica
para velocidad de la pieza 44,6 R. P. M. a la cual
procuraremos aproximarnos con alguna de las ve-
locidades que tengamos en la maquina.

La traslacion relativa entre la muela y la pie-
za, por vuelta de ésta, no debe rebasar el valor
del ancho de la muela. Asi el trabajo de la mue-
la aparecera como si luese una cinta que se arro-
llase sobre la superficie rectificada y a cada vuel-
ta recubriese ligeramente la vuelta anterior. En

la préactica se limita a un valor comprendido en-
tre el ancho de la muela y sus 34 partes, en tra-
bajos de desbaste, reduciéndose en las Ultimas
pasadas a la mitad del ancho de la muela. La
profundidad o penetracion de la muela, por pa-
sada de ésta, es siempre bastante pequefia de-
pendiendo sus valores de la especie de trabajo que
hagamos y de la fase de este trabajo: desbaste,
acabado, etc. En las primeras pasadas hechas so-
bre piezas desbastadas al torno con fuerte avance
y trabajando por lo tanto sobre superficie rugo-
sa, puede darse a la muela una penetracion, por

Grafico para determinar los excedentes de diametro de las piezas antes de rectificar

/IWe/s=s de /asyoiezas e/

Las curvas L y I." indican los aumentos méximos y minimos en didmetro a reservar en piezas desbastadas que tengan una longitud

mayor de 12 veces el dmnetro. Para p.ezas méas cortas emplearemos las curvas C y C'. Cuando nos es necesario trabajar las piezas

con pequefios avances dandoles superfictes lisas, como en el caso de piezas para cementar, los sobre-espesores se tomaran en las
curvas Lcy Le' o en las Cey Ce' segln se trate de piezas largas o cortas.
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traslacién de la tabla de 0,1 a 0,15 de m/m. re-
duciéndose a medida que las sefiales de cilindra-
do van desapareciendo hasta llegar a valores de
0,03 a 0,05 de m/m. aproximadamente con los
cuales se terminard el desbaste. Terminado éste
se repasara la muela con el diamante, después de
lo cual se terminara la operacién con profundidad
de trabajo de menos de 0,01 de m/m. Estas dife-
rentes penetraciones pueden, en maquinas apro-
piadas, darse automaticamente, y variarse a vo-
luntad desde una penetracién por pasada de 0,005
de m/m. en adelante.

Precisaremos un poco la preparacion de las
piezas antes de llevarlas a la maquina de recti-
ficar. Las piezas puramente cilindricas que pue-
dan sacarse de barra laminada con un excedente
en diametro menor de 11/° m/m., pueden rectifi-
carse sin necesidad de cilindrado preliminar en
el tomo. Otras piezas estampadas, tales como
cigliefiales, cuyo desbaste en el torno seria caro,
aun con excedentes en diametro de 3 a 4 m/m.,
pueden ser trabajadas directamente en la maqui-
na de rectificar. En los demas casos se emplea-
ra un desbaste preliminar en el torno recomendan-
dose que segun los diametros, los avances no sean
menores de los que se indican a continuacion :

Didmetro de la pieza Avances por isuelta

Hasta 50 m/m. De 0.30 m/m.
de 50 a 100 » » 1,25 »
» 100 a 200 » » 150 »
» 200 a 300 » » 3, »

En combinaciéon con estas indicaciones se deben
fijar los excedentes' en didmetro que se dejan para
el trabajo de la muela hermanando la economia
con el logro de piezas sin defectos en su super-
ficie. Estos excedentes pueden variar segun di-
varsas circunstancias, asi es que solo para tener
una orientacién reproducimos el adjunto grafico.

No hay que decir lo interesante que sera evitar
todo lo posible las deformaciones en el temple,
siendo necesario revisar y enderezar las piezas
deformadas antes de rectificar ya que los espe-
sores a sacar son pequefios. La operacion de la
cementacién se habra de conducir de modo que
la penetracion lograda esté de acuerdo con el es-
pesor que desaparecerd en la operacion del rec-
tificado .

Si rectificamos una pieza que presenta un ex-
cedente en diametro de 0,8 m/m. o menos, no
hay ocasion de hacer un desbaste preliminar. La
muela la habremos elegido apropiada, montada y
torneada con el diamante segun se ha indicado.
Habremos dispuesto la maquina para trabajar con
las velocidades adecuadas, colocados los topes de
inversion de marcha de modo que, si es posible,
la muela puedalsalir por lo menos por un extremo
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de la superficie de trabajo, lo que nos permitira
parar la pieza para tomar medidas, dejando la
muela a un lado sin tenerla de apartar. Revisa-
remos el engrase de todos los mecanismos y pon-
dremos la maquina en marcha. Empezaremos por
acercar la muela a la pieza con precaucion de que,
por desigualdades de la superficie de la pieza o por
descuido pueda perjudicarse la superficie de la
muela trabajando, aunque momentaneamente, con
excesiva penetracion. Después que la muela ha-
bra hecho una primera pasada, rapida, sacando li-
geras chispas, le daremos automaticamente o a
mano una penetracion por pasada adecuada de
0,01 de m/m. como maximo y asi continuariamos
sacando material sobrante. Examinemos ahora lo
que puede ocurrir.

Respecto a eleccion de muela: Si la superficie
de la muela, durante el trabajo, se vuelve brillan-
te, rehtsa arrancar material, el penacho de chis-
pas que arrancaba disminuye de volumen .y de
brillo, se desarrolla calor excesivo y la pieza se
calienta, deforma y toma colores de revenido, to-
dos estos detalles nos indican que estamos traba-
jando con una muela demasiado dura. Por el con-
trario, trabajando con una penetracion por pa-
sada conocida y fija, si tomamos la medida del
diametro de la pieza en un momento dado y al
cabo de un nUumero contado de pasadas compa-
ramos su diferencia con el producto de la pene-
tracion por pasada multiplicado por el ndmero
de pasadas, todo lo que sobrepase este producto
a la mitad de la diferencia de diametros de la, pie-
za, corresponde a desgaste de la muela medido so-
bre el radio de la misma. Si este es algo apre-
ciablc, la muela con que trabajamos es demasia-
do blanda. Por esta misma causa su superficie
presentard desprendimiento de granos siendo mas
rugosa de lo que corresponde a la finura de su nu-
En cada uno de estos dos casos extremos
corregiremos el defecto cambiando la muela por
otra variando su dureza de grado en grado. Una
manifestacion no muy pronunciada de error en la
eleccion de muela puede corregirse sin cambio
de muela valiéndonos de las consideraciones si-
guientes: Una muela que se muestra dura mejo-
rara en su trabajo si damos mas velocidad de
rotacion a la pieza y también dando méas pene-
tracion de muela por pasada, ejecutandose el tra-
bajo méas rapidamente. En la practica estas co-
rrecciones tienen un limite que facilmente nos po-
demos figurar ya que para llegar al esfuerzo ne-
cesario para que se desprendan los granos gas-
tados de una muela dura y apareciese como Si no
lo fuese, es posible que tanto la muela como la
pieza y en general toda la maquina muestren una
vibracién que sera acusada en la imperfeccién de
la superficie rectificada. En caso de muelas blan-
das variariamos las condiciones de trabajo en
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el sentido opuesto al indicado en el caso anterior
viendo, no obstante, tanto en la reduccién de la
velocidad periférica de la pieza como en la reduc-
cion de la profundidad de trabajo de la muela,
motivos de disminucién del rendimiento de la ma-
quina. Estas correcciones no se aplicaran sino
para errores de dureza menores de un grado.
En otro caso se recomienda cambiar de muela.
También variando la velocidad de la muela varia-
ia el efecto de su dureza. Asi una muela que se
haga girar a mas velocidad aparecera mas du-
ra, al contrario de una muela que gire mas des-
pacio o0 que debido a reduccion de diametro a
causa de desgaste, trabaja con velocidad perifé-
rica mas reducida, aparecera como si fuese mas
blanda de lo que en realidad es. No se recurre
a la variacion de velocidad de las

