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Comparacion de las normas que para la recepcion y ensayo
del cemento portland se sigue en diferentes paises

«

(Continuacion) »

método americano Gillmore terminacion de la pasta normal). Esta galleta se
P d leo bastant ient los | conserva en armario himedo a 21°C. o 70° F.
of Ser T smiieo hastanie cofriente en os |8 Las agujas Gillmore, son dos. De 1/12" (2,1

boratorios ,partlculargs. espar!O_IeS, hacemos mencion m/m.) de diametro la que sirve para la determina-
de este método admitido oficialmente en el pliego
americano.

Para llevarlo a cabo, se fabrica una galleta de Aparato Vicat
pasta de cemento de 3" de diametro (7(i m/m.)
aproximadamente y media pulgada de ESPESOT cign  del fraguado inicial, y cargada con un peso
(12,6 m/m.) en el centro, con su parte superior -
de un cuarto de libra (113 grs.). La otra pesa una
plana y cantos muertos (como se hacen para la de-1 libra (454 grs.) y ‘tiene 1/24" de pulgada (1 m/m.)
. } ) de didmetro, determindndose con ella el fraguado
(1) Véase el nimero de Junio. final.
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Las citadas agujas son sencillamente varillas,
con unas esferas centradas en las mismas, de los
pesos respectivos citados anteriormente. Se colo-
can vérticalmente sobre la galleta citada, aplican-
dola ligeramente y cuando la primera o segunda
de ellas se sostenga sobre la galleta sin causar
mella apreciable, ha terminado respectivamente el
fraguado inicial y el final.

Pruebas de resistencia

Estas pruebas son las que merecen una mayor
atencion por parte de quien desee hacer compara-
ciones, por la diferencia esencial que entre los di-
ferentes factores que la afectan, se encuentran en-
tre los métodos americanos y europeos en gene-
ral. Las maquinas empleadas, la forma y dimen-
siones de las briquetas, la arena utilizada en la
confeccion de los morteros, el método de moldeo v,
conservacion de las briquetas, son distintos y por
tanto né pueden dejar de serlo los resultados.

Los ensayos a la compresion, s6lo se citan en el
pliego espafiol, limitdndose en los otros dos a fi-

Maquina “Fnirbanks"

Edad de las probetas .
CONSERVACION

jar las normas para los ensayos de resistencia a
la tracci6on. Los americanos solamente efectlan
ensayos con mortero 1:3.

En su pliego se mencionan una serie de condicio-
nes que han de reunir los tamices que se emplean
para cerner la arena normal, que se emplea en la
confeccion de briquetas. Se d& el nombre de nor-
mal, a la arena que no deja residuo en el tamiz
nam. 20 y que en el nim. 30 pasan Unicamente
5 grs. después de cerner durante un minuto una
muestra de 500 grs.

Para el moldeo de las briquetas, se indica que
los moldes deben llenarse a mano y apretar el
mortero con los dedos pulgares, alisando luego
con la paleta, sin apisonarlo.

ja .rr./al .0O» M C i-*

La probeta normal americana, se ve en el gra-
bado adjunto: La maquina empleada difiere algo
de la clasica de Michaelis, empleada en Europa;
principalmente debe hacerse notar la velocidad de
caida de los perdigones y el pesado de los mismos
que lo efectia la misma maquina.

Los limites fijados para la resistencia a la trac-
cién del mortero normal compuesto de una parte,
en peso de cemento y tres de arena, son como
minimo las siguientes:

RESISTENCIAS A LA TRACCION

Dias Libras por pulgada cuadrada Kilogramos por centimetro2
7 Un dia en aire himedo 6 en agua 200 14,0
28 Un dia en aire himedo 27 en agua 300 21,0
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En Francia como en Espafia se exige para los
ensayos de resistencia a la traccién la maquina de
Michaelis, la cual se ve en el grabado adjunto
y cuya descripcion omitimos por ser sobradamente
conocida de nuestros lectores. Asimismo reprodu-

cimos la forma de las briquetas europeas a titulo
de recordatorio. La seccion de esta briqueta es de
5 c¢m.2 es decir, unas 3/4 partes aproximadamente
de la americana (pulgada, cuadrada) y es mayor
en las extremidades. La separacién cilindrica de
los lados de la briqueta en el centro, asegura la
rotura por dicho punto.

El pliego francés indica el empleo de la paleta
en el llenado de los moldes, operacién que se hara
en una sola vez y después de sacudir los moldes
para expulsar el aire, se enrasard con la paleta.

Cada ensayo se efectla con seis probetas, to-
mando como resultado la media de las cuatro que
dén mayores resistencias.

Se expecifica en el mismo que la arena emplea-
da para la confeccion del mortero 1:3, se com-
pondra de granos de tres gruesos, separados por
cuatro tamices de placas de metal perforadas, con
orificios de 1/2, 1,1 y 1/2 y 2 m/m. de diametro.

El ensayo que nos estd ocupando, es precisamen-
te el que sirve de base para la‘clasificacion dé los
cementos franceses, en la forma que sigue:

Todos los sacos de cemento deben llevar un sello
de garantia de un minimo de resistencia a los 7
y 28 dias. La falta de este requisito, puede dar lu-
gar a una reclasificacion del cemento en otro
grado.

Notese que la resistencia relativa a los siete dias
en el segundo y tercer grupo del cuadro anterior,
es superior a la exigida por el pliego americano
(200 libras como minimo).

El pliego espafiol, fija que deben confeccionarse
las briquetas, a base de mortero compuesto de una
parte de cemento y tres de arena dé Leucate, seca
y constituida por granos que pasen por un cedazo
con mallas de 1y 1/2 m/m. y son retenidos.por
otro de 1 m/m.

Para la cantidad de agua, debe emplearse la
formula indicada al tratar de la consistencia nor-
mal.

El tiempo de amasado de la pasta lo fija en cinco
minutos y debe hacerse con una espatula. La pasta
se coloca en los moldes y se apisona con una
maza de madera hasta que refluya el agua. Esta
operacién que tanto difiere del moldeo indicado
para los otros paises, hay que tenerla muy presen-
te &4l hacer comparaciones.

Después de 24 horas se desmoldea y se sumergen

n*rn,o,, ecorofe*

RESIS TENCIAS A LA TRACCION DE MORTERO 1 :3

CEMENTOS Kilogramos por centimetro cuadrado Libras por pulgada cuadrada
7 dias 28 dias 7 dias 28 dias
Artificiales norm ales......ccoeeee 10 15 142 213
» para hormigén armado 15 20 213 284
» para trabajos excepcionales. 20 25 284 325
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las probetas en agua dulce, donde se conservan
hasta la fecha en que toque romperlas.

Como hemos indicado antes se emplea la méa-
quina Michaelis.

Las resistencias minimas deben ser como sigue:

A los siete dias (1 en aire himedo y 6 en agua
dulce) 16 kgs. por cm.2

A los veintiocho dias (1 en aire himedo y 27 en
agua dulce) 20 kgs. por cm.2.

Los ensayos de resistencia a la compresion, se
efectian con tubos de 7 cm. de arista, hechos
con mortero 1:3 de cemento y arena, de las con-
diciones antes citadas.

En nuestro pliego se indica con gran precision
de dalos, que no son del caso detallar, la forma de
determinar la cantidad de agua con que hay que
amasar ios morteros empleados en los de la re-
sistencia a la compresidn; indicaremos Unicamen-
te que en ellos deben emplearse la amasadora me-
canica «Steinbiick» y el martinete «Bohnme Mar-
tens». '

Los cubos de ensayo se conservan durante 20
horas en local himedo, al cabo de los cuales se
desmoldean y a las 24 horas se sumergen en agua
dulce, donde permanecen hasta el momento en
que deban romperse.

Tanto en los ensayos de resistencia a la traccion
como en los de compresion, la temperatura del
ambiente en que se confeccionan las briquetas y
cubos, asi como la del agua de amasado y con-
servacion deberd estar comprendida entre los 15
y 18 grados.

Las resistencias minimas de las probetas de
forma clbica antes citadas, se fijan en los limites
que siguen:

A los siete dias (uno en aire humedo y seis en
agua dulce) 140 kgs. por cm.2

A los veintiocho dias (uno en aire himedoi y vein-
tisiete en agua dulce) 180 kgs. por cm.2

Empaquetado, marcas y almacenaje

Las normas americanas, fijan el peso del saco
de cemento en 94 libras (42,5 kgs. aproximada-
mente) y el peso del barril de cemento, neto, en
376 libras (170,5 kgs. aproximadamente).

En Francia se permite el ensacado en envases
de 25 o 50 kgs. de peso (55 o 110 libras respec-
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tivamente) y en barriles de 100 o 200 Kkgs.
0 440 libras respectivamente).

Las primeras normas citadas, indican que el
cemento debe ser almacenado en forma, que per-
mita el facil acceso para la debida inspeccion e
identificacion de cada remesa y en un local lo
suficientemente impermeable para protegerlo de la
humedad.

Las normas francesas, no hacen mencion de es-
tos extremos.

En cambio fijan, que cada saco debe llevar un
precinto, indicando el minimo de resistencia a los
7 y 28 dias.

Si se desean ensayos, deben ser hechos a ex-
pensas del comprador 5 dias después de enviar el
cemento. No estdn permitidos los ensayos efec-
tuados sobre muestras. Los barriles y sacos para
la extraccion de éstas los indica el compradoiu

En ambos pliegos de condiciones se indica con
toda precision la forma de tomar las muestras.
Lo mismo se observa en el espafiol, si bien éste no
se ocupa de los otros extremos mencionados an-
teriormente en este capitulo.

En nuestro pais los sacos son de 50 kgs. y
los barriles parala exportacién, de 170 kgs. (neto).

Finalmente haremos notar que se observan gran-
des 'diferencias en los métodos para el analisis
quimico de los cementos, pero como quiera que
los resultados obtenidos por ellos difieren muy
poco, si se llevan a cabo con la escrupulosidad que
debe ser norma en esta clase de ensayos, creemos
que no es del caso entretener a nuestros lectores
con su descripcidn; en los respectivos pliegos ofi-
ciales tantas veces mencionados, se consignan con
todo detalle los métodos a seguir.

En Espafia se adopta oficialmente para el ana-
lisis quimico de los cementos, el procedimiento
propuesto por la Asociacion Americana de Quimi-
ca Industrial (secciéon New-York), en 1902.