en general

muelas sino para corregir las variaciones de dia-
metro producidas por el desgaste de las mismas
Y volvernos a situar en las velocidades perifé-

ricas de cuando eran nuevas, a cuyo fin la correa
de transmisién puede montarse en uno de los
dos o0 a veces tres escalones que presentan los
conos calados en el eje de la muela y en el de
la contramarcha. Dos observaciones debemos ha-
cer aun sobre la dureza real y la aparente de una
muela: la Si montamos una muela en una maqui-
na en que por cualquier causa esté sometida a
trepidacion/ aparecera mas blanda de lo que es,
debido a que se producira un martilleo que fa-
cilitara el desprendimiento de los gnjnos de la
misma. 2a Si con una muela de dureza conocida
trabajamos sucesivamente sobre un mismo mate-
rial un diametro exterior pequefo, otro mucho
mayor, una superficie plana (refrentado) y un
mandrinado, las superficies de contacto entre mue-
la y pieza iran de menor a mayor y siendo la
misma la profundidad de trabajo de la muela, re-
sultard que cada grano de la muela cortara’ du-
rante mas tiempo, pero con viruta de menos es-
pesor y por tanto los granos sometidos a menos
Islueizo en cada caso que en el anterior, por todo
lo cual es razonable y en la préactica ocurre, que
aparece blanda para los primeros trabajos y dura
para los ultimos.

Respecto a la perfeccion del trabajo vigila-
remos de tiempo en tiempo la superficie rectifi-
cada y especialmente al empezar un trabajo. En
buena marcha presentard esta superficie un as-
pecto ligeramente rayado mostrandose el recubri-
miento del trabajo de la muela sobre del efectua-
do en la vuelta anterior segin una hélice de paso
correspondiente al avance de la pieza por vuelta
de esta. Con todo y que la vista aprecia esta
diferencia tan aparente, si la muela esta bien
cilindrica, rectificada con el diamante, no halla-
remos diferencias apreciables de diametro. Pue-
de ocurrir que la superficie no presente este as-

pecto tan satisfactorio y muestre una superficie
resaltada. En trabajos de desbaste y con fuertes
velocidades de la pieza (de 9 a 12 metros por
minuto) y con fuertes profundidades de trabajo
de la muela (de 0,03 a 0,05 m/m.) es admisible
y aun no daremos importancia a una moderada
trepidacion que aparezca en la superficie recti-
ficada. Fuera de este caso hemos de buscar la
causa y evitar que la superficie quede resaltada.
Las sefales estas pueden mostrarse en dos for-
mas diferentes: se manifiestan alineadas segun
generatrices o en sentido de curvas helizoidales
de pasos que pueden variar segun las velocidades
y periodos de vibracién que intervienen. En el
primer caso deducimos que la vibracién provie-
ne ele la pieza, para evitar lo cual revisaremos
los cabezales, los centros o colocaremos lunetas
si hay necesidad. En el caso de que el resaltado
su muestre en curvas helizoidales, en la trepida-
cién interviene la muela y para evitarlo revisa-
remos los cojinetes del eje de la muela que deben
estar construidos para permitir la correccién con-
céntrica del desgaste y tan bien ajustados que
muestren durante su funcionamiento una eleva-
cion de temperatura soportable con la mano. Si
estos cojinetes se conservan frios hay que corre-
gir el desgaste para evitar toda holgura del eje
y la correspondiente trepidacion de la muela. Po-
demos probar también si se evita reduciendo la
velocidad de rotacion de la pieza y la penetra-
cion de la muela, asi como también si proviene
de imperfeccion de la superficie de trabajo de
la muela repasandola con el diamante. Si con to-
do esto no hemos evitado el defecto que estudia-
mos es de temer si puede residir en la muela que
estuviese desequilibrada. En este caso nos vere-
mos obligados a cambiar de muela.

Corregido el defecto de trepidacion continua-
remos la operacion de rectificado cuidando de
ajustai las lunetas si las hay y vigilando la pe-
netracion total de la muela para precisar el mo-
mento en que habremos de tomar medidas del dia-
metro y dar las Gltimas pasadas (finas) para de-
jar la pieza a la cota deseada. Al dar estas pasa-
das finas reduciremos la velocidad periférica de
la pieza (de 15 a 6 metros por minutoj y el
movimiento de traslaciéon de la tabla por vuelta de
la pieza a‘cosa de la mitad del grosor de la
muela. De ser necesario si notamos que la muela
ha perdido su finura antes de dar estas Ultimas
pasadas, la rectificariamos con el diamante tal
como se ha detallado antes.

Si en lugar de tratarse de una pieza con un
sobréespesor de 0,8 m/m. en didmetro o menos
fuese una pieza desbastada al tomo tal como se
indic6 al ocuparnos de esta operacion y presen-
tase mayores excedentes (comprendidos entre 1
y 1,5 m/m.), seria cuestion de hacer un primer
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trabajo de desbaste a la muela hasta dejar de
0,1 a 0,06 m/m. para el acabado. Para poder
trabajar dando a la muela penetraciones de 0,03
a 0,00 de m/m. con velocidades de la pieza com-
prendidas entre 6 y 12 metros por minuto y con
desplazamiento transversal de la pieza por vuelta
de ésta menor pero tan proximo al ancho de la
muela como se pueda, es cuestion de tener el tra-
bajo bien fijamente soportado y con las lunetas
necesarias y mantenidas bien ajustadas a medi-
da que los diametros van disminuyendo. La mue-
la empleada sera granada, pero si desbastamos
y acabamos en una misma maquina podria ser
de las llamadas de grano combinado que en las
condiciones de trabajo de desbaste perdera los
granos que rellenan los huecos y trabajarda como
si fuese una muela granada y después de cumplido
este trabajo, una vez rectificada la muela con el
diamante, podremos emprender el trabajo de aca-

bado con la misma muela que aparecerd a la
vista y trabajara como si fuese una muela de
grano fino.