La mayor rapidez, dentro de la garantia de se-
guridad, desde luego, la dan a nuestro juicio los
métodos americanos. Quienes se interesen por es-
te asunto, seguramente hallardn muy atil aplica-
cion de los métodos que da el ingeniero ameri-
cano R. K. Meade en su obra «Portland Cement».
Por ellos y con alguna ligera modificacion introdu-
cida en nuestros laboratorios, se llega a efectuar
un analisis completo en unas diez horas.

(220

Patricio Palomar

Ingeniero industrial E. B.
Director de la fabrica Asland, de Castellar d’en Huch

Junio 1925.



La determinacion de

Cada vez que se trata de la organizacién, indus-
trial, en cada estudio sobre la administracion de
las empresas fabriles, ocupa una parte preponde-
rante una cuestion que por su interminable debate,
parece insoluble; la determinacion de los precios
de coste.

El grupo formado por los adeptos de la escuela
Taylor dice haberlo resuelto por la determinacidn
estricta del tiempo minimo de las operaciones de
fabricacién, y enfrente éste los contables se lamen-
tan de que los organizadores americanos han ol-
vidado, abstraidos en la produccion, los gastos
administrativos, las amortizaciones y mas que nada
la estrecha relacion existente entre el coste del
producto, su valor venta y la cantidad del mismo
que se presenta en el mercado, circunscribiendo
su accién unica y exclusivamente al coste en el
lugar del trabajo, independiente de los factores
auxiliares.

Y mientras el Jefe técnico de la industria se
procura una contabilidad eminentemente estadistica,
el contable se empefia en lograr valores globales
sin que ambas opiniones lleguen a ponerse de
acuerdo, persistiendo en una duplicidad de trabajo,
contabilidad estadistica y precios de coste en con-
tabilidad, para lograr una orientacién de positi-
vos resultados.

Esto en lo que se refiere a empresas de acepta-
ble organizacién, que hoy todavia estan en mino-
ria; las mas, limitan su contabilidad a la deter-
minacion mensual del coste de la produccién (ol-

vidando muchas veces factores esenciales) y se con-
valor venta del

tentan al ver la cifra inferior al
producto, o les basta la confeccién de balances
mensuales, suspendiendo todo analisis de costes,

cuando se aperciben de que el activo supera al pa-
sivo en sus libros de contabilidad y en consecuen-
cia que obtienen un beneficio.

La desavenencia de opiniones entre el director
de la industria, que casi sin excepcidn posee el titu-
lo de Ingeniero, y el contable, generalmente co-
nocedor de la técnica de su cometido, deriva de
que es diferente su punto de vista y mientras que
el primero se ocupa esencialmente de los gastos
de produccion, se empefia él segundo en mez-
clarle los gastos inherentes a la actuacion de la
empresa y que son independientes de la cantidad
de produccion.

No pretendemos actuar de definidores, ni sefia-
lar cudl de las dos tendencias estd en lo cierto
0 hasta que punto debé practicarse la fusidon de
ambas para lograr una buena contabilidad in-
dustrial ; nuestra intencién es tan so6lo recorrer
en sintético resumen los factores que intervienen
en el coste de los productos y su utilidad; en la
aplicacion es tan diversa su influencia, que para
cada caso puede adoptarse un criterio especial.

los precios de coste

Algunas definiciones del precio de coste

La definicién racional del precio de. coste deberia
ser, el gasto hecho para obtener un producto, y
el coste de una maquina serian los gastos hechos
para su construccién, o sea la definicidn que
Mr. Bournisien expresa al indicar que «el pre-
cio de coste es la suma de los valores de compra
de todos los elementos consumidos para obtener
un producto ».

Nada costaria aplicar esta definicion, la mas
simplista que conocemos, sino fuese la dificultad
de determinar en una empresa los elementos con-
sumidos para la fabricacion y los gastos hechos
para la vida de la empresa; la diferencia entre
ambas clases de gastos ha sugerido al contable
aleman C. M. Lewin las siguientes féormulas en
las que fija tres clases de precio de coste, una
relativa a fabricacién que titula precio de coste
de inventario, otra concerniente a la actuacion de
la empresa, independiente de su produccidn, que
denomina comercial y la tercera, fuera en abso-
luto del radio de accion del productor, que llama
precio de venta:

Precio de coste de in»

J- Mano de obra
ventano

Primeras materias H
+ Gastos generales de fa j

Precio de coste de inventario i Precio de coste comer»
+ Gastos generales comerciales j cial

Precio de coste comercial )
cfc Beneficio o pérdida ) “rec*® de venta

Mas la diferencia entre las operaciones necesa-
rias para la construccién y los gastos inherentes
a la actuaciéon del negocio llamado por Mr. Wil-
bois, los ciclos de la explotacién y la vida de la
empresa, no es facil fijarla con exactitud, puesto
que la diversidad de industrias y aun en una misma
manufactura segin la norma de su fabricacidn,
hacen variar la aplicacién de los elementos consu-
midos.