En estas operaciones de rectificado se desarro-
lla calor y se transmite tanto mas a la pieza cuan-
to mayor sea la superficie de contacto de la mue-
la con la pieza. Para evitar sus perniciosos efec-
tos, las maquinas de rectificar por poco impor-
tantes que sean, tienen disposicion para traba-
jar en hiumedo de modo que pueden echar abun-
dante chorro contra la superficie que se trabaja.
Puede emplearse agua, pero la taladrina evitara
que se oxiden las partes metdlicas y el aceite que
lleva en suspensiéon o emulsion lubrifica el tra-
bajo y aumenta el rendimiento de la muela.

Acabada la explicacion de como conduciriamos
un trabajo de rectificado sencillo y la enumera-
ciobn de las incidencias que corrientemente pu-
diesen presentarse, nos vemos llevados a deta-
llar trabajos especiales, tales como rectificado de
ciglefiales, ejes de levas, anillos de piston, cilin-
dros, colisas, engranajes, cojinetes de bolas, etc.,
que ademas de procedimientos nos obligarian a
describir maquinas especiales, cosa que no pode-
mos continuar por no ser objeto de este trabajo.
Por este motivo terminaremos estas notas dando
algunas indicaciones en prevision de acciden-
tes.

El peligro mayor que se presenta en estas ma-
quinas proviene de la rotura de las muelas. Una
causa muy general de rotura proviene de negli-
gencia en el montaje, desmontaje y conservacion
de las mismas. Para comprobar cada vez que se
monte una muela, si ha sufrido .algin golpe en el
transporte o almacenaje que la predisponga a es-
tallar durante el trabajo, se golpea ligeramente
con un martillo teniéndola sostenida por el centro
y si el sonido es franco y limpio la muela esta
en buenas condiciones, pero si por el contrario
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el sonido es ronco, opaco, tipico de loza agrie-
tada, es cuestion de inutilizarla al instante. EI
montaje de las muelas ha de hacerse con todo
cuidado y a ser posible por una sola persona.
La muela ha de quedar uniformemente apoyada
entre los discos de presion con el intermedio de
una materia blanda capaz de adaptarse entre los
discos y la superficie de la muela evitando toda
otra presion sea contra el eje, cuerpos extrafios,
etc. La presion de los discos contra la muela ha
de ser la necesaria para sostenerla con firmeza
pero sin llegar a una presion excesiva teniendo
en cuenta que con el tamafo de la tuerca con
que los apretaremos, debido al didametro del eje,
podemos hacer una presiéon infinitamente supe-
rior a la necesaria, y lo que es peor, perjudicial
a la muela. Si es posible evitar que se pueda mon-
tar en una maquina muelas mayores que las que
corresponden a la velocidad del eje o dar al eje
velocidades mayores que la correspondiente a la
muela montada, estaremos a salvo del peligro que
proviene de emplear velocidades imprudentes. Otro
motivo de rotura puede ser una falsa .maniobra
gue conduzca a la muela a recibir un choque o
presion lateral contra la pieza, la maquina o al-
gun obstaculo. Por todos estos motivos deben
montarse las muelas con una envolvente protec-
tora que evite la dispersion de las porciones de
muela en caso, de rotura dejando solamente al des-
cubierto la porcién de muela estrictamente nece-
saria para- el trabajo. Para salvar el peligro en
esta regiébn no protejida se recomienda no situar-
se en el plano de giro de la muela, principalmente
por el lado que no tiene proteccion.

La higiene también nos obligara a tomar al-
gunas precauciones no so6lo en beneficio de los
operaiios sino de la misma maquina. Es nece-
sario poder aspirar y recoger el polvo, mezcla en
gran parte de particulas metéalicas con algo de
materia abrasiva, que se produce en la operacién
de rectificado y que de permitir que vaya a la
atmosfera no so6lo se depositarad en los pulmones
sino que ensuciara maquinas, correas, piezas aca-
badas y aceites de engrase en perjuicio de la lim-
pieza y demés cuidados de conservacion que han
de ser primordiales en maquinas precisas como
las de que tratamos, que al no ser precisas .ya no
sirven para el fin a que van destinadas. La ins-
talacion de aspiracion de polvo puede ser colec-
tiva o individual. En el primer caso se compo-
ne de tuberia de aspiracion con derivaciones, re-
gistros y toberas de aspiracion para cada maqui-
na, ademas de ventilador-aspirador y aparato se-
parador de polvo. En caso de aspiracion indivi-
dual cada maquina ha de tener una instalacién
con los elementos anteriormente enumerados mas
0 menos rudimentarios o habilmente suprimidos
pero que en conjunto cumplan su misién. Ade-



mas es preciso instalar las maquinas de rectifi-
car en salas dispuestas para tener buena luz y
abundante ventilacion.

Terminaremos aqui estas notas indicando que
con un temperamento observador, buen conoci-
miento y cuidado de la méaquina, del montaje de

piezas y del rendimiento de las muelas, puede

tenerse confianza de estar en camino de lograr-
se buenos éxitos en el delicado trabajo de con-
ducir maquinas de rectificar.

litdefonso Bosch
Ex profesor de la Escola del Treball

CRONICA DE LA AGRUPACION

Estatuto de Ensefanza Industrial

Continuando la nota publicada en nuestro nume-
ro del mes anterior, damos cuenta en el presente
de los debates y acuerdos de la junta general cele-
biada en Madrid el dia 7 de Enero proéximo
pasado, a la que asisti6 nuestro Presidente don
Andrés Oliva en representacion de nuestra Agru-
pacion de Barcelona.

Para ello transcribimos integramente el
de la mencionada junta general, copia de la cual
nos ha sido enviada por el sefior Secretario de la
Junta Superior, donde constan reproducidas las
manifestaciones de nuestro Presidente, que hizo
patente ante la Junta el criterio unanimemente
expresado por nuestra Agrupacion.

Dice asi dicho documento :

acta

iCTA de la Junta general extraordinaria de la
Asociacion de Ingenieros Industriales, cele-
brada el dia 7 de enero de 1925, para tratar
del informe y peticiones que sobre el Estatuto
de la Enseflanza Industrial, dado por R. D.
de 31 de octubre dé 1924, ha de elevar la Aso-
ciacion al Presidente del Directorio militar.

Preside el limo. Sr. D. Juan Flérez y Posada y
asisten poco mas de 110 comparfieros.

Abierta la sesion por el Sr. Presidente saluda éste
a los Presidentes y representantes de todas las Agru-
paciones que asisten a la sesi6on y pronuncia algunas
epalabras, llamando a todos a la concordia en bien
o la clase en general, para lo que cada uno debe de-
poner actitudes intransigentes.