Simplifiquemos la cuestion. EIl precio de coste
no tiene nada de comun con el precio de venta,
como no sea la razén econ6mica de la vida de la
empresa; el precio de coste es la constatacion
histérica e individual mientras que el precio de
venta o valor del producto es una constatacion
matematica y social. EIl precio de coste es un
voto, y el valor es el sufragio de todos (w. Por
tanto el precio de venta comercial no interesa para
el industrial en su calidad de productor, especial-
mente para la determinacion de costes ya que no
puede atender a la diversidad de elementos que
integran el valor del producto (utilidad, necesidad,
importancia del mercado, etc.), aunque entre ellos
el precio de coste tenga también su lugar.f

(i) lves Guyot. —Science économique.
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Tampoco deberia haber relacion entre los fac-
tores del, coste modificables a voluntad del jefe
de la produccion, o sea los gastos que contable-
mente se llaman imputables y los comunes a la
marcha de la empresa; entonces el precio de cos-
te tendria la finalidad que le atribuye Mr. Carpen-
ter en su obra «Comment organiser des usines et
entrepises pour réaliser des bénéfices», al decir
que «el interés de un sistema de precio de coste
reside especialmente en que permita demostrar los
puntos defectuosos de la organizacion».

La importancia de esta finalidad es considera-
ble, tanto que Mr. Bertrand Thomson ¢ la expre-
sa poniendo en boca de un fundidor de Pittsburg
las siguientes palabras: «He ofrecido a todos mis
competidores de instalar por mi cuenta en sus in-
dustrias, sistemas de determinacion de costes, pues
al pretender competir actualmente, sus calculos
imprecisos basados sobre precios de coste falsos,
pierdo mas dinero que el que gastaria para pa-
garles buenos contables para la determinacion de
los costes».

En esta separacion estan conformes buena parte
de los autores extranjeros y en el 20 Congreso del
«Institute ot Cost and Works Accoutants» cele-
brado en Londres el mes de Marzo de 1923, decian
en su programa: «La contabilidad de los precios
de coste distingue entre los precios de fabricacion,
los gastos de venta y los gastos administrativos.
Cada una de estas tres categorias de gastos es in-
dependiente y debe ser controlada separadamente
para permitir a la direccion el andlisis de los be-
neficios o pérdidas ».

Mas a pesar de las claras definiciones expuestas,
el problema presentado al principio, por la plura-
lidad de opiniones, continta sin resolver, ya que
queda a criterio de cada uno determinar la linea di-
visoria entre los gastos aplicables directamente a
produccién y los comunes de la empresa, existien-
do tantas opiniones como puntos de vista, aunque
tedricamente coinciden muchas con el criterio ex-
puesto por el ingeniero André de Féjés que reco-
mienda «la maxima division de los gastos con
el fin de aplicarlos a fabricacion en el orden que
ocurran, obteniendo la parte de consumo corres-
pondiente a cada categoria de material fabricado
y en consecuencia su coste estricto».

Como regla general, vemos por las definiciones
transcritas que el precio de coste toma tres aspec-
tos generales: el que se refiere Unica y exclusiva-
mente a la fabricacion de los productos, el que
indica el gasto total de la empresa (no sélo para
atender la fabricacién sino para desarrollar su ac-
tuacién) y el necesario para la venta de los pro-
ductos.

Eliminemos de nuestro estudio el dltimo, que
debe corresponder a los estudios comerciales, bas-
tante mas analizados administrativamente que los
industriales, y procedamos a la enumeracion de
los factores que forman los costes de fabricacion, y
general de la empresa.j

(i) Méthodes américaines d’établissemenl des prixde revient.
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Elementos ael precio de coste

Los elementos del precio de coste, pueden agru-
parse en tres grandes clasificaciones:

Primeras materias,
Mano de obray
Gastos diversos;

observemos cada una de ellas, qué elementos la
integran y las dificultades que presenta en su apli-
cacion a la determinacion de los precios de coste.

Primeras materias.—Varios son los procedimien-
tos aplicados a la valoracion de las primeras mate-
rias invertidas en fabricacion; al precio de coste
para cada partida, a un precio promedio de las
compras verificadas durante el ejercicio y al precio
corriente en plaza, son los mas usados.

En el primer caso, que permite la valoracion
inmediata sin tener que aguardar el espacio de
tiempo necesario para establecer el promedio, el
resultado de la fabricacion va intimamente ligado
a la actuacion de la Seccion de Compras; y los pre-
cios de adquisicién, variando el coste de la produc-
cidn a tenor de las oscilaciones de la primera ma-
teria. Los ingenieros y contables que recomien-
dan este procedimiento se amparan en que la' Sec-
cion de Compras, forma parte de la empresa y
su labor puede y debe ser controlada al igual que
la de las deméas secciones; que no deben falsear-
se los costes, los cuales han de acusar la varia-
cion sufrida por la primera materia que es uno
de los factores primordiales de la produccion, y
que registrando los hechos tal cual van ocurriendo
es la mejor manera de apreciar los resultados.

Por otra parte los partidarios de valorar la
primera materia al coste promedio de compras
hechas durante el ejercicio, afirman que cabe distin-
guir entre el rendimiento y valor de los elementos
que integran la producciéon y que las oscilaciones
en los precios de la primera materia no deben
afectar la produccién, cuando eatas oscilaciones
son debidas a causas comerciales, independientes
de la calidad, debiendo procurar una unificacion
de valores, para distinguir los casos en que el au-
mento de valor es debido a una diferencia de ca-
lidad, siendo dable entonces exigir un rendimiento
diferente en consonancia con la variacion de los
precios. Que es conveniente procurar que sélo una
causa légica y naturalmente analizable pueda afec-
tar la diferencia del valor de la produccion,' y que
en" la primera materia valorandola al precio de
coste por cada partida, influye en el coste de los
productos el curso del mercado, causa de anélisis
imposible bajo el punto de vista del productor, y
sin falsear la verdad, puesto que en finlde cuentas
el valor cargado es el mismo, aplicando el coste
promedio, se elimina una causa de variacion, faci-
litando el estud/o de las oscilaciones de los costes.

Y finalmente un tercer grupo, preconiza una se-
paracion radical entre todo lo que represente es-
peculacién y produccién, por tanto el stock de
primeras materias es un negocio especulativo que
separan de la determinacién del coste de la pro-
duccion y cargan el importe de las primeras mate-



rias al precio corriente en plaza, el dia de su con-
sumo, resultando de esta divisibn que su compra
aparece como una operacién independiente que
proporciona sus pérdidas o beneficios y el coste
de la produccién sufre por este concepto las osci-
laciones del mercado, las cuales en algunos pro-
ductos repercuten inmediatamente en su valor de
venta.

Cuando los precios de la primera materia son
fijos o es infima su variacion o bien cuando se
contrata por largo espacio de tiempo su suminis-
tro, desaparecen las objeciones sefialadas, mas es-
te caso es el menos frecuente y son pocas las in-
dustrias que por este concepto logran simplificar
su contabilidad.

Mano de obra.—Este concepto se presta toda-
via mas a utilizar distintos y variados procedimien-
tos, no .ya para la aplicacion de sus valores a
fabricacion, sino por la division de sus conceptos
y por la diversidad de las formas de pago y siste-
mas de salario.

La mano de obra, o sea el pago total de los, sa-

larios, mensualidades y gratificaciones puede te-
ner cuatro finalidades, a saber:

10 Producir,

2° Dirigir,

3° Controlar y
4° Conservar y reparar.

De estas cuatro finalidades, parece a primera
vista que s6lo producir debe ser la que afecte al
coste de fabricacion, mas en la mayor parte de las
industrias los otros conceptos alcanzan tal prepon-
derancia que forzosamente una parte de ellos ha
de gravar la produccién, dejando para gastos co-
munes a la empresa la menor parte del importe
de la mano de obra.

En la mano de obra destinada Unica y exclusi-
vamente a produccién, caben dos observaciones;
la utilidad de juntar a su importe el valor-alqui-
ler de las maquinas en los talleres constructivos
y el cargo del tiempo perdido en sistemas de tra-
bajo de determinacion minuciosa de tiempo nece-
sario para la labor.

Segin Mr. Bertrand Thomson es conveniente
establecer un precio horario por maquina com-
prendiendo el mismo, el sueldo del obrero, la amor-
tizacion prefijada a la maquina (para lo cual cabra
adoptar el sistema ldgico de calcularia a base
de un numero de horas de funcionamiento) y el
entretenimiento (conservacion vy utillaje); esta for-
ma de operar presenta el maximo de comodidades
cuando se trata de un grupo de maquinas llevadas
por un obrero y asistido por varios cayudantes.
Mas en la evolucién seguida por la industria se
da él caso de que después de haber empezado
por afiadir a los salarios de los obreros un porcen-
taje representando el importe de la maquina, los
perfeccionamientos aportados al utillaje han ter-
giversado el problema y los salarios son hoy los
gastos de la hora-maquina que ha reemplazado
la hora-obrero. Ello no obsta para que el valor
maquina se incluya en la determinacion de los cos-
tes afiadido al valor de la mano de obra.

En los sistemas modernos de trabajo, en que
se calculan las operaciones de construccién por
pieza, la suma de los tiempos necesarios para la
produccion y los jornales pagados no serd igual,
puesto que hay que calcular el tiempo perdidolpor
averias en las maquinas, descanso de los obreros,
interregno entre diversas operaciones, etc., que
no es légico graven sobre el producto, especialmen-
te en el sistema a primas Rowan, que la determi-
nacién del tiempo-base es consecuente al tiempo
invertido en anteriores construcciones de las mismas
piezas. En cambio la mano de obra contablemente
aparecera destinada a produccion, debiendo gra-
var sobre ella el tiempo tedrico y el Testo apli-
carle una parte proporcional directamente a cos-
te de la produccion y el resto a gasto de taller,
que en fin de cuentas se cargard a coste de pro-
duccion.

Ello sugiere bajo este aspecto, tres valores del
precio de coste de la mano de obra:

1° Mano de obra que tedricamente le perte-
nece,

2° Cantidad de tiempo perdido correspondien-
te a la clase de trabajo efectuado, y

3° Porcentaje correspondiente a la cantidad
de“tiempo perdido por la organizacidon general del
taller.

Su conocimiento servird indudablemente para se-
fialar los puntos filacos de la organizacién gene-
ral del taller, de la disposicion del trabajo y de
la forma como se efectia, segin la importancia
de cada uno de los valores transcritos.