Afade que no debe discutirse el Estatuto, pues
es ya conocido do todos y porque el objeto de esta
eiuuta es emitir cada uno su voto para decirle al Go-
bierno cudl es el resultado de esa votacion.

El Si. Secretario da cuenta de las siguientes
‘epresentaciones y votos que de acuerdo con el'ar-
ticulo 26 de nuestros Estatutos se han entregado a la
ilesa.

1m—l.a Agrupacion de Barcelona estuvo represen-
tada por su Presidente D. Andrés Oliva, quien trajo

ubicacion del acta de la Junta geneial extraordi-
naria celebrada en aquella capital el dia 10 de Di-
ciembre préximo pasado, como preparacion de la que
que se habia de celebrar en Madrid después, y en la
que se acorddé por aclamacion de los 87 asociados que
a ella asistieron, prestar conformidad a todas las
conclusiones del escrito presentado por los Claustros
de nuestras tres Escuelas sobre el referido Estatuto

de Ensefianza Industrial, y que tal adhesion fuese
comunicada al Exorno. Sr. Presidente del Directorio
Militar y a las demas Agrupaciones de la Asociacion.

Asi mismo y para que los 110 concurrentes a la
sesion de aquella Agrupacion de Barcelona pudieran
manifestar su criterio, estuvieron a disposicion de
los asociados varios pliegos a fin de que en dias su-
cesivos indicasen su opinién, y el Presidente de di-
cha Agrupacion ha sido portador de ocho hojas con
166 firmas de socios que emiten su voto en esta forma
y en el sentido de absoluta disconformidad con las
lineas generales y la mayor parte de los articulos
dei Estatuto de que se trata, pronunciandose en con-
tra del criterio sustentado por D. Vicente Burgaleta,
y otros Ingenieros Industriales en su voto particular.

Igualmente entregd el repetido Presidente de Bar-
celona 13 cartas de otros tantos compafieros que le
conferian su representacion y voto, dejando éste a su
criterio, y otra carta indicando que debe considerarse
a su autor como firmante de las hojas antes -cita-
das.

La Agrupaciéon de Bilbao, estuvo represen-
tada por los sefiores Goicoechea y Helguera, quienes
entregaron a la Mesa una carta oficial del Presidente
de dicha Agrupacion la que les comunica el acuerdo
de la misma de adherirse con sus 171 votos al docu-
mento suscrito por las Escuelas y por la Agrupacion
de Madrid, cuyo documento fue aprobado en la Asam-
blea celebrada en esta Corte el dia 21 de Noviem-
bre ualtimo.

3°. La Agrupacion de Valencia, representada en la
Junta general del dia 7 por nuestro compafero S».
Alcayne, envié por conducto de éste una copia del
acta de la reunion verificada por la misma en 30 de
Diciembre ultimo, a la que acudieron 35 asociados,
habiendo enviado 11 su voto y adhesion de acuerdo
con la mayoria, acordandose por 34 votos y una abs-
tencion adherirse absoluto y completamente al in-
forme de las Escuelas y que se pusiesen pliegos en
el local de la Agrupacion para que emitiesen su opi-
nién por escrito los socios que asi lo desearan. En
estos pliegos manifiestan su conformidad con el voto
de adhesion a aquel informe, 34 firmantes,.de lo?
cuales 11 son de compafieros no presentes no adheridos
ala reunién del 30 de Diciembre.

4°.  La Agrupacion de Sevilla, cuyo Presidente don
Manuel Fernandez Campos, asistid6 a nuestra Junta
General en representacion de aquélla acompafiado del
socio de la misma D. Luis Sanchez y Octavio de To-
ledo, trajo la representacion de 25 compafieros que
se hallan de acuerdo con la ponencia de los Claustros
de las Escuelas.

5a—La Agrupacion de Santander nos remiti6 un
escrito firmado por el Presidente y Secretario de la
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misma, haciendo constar que sus 26 asociados se ad-
hieren' a la ponencia de las tres Escuelas y de la Agru-
pacién de Madrid.

Go—La Agrupacion de Guiplzcoa envio a la Mesa
de esta Asociacion Nacional una carta en la que ma-
niiiesta el Presidente de dicha Agrupaciéon que en
la reunion celebrada por ésta el 18 del pasado Di-
ciembre votaron a favor de la ponencia de las Es-
cuelas, seis compaferos, habiendo votado otros dos
a favor del voto particular.

7a—También fueron entregados a la Mesa por va-
rios socios presentes en la Junta General los siguien-
tes votos y representaciones:

a) D. José Morillo, Director de la Escuela Central,
10 votos a favor de la ponencia de las Escuelas.

b) D. Manuel Casanova, Presidente de la Agrupa-
cion de Madrid, 20 votos a favor de los Claustros,
1 dejandolo a su criterio y 2 haciendo observacio-
nes especiales.

¢) D. Manuel Soto Redondo, Vicepresidente de
la misma Agrupaciéon de Madrid, 12 votos a favor de
las Escuelas y 2 que lo dejan a su criterio.

d) D. Alberto Inclan Loépez, Tesorero de la repe-
tida Agrupacion y Catedratico de la Escuela de Ma-
drid, 10 votos a favor de la ponencia de las Escuelas
y 1 dejandolo a su criterio.

e) D. Manuel Puyuelo, Tesorero de la Junta Su-
perior de esta Asociacién, un voto de un comparfero
que lo deja a su criterio.

f) D. Fernando Martin de Vidales, Secretario Ge-
neral de la Agrupacion de Madrid, 1 voto dejandolo
también a su criterio.

g) D. José Pantiga, de la Delegacion que en Gi-
jon tiene la Agrupacion de Madrid, 7 votos a favor
del escrito de las Escuelas.

h) D. Carlos Ordofiez, socio de la Agrupacion de
Madrid, 18 representaciones y voto a favor del es-
crito de las Escuelas.

i) D. Luis Martinez Roméan, 20 votos a favor del
informe de las Escuelas.

j) D. Vicente Burgaleta, Ingeniero Jefe de la

Seccion de Ingenieros del Ministerio de Trabajo, 147
votos a favor del voto particular.
« B D. José Martinez Roca, Secretario de la citada
Junta Superior, y Catedratico también de nuestra Es-
cuela Central, 7 votos a favor de la ponencia do los
Claustros y otros 7 dejandolo a su criterio.

1) D. Juan Florez y Posada, Presidente de la Jun-
ta Superior y asimismo Catedratico de la Escuela de
Madrid, 9 votos a favor .de la ponencia de dichas Es-
cuelas y 7 dejandolo a su criterio.

El Sr. Yafiez, como cuestién previa pregunta poi-
gué no se ha enviado citacién a varios compafieros
que pidieron su ingreso en la Asociacién en el raes
de Noviembre. —

El Sr. Casanova. como Presidente de la Agrupa-
cion de Madrid, dice que tiene que pedir datos a la
Secretaria, pues ignora si han sido ya admitidos o no.