La mano de obra invertida en dirigir, puede ser
afladida al gasto total del taller o bien cargada
por porcentaje a cada producto, segin la forma
en que se verifique el control de la labor directiva.
En el caso de apligar un sistema de trabajo mo-
derno, en el que la Direccién estard auxiliada
por ensayos de materias y trabajos, en que la
preparacion del trabajo y estudio de modificacio-
nes representaran un gasto de considerable impor-
tancia, no es aconsejable tratar el capitulo direc-
cibn como un gasto mas, sino como un valor
digno de especial estudio para averiguar el rendi-
miento. Dice Victor Cambon (O que un industrial
aleméan contest0 a uno de sus ingenieros que le
exponia una modificacion de mucho coste: «el
gasto es cuestion secundaria si los resultados lo
justifican». Asi, pues, el gasto de la Direccidn,
tanto mas considerable cuanto mas cientifica, re-
quiere cuenta especial para determinar su rendi-
miento, para averiguar su productividad, que se-
gln la unanime opinién de los americanos es ma-
yor en porcentaje a medida de la importancia de
los sueldos, es decir, «un Jefe de talleres barato
cuesta siempre muy caro», afirma uno de los. jefes
de industria de los Estados Unidos dando a enten-
der que cuanto mas cobra el Director mayor pro-
ductividad aporta su labor.

La consideracién de que el coste de la Direc-
cién es un gasto mas, mezclado a los gastos ge-

(1) L’Allemagno au lrarail,
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nerales, es lo que hace retardar la implantacién
de los modernos métodos de trabajo, en los que
la Direccion adquiere considerable importancia,
pues se imaginan los industriales que aplicarlos
es aumentar los gastos generales, cuando en rea-
lidad es desplazar el coste de la Direccion desde
un gasto improductivo a un valor invertido con
provecho.

La mano de obra invertida en control, debiera
ser aplicada a cada secciéon en que se emplea
(afiadimos a la denominacion de control toda la
mano de obra para trabajos administrativos, a
la vez que la contabilidad) conociendo asi los
gastos por secciéon para aplicar a su produccion
los porcentajes correspondientes.

Resta finalmente la mano de obra invertida
en conservacion y reparaciéon, la cual en maqui-
naria debe ser cargada a presupuesto, liquidable
a fin de ejercicio, al valor-hora de las maquinas,
si se sigue el procedimiento de André de Féjés
que liemos citado y en caso contrario puede englo-
barse a la amortizacion para liquidarlo en la for-
ma que ésta se calcule.

Gastos diversos.—Incluidos bajo la denomina-
cion de gastos diversos consideramos todos los
factores de la produccion que no son ni primera
materia, ni mano de obra, habiendo adoptado este
nombre para evitar la confusidon entre estos gas-
tos y lo que vulgarmente se llaman gastos gene-
rales o gastos de fabricaciéon, que son un conglo-
merado informe de partidas a las que no se ha
dado ninguna clasificacion.

Cada industria divide los gastos diversos en dife-
rentes clasificaciones segin la importancia de sus
conceptos y su norma de trabajo, agrupando los
no clasificados bajo la denominacion de gastos
generales o gastos de fabricacion.

La division mas corriente es segun sea posible
aplicarlos a determinado trabajo o bien deben
cargarse sobre el valor total dé la produccion,
llaméandolos directos o indirectos. Es la que faci-
lita en mayor grado la determinacién de los cos-
tes, puesto que esta clasificacion permite la divi-
sion contable en su méaxima especificacion y hace
que cada gasto sea aplicable al concepto que lo
motivd, por tanto es posible conocer con exactitud
los consumos invertidos en cada etapa de produc-
cion y los costes de cada fase del producto.

Cuando la empresa tiene varias secciones, los
gastos se dividen por capitulos diferentes por cada
seccion, para poder estudiar separadamente la ac-
tuacion de cada uno, conocer la labor independiente
de cada Jefe de Seccion y el desenvolvimiento
de los factores a su cargo. Se crea de esta confor-
midad una autonomia contable que permite aplicar
al estudio de la marcha de la industria el prin-
cipio que encabeza el sistema Taylor, «dividir el ob-
jeto a estudiar en sus elementos simples», 0 sea
desmenuzar la industria por secciones y aun dentro
de éstas, analizar la importancia de cada factor.

Hay quien no separa de los gastos diversos el in-
terés del capital, las amortizaciones y los materiales,
aplicandolos a los costes bajo esta denominacidn.
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El interés del capital ha suscitado controversias
si ha de gravar directamente sobre la produc-
cion o bien debe calcularse con un gasto pertene-
ciente a la actuacion de la empresa, opinando
unos que el mayor o menor capital es signo de
buena direccion y por lo tanto afecta al coste
de la produccion su rentabilidad (calculada a un
porcentaje medio), mientras que otros opinan que
ligada la remuneracion del capital a los resulta-
dos de la empresa, no debe avanzarse su retribucion
aplicandola sobre el coste de los productos, sin
salirse de la légica, suponiendo un resultado po-
sitivo a la incertidumbre del balance de fin de
ejercicio. Las amortizaciones se calculan en muchos
casos segun los beneficios, cuando debiera ser a
compas de la produccion, ya que el trabajo mis-
mo es el que debiera sufragar el valor inmovi-
lizado en la industria; resulta en algunos casos
de dificil célculo la amortizacion a base de lia
cantidad producida, especialmente en patentes de
invencion o introduccién cuya efectividad (sobre
cuyos datos ha de calcularse la produccion para
fijar la prima de amprtizacion) depende exclusi-
vamente del mercado consumidor y de la actua-
cion de la competencia, factores que no permiten
el calculo, ni aun con un respetable margen de
error. En lo que concierne a los materiales, su
aplicaciéon apenas ha suscitado discusion alguna,
aplicandolos a coste o gastos, segin sean direc-
tos o indirectos o cargandolos a las diferentes sec-
ciones de conformidad al sistema establecido.

Los gastos generales, los que no gravan direc-
tamente sobre la produccion, ;como deben ser
aplicados ? Aqui nos encontramos nuevamente con
tantas opiniones casi, como autores han tratado
el tema; intentemos resumirlas :

la Por porcentaje sobre el valor de la mano
de obra invertida en construccion.

2a A un tanto fijo por hora trabajada indepen-
diente de su valor.

3a Cargado sobre el valor-hora de la ma-
quina.

4a A un tanto por ciento del importe de la
maquina.

5a Repartido segun el valor de la mano de
obra y la- primera materia en porcentajes dife-
rentes.

6a A un tanto por ciento sobre el valor total.

Cada una tiene su fundamento de aplicacion
basdndose en la preponderancia que en la construc-
cién tienen la mano de obra, la primera materia
y la maquinaria. En el primero y segundo caso,
dicen sus defensores que el objeto de la industria
es la transformacion de los productos y emplean
con este fin la mano de obra verificando la trans-
formacién; los gastos hechos en la industria son
para procurarse las horas de mano de obra nece-
sarias para la manipulacién (segundo caso), o
bien guiar y retribuir la mano de obra requerida
para la produccién (primer caso). Los que adju-
dican la preponderancia a las maquinas, precisa-
mente este es el concepto de la industria moder-
na, calculan los gastos a base de éstas (casos



tercero y Cuarto) y finalmente hay los que dividen
los gastos hasta el Gltimo andlisis y lo& cargan
a proporcion de los diversos factores de la produc-
cion, siguiendo la gradacion de la importancia
que se les atribuye segin la clase de industria,
y los que los cargan simplemente sobre el valor
global de la produccion, sin otra distincidn.
Mas todas las opiniones relatadas coinciden en
el criterio de considerar los gastos como condi-
cién inevitable de la produccion y aunque se es-
tudie su importancia, el hecho de aplicarlos sin
ninguna consideracion, implica una aceptacion ta-

cita, que hace considerarlos hasta cierto punto
como légicos y fuera del radio de accion del
Director de la industria. No debe ser asi puesto

que son susceptibles de otro orden de considera-
ciones, el cual ha creado una opinion que Mr. E.
L. Dupuy (® expresa en los siguientes términos:

«Cuando se reparte la totalidad de los gastos
generales entre los productos fabricados, la por-
cién que incumbe a cada objeto depende de la
produccion verificada.

Rompiendo esta concepcién cléasica, la escuela
laylor, al frente de la cual figuran Gantt, Fickers
y otros, estima por el contrario que la fabricacion
no debe soportar la totalidad de los gastos gene-
rales, mas que cuando su produccion es la maxima;
de no ser asi solo debe aplicarsele un porcentaje
correspondiente a la producciéon realizada..

El precio de coste debe comprender solamente
los gastos de produccion; el hecho que por cir-
cunstancias independientes del taller haya habi-
do un paro parcial, no puede ni debe obrar sobre
el precio de coste.

El Jefe del taller sdlo debe ser responsable de
los gastos que puede controlar, en consecuencia
una disminucién de produccién por causas agenas
a su voluntad no puede reprocharsele».

Concretando maés la solucién el rapport ya citado
del 2s Congreso del Institute of Cosi and Works
Accountants decia: «Cuando la fabrica no tra-
baja a plena capacidad, deberad cargarse a fa-
bricacion tan so6lo la produccion de los gastos
fijos correspondientes al volumen de su produc-
cion y el resto deberd ser presentado separada-
mente como coste de la disminucion de trabajo
a fin de conservar una base sana para la compa-
racion del rendimiento de la fabrica y de forma
que resalte la pérdida debida a la falta de tra-
bajo, perdida a amortizar por el aumento en las
ventas o por el margen de beneficio».

La utilidad de los precios de coste

El conocimiento de los precios de coste bajo
el punto de vista particular de una empresa, tiene
una triple finalidad; el estudio del coste del pro-
ducto en atencion a la venta, a la lucha comer-
cial; su influencia en la marcha de la empresa
y su relacién con la actuacion de la direccidn.

En el primer caso la influencia de los valores
debe ser considerada bajo el punto de vista de la

(i) Le prix de revient; comment répartir les frais généraux.

utilidad y precisa seguir las indicaciones de la
economia politica, puesto que a mayor deduccion
en los precios de venta es probable una mayor
masa de consumidores hasta la completa saturacién
del mercado. Su estudio ha de enfocarse bajo
el punto de vista cualidad del producto buscando
la sustitucion de elementos para lograr la maxi-
ma salida de la produccién; estd en manos del
Director de la empresa en su aspecto comercial,
el cual ha de asesorar la fabricacion con sus co-
nocimientos del mercado consumidor. Ademas, el
coste ha de conocerse con la intervencién de todos
los factores para determinar el precio de venta
a una cantidad remuneradora,combatiendo la com-
petencia con los argumentos de venta, precio, ca-
lidad y publicidad.