El Sefor Yarfiez, dice que le consta que han sido
admitidos porque asistié él a la reuni6on en que se
acorddé su admisién, y que suponiendo que podria
haber sido una distraccién los ha avisado él perso-
nalmente.

El Sr. Casanova, manifiesta que siendo como dice
el Sr. Yafiez, le parece muy bien su proceder y le ruega
perdone la. distraccion que ha sufrido la Secretaria
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de la Agrupacion al no haber comunicado todavia
la admision a esos compafieros.

El Sr. Presidente manifiesta que debe organizarse
la forma de hacer el escrutinio, pues si bien hay
algunos que votan por la ponencia de las Escuelas
que hizo suya la Agrupaciéon de Madrid, en la reunion
del 21 de Noviembre comoacaba de leer el Sr. Secre-
tario, los hay que estan de acuerdo con el voto par-
ticular, y asi mismo algunos compafieros que no po-
dian asistir a la Junta han dado su representacion a
otros que habian de concurrir a ella, pero sin especi-
ficar por cudl de las dos tendencias se deciden, de-
jando en completa libertad a su representante para
que vote para la que mejor le parezca.

Er Sr. Casanova, dice que él tiene cartas de algin
compafiero que no solamente no manifiestan su opi-
nién concreta sobre la ponencia de las Escuelas o el
voto particular, sino que taxativamente indica sus
puntos de vista sobre el ..Estatuto y que no se ajustan
a los anteriores documentos.

El Sr. Oliva, como Presidente de la Asociacidon de
Ingenieros Industriales de Barcelona, manifiesta que
el Estatuto produjo en esta ciudad una viva sorpresa
y que en la inmensa mayoria de los asociados so de-
termind en seguida la opinién de que debia evitarse
por todos los medios que dicho Estatuto fuese lleva-
do a la practica, ya que no so6lo lo estimaban perju-
dicial a los intereses morales y materiales de la clase,
sino que heria profundamente los sentimientos de
todos los compafieros. Alguien ha'querido ver una in-
tencion politica en la protesta que se iniciaba, pero
nada mas lejos de la realidad ya que los que mas
enérgicamente se oponian a la implantacion del Es-
tatuto eran precisamente- los compafieros que mayo-
res esperanzas habian concebido en los beneficios que
para nuestra clase podian derivarse de la actuacion
del actual Gobierno, maxime cuando el Ministerio de
Trabajo estaba asesorado por. compaferos nuestros de
inteligencia y actividad de todos ,reconocida. En cam-
bio los que menos fé tenian en los organismos publi-
cos veian en el nuevo Estatuto una confirmacion do
sus presunciones, y crefan que no era necesario opo-
nerse al mismo ya que la realidad vendria, una vez
mas, a darles la razon con el fracaso inevitable que
tendria la nueva organizacion al ponerse en practica.

En este estado de cosas lleg6 a la Asociacion de
Barcelona la comunicacién del Presidente de la Junta-
Superior que acompafiaba la ponencia de los Claustros
y la otra ponencia presentada por el Sr. Burgaleta,
a fin de que nuestra Asociacion indicase por cual se
inclinaba. La Junta Directiva, primero, y la Junta
General después, se declararon unanimemente a favor
de la ponencia de los Claustros no porque diese satis-
faccidon entera a sus deseos, sino por estimarlo un pro-
grama minimo y por creer necesario que en este asunto
se mantuviesen unidas todas las Asociaciones de Es-
pafia. olvidando circunstancialmente las diferencias
que pudiesen haber entre ellas, para defender ante el
Gobierno, con ese programa minimo, los intereses co-
munes a todos los Ingenieros Industriales de Es-
pafa.

El Sr. Artiflano pregunta cudl es en la convocatoria
do esta reunién el orden del dia para la sesion.

El Sr. Secretario da lectura a dicha convocatoria.

El Sr. Artigas, pregunta si las cartas que algu-
nos compaferos han enviado exponiendo su criterio
especial sobre el asunto van a ser tenidas en cuenta.



El Sr. Presidente le contesta, diciendo que por el
momento debe prescindirse de esas cartas en la vo-
tacion, aunque luego se dé cuenta de ellas.

El Sr. Artifiano (CE), dice que para la votacion
s6lo deben manifestarse tres tendencias, o puntos,
la ponencia de las Escuelas, ,el voto particular del se-
fior Burgaleta, y la aceptacion sin objecion del Es-
tatuto aunque no sabe de nadie que haya aprobado
concretamente el Estatuto.

El Sr. Burgaleta, se extrafia de lo que dice el se-
fior Artifiano, puesto que el voto particular que lia
presentado en unién de otros comparfieros es una
defensa concreta del Estatuto.

El Sr. Artigas pido la palabra para hacer una in-
vocacién y ruego a todos los compaferos antes de la
votacion y dice que tiene un deseo muy grande de
que se ponga remedio a la division que existe hoy
entre los compaferos, con motivo del Estatuto, y de
que no trascienda esa division fuera del seno de la
Asociacion, por los graves inconvenientes que para
todos habia de traer tal cosa.

Escita a todos a una armonia, completa para que no
se quebrante la unidad de los Ingenieros Industria-
les.

Considera que quiza dificulta la armonia, y unani-
midad de todos los compafieros el que la ponencia
de las Escuelas estd redactada con la precipitacion
que por satisfacer las premuras con que el Gobierno
desed en los primeros momentos conocer nuestra opi-
nion, pues de no haber sido asi se habrian hecho
trabajos estadisticos con refuerzo y compulsacion de
argumento y otros de gran importancia, cuya falta
nota en dicha ponencia, y hace con tal motivo alau-
nas consideraciones apoyandolas con datos- del ex-
tranjero sobre la coexistencia de los titulos oficiales
y privados, y sobre la especializacion en la carrera,
m apoyo del criterio de la mayoria de la clase.

El Si. Morillo Ié contesta que no ha habido pi*eci
[litacion en la redacciéon de la ponencia., que. por el
eontrario, ha sido muy pensada .y escrita, con todo co-
nocimiento de_causa, lo que exigié uu trabajo muy
intenso por parte de todos los que cooperaron a su

redaccion.

El Sr. Artiflano, afade que no so6lo se trabajo du-
lante los ocho dias que dur6 la elaboracion de la po-
nencia, sino que hacia muchos afios que se venia pen-
cando sobre muchas de las cuestiones que en la mis-
ma se tratan, por lo que se ha liechocon entera convic-
ion. \ respecto a la,.forma, se ha tratado siempre de
w lastimar a los autores del Estatuto, aln a riesgo
de que no apareciese la opinidn tan concreta y ter-
minante como se hubiera deseado; limitandose Unica-
mente a lo que afectaba directamente a las Escuelas
3 a los compafieros.

El Si. Artigas, manifiesta que si se hubiese dis-
puesto de mas tiempo, se habria podido afiadir como
apéndices o notas, algunos datos interesantes como
js anteiiormente citados que hubieran dado mas so-
lemnidad y fuerza persuasiva a ese trabajo.

El Sr. Montafiés, dice que se v4, descendiendo a de-
talles y cree que se debe tomar el asunto desde un
punto de,vista mas alto, afiadiendo que debe atajar-
51, en efecto, la division entre los compafieros, ya
que nadie, y menos el Sr. Burgaleta, que tanta?
pruebas tiene dadas de afecto a la clase, puede que-
rer el mal de todos; pero que a pesar de ello y*de la
mena fé que haya podido poner en la redaccion de!

Estatuto, es claro y patente que hay grandes equi-
vocaciones, aunque no todo es desechable, por lo que
opina que debe aprobarse lo bueno que haya en el
Estatuto, tratando de modificar en buena armonia y
sin apasionamientos de nadie lo que haya de perju-
dicial.

El Sr. Burgaleta, dice que siempre ha estado dis-
puesto a soluciones de armonia, como lo demuestra
las conversaciones que se entablaron con el sefor
Morillo, en presencia del Sr. .Soto, conversaciones que
no se han continuado sin que conozca la causa.

Afade que esta conforme con el 90 por 100 de In
ponencia de las Escuelas, y iasi consta en ej voto par-
ticular; quedando so6lo tres puntos en ios que hay
una diferencia esencial, dos de los cuales contradi-
cen a su juicio el Estatuto, representando el tercero
solamente una. adicion. Estos puntos son: 1" El de la
prohibicion que piden las Escuelas y la inmensa ma-
yoria de la clase de que los Centros particulares pue-
dan expedir certificados il diplomas en que conste la
palabra «Ingeniero/, en cuyo punto su opinion es ter-
minantemente acerca, de que en Espafia no es posible
acotar dicha palabra, aunque desearia que el Gobier-
no pudiera encontrar solucién a ello.—2» EI que se
refiere a la modificacion del articulo 14 del citado
Estatuto, relativo a la especializacion. en el que las
Escuelas mantienen el criterio de-que no debe divi-
dirse el titulo de Ingeniero Industrial hasta que se
reorganicen las enseflanzas de toda la familia de In-
genieros; entendiendo el Sr. Burgaleta, que debe irse
a la division del titulo, .si bien conservando'el uom-
bre genérico de Ingeniero Industrial; en lo que creia
podria haber una posible concordia sustituyendo Ila
especializacion del titulo por una ampliacion de estu-
dios.—3°. El de la validez de la ensefianzas universi-
tarias para los periodos de preparacion y cientifico
de la carrera de Ingeniero Industrial, en el que veia
ya de momento la concordia aceptando el estable-
cimiento de examenes practicos de conjunto como
indican las Escuelas en su escrito.

Insiste el mismo Sr. Burgaleta, en que cree que
no es posible acotar en Espafia la palabra Ingeniero,
mientras no se baga en .los demas paises y que lo que
desea es que el Gobierno pueda encontrar una solu-
cién a eso.

Manifiesta que en ia legislacion de Instruccién Pu-
blica, no estad acotada esa palabra y que. pof lo tanto,
la situaciéon de las Escuelas con relacién a los titulos
de las Escuelas privadas, es compatible cou el Es-
tatuto.

Afade que es preciso ir a la especializacion, lla-
mandola ampliacidn si se quiere 0 a una mayor ex-
tension de los estudios porque es indudable que hay
que intensificar los estudios de la carrera, pues de
lo contrario”no podemos competir con las demés cla-
ses de ingenieros; no pudiendo vencer a los de Minas
mientras no demostremos que estudiemos mas Me-
talurgia que ellos, pues no esta conforme con ese
aplazamiento indefinido que sobre esta cuestion tiene
la Escuela, desde hace méas de doce afios.

El otro punto, el de las ensefianzas universitarias,
estando de acuerdo en este punto del Estatuto con
las conclusiones del Congreso Nacional de Ingenie-
ria, cree que se puede ahora llegar a una solucién es-
tableciendo examenes de conjunto, como ya habiamos
convenido el Sr. Morillo y yo, para los Licenciados y
alumnos procedentes de las Universidades.
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El Sr. Morillo dice que opina que no se puede ya
prescindir de la votacion porque ya han enviado la
suya algunas Agrupaciones y pide al Sr. Burgaleta
que retire ei voto particular puesto que parece que
van desapareciendo las diferencias que lo motivaron.

El Sr. Soto manifiesta que, como hemos de dar
contestacion inmediata al Directorio y no es facil
volver a reunir a todos los representantes de las Agru-
paciones, ahora presentes, cree que no lia)’ mas so-
lucion que votar y después, si hay lugar a ello, con-
fiar la redaccidon definitiva de la nueva ponencia que
habia de elevarse al Gobiernoa una Comisién que sa-
liera del sano de esta Junta.

El Sr. Montafiés, dice (pie vistas las corrientes de
armonia que van apareciendo esta conforme con lo
expuesto por el Sr. Soto, e indica que deben consti-
tuir esa Comision los mismos que ya la habian forma-
do, o sea. los Sres. Morillo. Burgaleta y Soto, que
tan enterado esta del asunto por haberlo tratado ya
anteriormente; pero sin ir'a votacién, sino simple-
mente hacer una nueva redaccién sobre los tres pun-
tos sefalados que seria suscrita por todos, a .menos
cpie los Presidentes y representantes de las Agrupa-
ciones consideren que puesto que ya existe una vo-
tacion concreta por parte de ellas, no debe hacerse
asi.

Manifiesta el Sr. Oliva que, al hablar nuevamente
en nombre de la Asociacién de Barcelona, ha de ha-
cer constar qué los votos de la misma se sumaran a
toda solucion de concordia que se formule en esta
discusidn y que en este sentido se adhiere a la proposi-
cién presentada por el Sr..iSoto, y aceptada por el se-
fior Burgaleta y por el Director de la Escuela de Ma-
drid, asi como por lag;mayoria de los asistentes a esta
reunion, ya que esta proposicion tiene como principal
finalidad la 'de evitar que el titulo del Ingeniero sea
concedido apersonas que no hayan pasado por nuestras
Escuela? y a obtener que el paso de las facultades de
ciencias en las Escuelas sea mediante examen. En aras
del comparfierismo, la Asociacion de Barcelona acepta
la ponencia de los Claustras como programa minimo,
omitiendo por la misma consideracion, la protesta
que tendria, que formular ante las consecuencias que
para nuestra region ha de tener el nuevo Estatuto de
Ensefianza. Queremos olvidar por un momento que la
nueva organizacién significa la muerte de nuestra
Escuela Elemental de Trabajo, de nuestra Universi-
dad Industrial, de nuestro Instituto de Electricidad
y Mecanica Aplicada que se habia desarrollado consi-
derablemente gracias al esfuerzo y entusiasmo de In-
genieros Industriales, comparfieros nuestros que han
actuado unos como miembros del patronato y otros
homo directores y profesores bajo los auspicios de
la Mancomunidad y el Ayuntamiento de Barcelona
que habian prestado el mas amplio y generoso apoyo
a un programa de formacién técnica de nuestra juven-
tud, contribuyendo asi a ensanchar el porvenir indus-
trial de Espafia. Es de tener en cuenta que, aunque es-
tas instituciones no desaparezcan, el hecho de supri-
mirse en el Estatuto el patronato que constituian en
mayoria Ingenieros Industriales, corren el peligro de
transformarse en unas Escuelas sin eficacia o de unas
caracteristicas muy distintas. No obstante insiste et
sefior Oliva, en que quiere sacrificar este aspecto del
problema a fin de llegar a una proposicion unanime,
que suscriban todas las Asociaciones y por tanto es-
tard siempre dispuesto a votar cualquier formula de
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concordia en que queden salvados el prestigio y el
interés de nuestra clase.

El Sr. Fernandez Oampos, como Presidente de la
Agrupacion de Sevilla, y el Sr. Casanova como Pre-
sidente de la de Madrid, asi como los Sres. Goicoe-
chea y Helguera, representantes de Bilbao, y el se-
fior Alcayne, en representacion de Valencia, abundan
en el mismo criterio manifestado por el Sr. Oliva,
de no poner dificultades a la solucién de concordia
que se presenta a pesar de que sus mandantes se han
manifestado concretamente a favor de la ponencia de
las Escuelas.

El Sr. Presidente agradece mucho en su nombre y
en el de todos al Sr. Artigas su intervencion, que ha
determinado las corrientes de aanonia que ya dominan
entre nosotros y manifiesta que no cree eficaz la vo-
tacion a que aludia el Sr. Soto, dada la buena dispo-
sicion actual de los animos y la desaparicion de las
asperezas anteriores; y tratando de .concretar los pun-
tos de la discusidon, pide al Sr. Burgaleta tenga la
bondad de manifestar concretamente su Ultima pa-
labra : si deponia su opinidn sobre el uso de la pala-
bra Ingeniero en los diplomas privados.

El Sr. Burgaleta dice que él tiene que insistir en
que no se puede acotar esa palabra a favor de los cen-
tros oficiales; pero que reconoce desde luego que la
inmensa mayoria de la clase quiere que la palabra
Ingeniero no sea utilizada més que en los titulos del
Estado.

Ex Sr. Soto propone que se nombre la Comision a
(jue antes se ha referido, pero que uqg sea la indicada
por el Sr. Montafés, sino una compuesta por los com-
pafieros que traen mayor namero de representantes, co-
mo. por ejemplo los Presidentes de Barcelonay Sevilla.,
los representantes de Bilbao y Valencia, ademéas de un
compafiero de los que estan conformes con la ponencia
de las Escuelas, y otro)de los firmantes del voto par-
ticular, presididos todos por el Pi'esidentc de la Junta
Superior.

El Sr. Morillo manifestdé que para facilitar la la-
bor de esa Comision, debe recaer acuerdo concreto
sobre los tres puntos esenciales antes dichos.

Afade que no considera preciso pecir que el acuer-
do se ha tomado por unanimidad, ni por mayoria bas-
tando consignar que ha sido acuerdo de la Junta Ge-
neral.

El Sr. Burgaleta, dice que .reconoce que la mayoria
de la clase tiene una opinién, y una minoria, cwitre
la cual se cuenta, tiene otra opinidn, o sea la reflejada
en el voto particular;pero que para evitar la desunion
de los 'Compafieros él hace el sacrificio de retirar
ex voto particular, a condicion de que se diga que
ex acuerdo se loma por gran mayoria, no por unanimi-
dad, o Unica opinion de la Asociacion.

El Sr. Montafiés, opina que no es viable el que se
nombre la Comisidn propuesta por el Sr. Soto, porque
todos ellos tendrian que empezar por enterarse per-
fectamente de los detalles de la cuestiéon a discutir,
por lo que insiste en que se constituya igual que
propuso antes.

El Sr. Casanova acepta los tres nombres propues-
tos por el Sr. Montafiés, pero afiadiendo el del Pre-
sidente de la Junta Superior.

El Sr. Presidente dice que no necesita hacer pro-
testas de su carifio a la clase y de su adhesion cons-
tante, pero su caracter oficial en el Ministerio le
impide presidir una Comisién, y que como conviene



que esté representada en ella la Junta Superior, pro-
pone que figure en aquella el Sr. Montafés, primer
Vicepresidente de dicha Junta.

El Sr. Oasanova, propone que se una también el se-
fior Artigas.

El Si. Presidente niega a la Comision que se aca-
ba de nombrar que proceda .en su trabajo con toda ra-
pidez a fin de dar contestacién al Gobierno lo mas
pronto posible.

El Sr. Morillo manifestéd que, para que lo redactado
por la Comision nombrada.fuera un fiel reflejo del pen-
sar de la Asamblea-, debia hacerse constar que quedaba
bien puntualizado que todos estaban conformes con lo
que se exponia en la ponencia de las Escuelas si se
modificaban en ella los tres puntos indicados por el
sefior Burgaleta, del siguiente modo: 1». Manifestan-
do que la gran mayoria de los Ingenieros opinaba
gue no debia hacerse uso de la palabra Ingeniero mas
gue en los titulos oliciales; 2> Que unanimemente
estimaba la Asamblea que los .alumnos procedentes de
las Universidades debian realizar examenes practicos

en las Escuelas para que les iuera.n reconocidos por
éstai sus estudios universitarios; 30. Que aunque los
alumnos pudieran intensificar sus estudios en algunas
materias durante el UGltimo afio de carrera, no debia
aparecer ninguna diferencia en los titulos de Inge-
niero Industrial, cualquiera que fuese el sentido en
que se hubiera realizado la intensificacion.

Los Eres. Oasanova y Artigas, dan las gracias al se-
fior Burgaleta por su generoso proceder retirando el
voto particular a fin de evitar la divisién que se teme
entre los companeros.

El Sr. Presidente da también las gracias al Sr. Bur-
galeta diciendo que él qué le conoce hace tanto tiem-
po no habia perdido la esperanza de que tuviera el
rasgo noble que acaba de tener, pues sabe que todos
sus actos se inspiran siempre .en provecho de la cla-
se, siquiera alguna vez jjueda .sufrir una equivocacion.

Se levanta la sesion.

El Secretario:
J. Martinez Boca
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Chimie mindrale, Laboureur.—

Tomo |. Paris et Liége,
Ch. Béranger, 1924.

El autor en forma clara y sencilla ha reunido
en este volumen los principios generales de la
ciencia quimica con vistas a lo que en el prélogo
llama «la formacién quimica del ingeniero».

/Mas que a presentar todos los problemas de
la ciencia, tiende el autor a resefiar los mas in-
teresantes para el ingeniero, poniendo de relieve
las relaciones entre unos y otros para infiltrar en
el que estudiare, el «sentimiento de la quimica».
Este «sentimiento» adquirido ha de ser cosa fa-
cilisima profundizar todo el contenido de la ciencia.

El autor logra cumplidamente tal objetivo. Con
dificultad se hallaria otro tratado que mas feliz-
mente lo realizara.

La obra estd dividida en dos libros; en el pri-
mero estudia lo que significa una formula; en
el segundo, las reacciones y sus leyes. A esta se-
guiran otros volimenes que completaran el Curso.
V juzgar por este primero, ha de constituir uno
de los mas interesantes que se hayan publicado.

por Maurice
Librairie Polytechnique

Mécanisme de I'eau et principes généraux pour
I établissement d'usines hydro-électriques, por Re-
ne Koechitin.—Paris et Liége. Librairie Poly-
technique Ch. Béranger, 1924.

La mayoria de, las obras de hidraulica son com-
pilaciones de documentos relativos a instalaciones
va construidas, resefias de estimable valor del
que no puede hacer uso sino el que posee los co-
nocimientos necesarios para saber escoger lo per-
tinente a cada caso.

El autor del libro que nos ocupa trata de ex-
poner aquellos necesarios conocimientos.

Como consecuencia estudia lo que es el agua

en la naturaleza (lluvias, nieves, rios, torrentes, co-
rrientes sobterrdneas), y expone las leyes a que
sp halla sometida.

El ingeniero que con sus construcciones rom-
pe el equilibrio que resulta de la normal actua-
cion de aquellas leyes, debe saber de antemlano
las consecuencias. Y eso es lo que ensefia Koech-
lin en su obra.

El primer tomo, del que hoy gustosamente nos
ocupamos, aparece dividido en dos partes, es-
tudiandose en la primera el curso y efectos de las
aguas en la naturaleza y en la segunda los mismos
al ser canalizada y conducida a la instalacion hi-
droeléctrica.

(Numerosos grabados y cuidada presentacion
contribuyen a hacer mas interesante el tratado.

Manual Préactico de Organizacion Contable, por
JOSE Gardo.— Editorial Cultura.—Barcelona.

Nuestro colaborador José Gardd acaba de lan-
zai al mercado una nueva obra, de gran utilidad
para todos los que viven e intervienen en el co-
mercio. Ha condensado en un volumen de unas
tientro treinta paginas todo lo mas interesante
que con referencia a la organizacion contable se
puede relatar, siendo de remarcar la extension
y minuciosidad con que trata cada cuestion, a
pesar de lo cual el libro es breve por la claridad
de exposicion y sencillez de expresion.

Sin retorismos, ni formulas matematicas, aplican-
do a cada cosa la denominacién que el uso ha
vulgarizado, expone en el «Manual Practico de
Teneduria de libros por partida doble y los prin-
Oteneduria de libros'por partida doble y los prin-
cipios de la organizacion contable, analiza la im-
portancia, division y manejo de las cuentas, des-
cribe los modernos procedimientos de contabili-



dad (por fichas, libros de hojas movibles, resu-
menes y estados extracontables, estadisticas me-
canicas, etc.), y hasta los sistemas mas practicos
de contabilidad (la Partida Doble, los Diarios
Multiples, el Diario Mayor, etc.), todo ello ava-
lado con multitud de ejemplos préacticos, con mo-
delos dé libros, fichas, estadisticas, partes de ope-
raciones, etc.

Consolida este volumen la fama que su autor
tiene conquistada como escritor comercial, cuyo
nombre figura entre los colaboradores de las mas
importantes revistas cientificas mercantiles, cuyos
articulos son leidos con atencion. Al felicitar a
nuestro amigo por su excelente obra, nos con-
gratulamos por el éxito que no dudamos alcan-
zara.

Equipemeut éledrique des j/sities hydro-électri-
gties, por E. Garniek.—Librairie Polytechnique,
Ch. Béranger. Paris et Liége, 1924.

Formando parte de la «Enyclopedie technique
des aide-memoire Plumoén», ha editado la Li-
breria Béranger, que tan sefialados servicios tiene
prestados a la técnica, el volumen que nos ocupa.

En forma verdaderamente practica estudia en
primer término los materiales de construccion de
las maquinas eléctricas, luego los generadores de
corriente continua y a continuacion los alternado-
res, para terminar con el estudio de algunas ins-
talaciones hidroeléctricas (Saint-Lary, Olten-Goes-
gen, Herlandsfosssen. Trollhattan, Drac, Roman-
che, Wettingen, Mouthier, etc., etc.).

Cada capitulo contiene todas las formulas de
calculo necesarias para poder resolver los proble-
mas relacionados con las materias de que trata.

Basta la enumeracion que antecede, para ha-
cer comprender la grandisima utilidad de la obra.

Henry Ford: Mi vida y mi Obra, en colabora-
cion con Samuel Crowtherj traduccion del inglés
por R. J. Slaby.—Barcelona, Editorial Orbis.

Ameno e interesante tratado sobre el arte de
llegar a millonario, contiene como otros herma-
Nnos suyos escritos por autores de igual naciona-
lidad y parecida condicion, la obligada exalta-
cion del propio esfuerzo y las correspondientes
disquisiciones en elogio de la justicia, la buefa
fe, el amor a los obreros, etc.

Son notables los capitulos dedicados a sefialar
la intervenciéon que la Banca ha de tener en lys
negocios y el en que el autor explica su concepto
de la caridad.

Las 382 paginas del libro giran alrededor de
la fabricacion de Ips automéviles Ford y como
su lectura, lejos de fatigar, es muy agradable,
demuéstrase con ello que su autor posee dotes
literarias muy dignas de elogio.

Catalogo de Catalogos, editado por la Camara
Oficial del Libro.—Barcelona, 1925.

Contiene la lista de las obras publicadas po.r
30 editores, formando un total de unas dos mil
y apareciendo catalogadas por orden alfabético
de autores y por materias, siguiéndose en este
ultimo respecto la catalogacion decimal.

OFERTAS Y DEMANDAS

A VENDER.

Un alternador trifasico, construccion Siemens Schuckert, con

excitatriz directamente acoplada, para accionamiento directo, de 400 kVA, 50 perio*

dos. 6.000 voltios y 750 revoluciones por minuto.

Estado completamente nuevo,

inmediata.

(sin desembalar) y disponible para entrega

Dirigirse a «Talleres Electrotécnicos RIBAS». —San Jacinto, 3. — Valencia.

Farica Esparola de Automoviles “BAZALDE’

50/60 HP. (8 cilindros) 2» ot i %

Turismo : 6/8-15/20— 18/30 HP. (4 cilindros)
20/30 'y
industria: 6/8 HP. para 500 kilogramos.

15/20 HP. para 1,000 y 1,500 kilogramos.

Talleres y Despacho: Paseo S. Juan, 149 - BARCELONA
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