En lo que concierne a la influencia del coste
en la marcha de la empresa, es conveniente obte-
nerlo asimismo con todos los factores para saber
si rinde su actuacidon y hasta qué punto es 'buena

su marcha; hay que buscar la produccién mas
conveniente segun la capacidad de la industria
para procurar el maximo rendimiento; la deter-

minacion del coste ha de ser un valor global, al
que Unicamente se procura la mayor diferencia
con el de venta, asegurando un buen beneficio, y
en consecuencia una actuacion positiva. Es el pre-
cio de coste contable, el cual debe obtenerse pol-
los libros de la administracion.

La utilidad tercera, el precio de coste fabrica-
cion, consiste en la determinacion analitica de los
consumoslinvertidos en la manufactura, detalla-
dos con minuciosidad que permita la eliminacion
de los factores indtiles o la sustitucion de los cos-
tosos por otros de mejor rendimiento, en una pa-
labra conocer la fabricacion con detalle suficiente
para procurar la formula esencial de la industria
Mé&xima produccion por minimo consumo, o0 sea
el Rendimiento conveniente:

El segundo caso el precio de coste contable,
es facil obtenerlo con una buena organizacion ad-
ministrativa, precisamente es el Unico que definen
todos los tratados de contabilidad. Las dificulta-
des estriban en conocer el tercero, el precio de
coste de fabricacion, cuyo detalle y minuciosidad
implican corrientemente una organizacion admi-
nistrativa especial para lograr datos con positivo
resultado, si se quieren llevar permanentemente
los costes.

Mas hay muchas ocasiones en que no es me-
nester complicacién y que dando la contabilidad
los costes globalmente, puede atenderse la deter-
minacion de los costes fabricacion con poco tra-
bajo; se trata Unicamente de dividir la industria
en sus factores, primera materia, mano de obra,
etc., cuyos costes globales puede determinar sin
ningun esfuerzo la contabilidad administrativa y
en el factor que quiera estudiarse establecer una
determinacion provisional de costes, de analisis
prolijo, para proceder a la eliminacion de los fac-
tores indtiles y a la sustitucion de los no conve-
nientes.

Una vez examinado y puesto en situacién ade-
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cuada un factor, procede a la aplicacion de la
determinacion provisional de costes a otro, for-
mando asi un elemento de estudio alternativo de
todos los factores industriales, procurando en con-
secuencia a la manufactura un buen rendimiento
y capacitando a su jefe para una acertada direc-
cion.

La explicacion de lo transcrito a cada caso con-
creto de una manufactura, seria conveniente para

crear personal especializado para la contabilidad
industrial, estudiando como se hace en el extran-
jero la determinacion de los costes en cada tipo
de industriaO; mas es tema éste que TECNICA
cuenta con plumas maéas autorizadas que la nuestra
para abordarlo.

José Gardo

(1) En Francia se han_publicado mas de veinte libros tratando
costes’en empresas ferroviarias.

Congreso Internacional de Fotografia

El Congreso Internacional de Fotografia de Pa-
ris, celebrado del 29 Junio al 4 de Julio y del
cual hablamos ya oportunamente, ha revestido ver-
dadera importancia no s6lo por la cantidad sino
también por el género de asuntos tratados en él.

La fotografia, que en un principio se considera-
ba como un método podriamos decir de dibujo
automatico y cuya principal aplicacién era la fo-
tografia profesional de retrato, ha llegado a ser
actualmente el auxiliar indispensable de la técnica
y de la ciencia y sus multiples y constantes apli-
caciones exigen de ella nuevos perfeccionamientos
que la hagan capaz de satisfacer estas necesidades.

Este Congreso pues, respondiendo a lo que es
hoy dia la fotografia, ha sido eminentemente téc-
nico y en rigor se ha ocupado exclusivamente de
asuntos técnicos.

Los asuntos principales que se han tratado han
sido la standardizacién de la forma y dimensio-
nes de los films cinematograficos y de los Or-
ganos de arrastre en los aparatos de proyeccion,
y el establecimiento de las normas a seguir en
los ensayos sensitométricos de las preparaciones
sensibles fotograficas. Estos dos asuntos que es-
taban ya en la orden del dia del Congreso habian
sido estudiados previamente en cada uno de los
paises, en los Estados Unidos por la Optical So-
ciety, en Francia por la Soc. Fran?. de Phot.,
en Inglaterra por la Royal Photographie Society
y en Alemania por la Kinotechnischegessellschaft.

Las conclusiones de los técnicos de estos pai-
ses fueron sometidas a detenido estudio y sirvie-
ron de base para las conclusiones definitivas.

En lo referente a los métodos sensitométricos se
puso de manifiesto la necesidad de continuar los
estudios para el establecimiento del tipo de bujia
normal, dado que las que sirven de base en foto-
metria Optica no satisfacen las condiciones reque-
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ridas para todo standard fotografico, principal-
mente por lo referente a la composicion espec-
tral de su luz. En cambio se llegaron a conclusio-
nes concretas en lo referente a los métodos ope-
ratorios.

Fueron hechas interesantes comunicaciones acer-
ca los modernos desensibilizadores fotograficos,
principalmente por Lumiére y Leyewetz que es-
tablecieron que para presentar propiedades desen-
sibilizadoras sobre el gelatino-bromuro de plata,
es preciso que las materias colorantes contengan
un cierto grupo de constitucion compleja, algunos
de cuyos hidrégenos pueden ser sustituidos por
radicales mas o menos complicados de la serie aro-
matica.

Entre otras muchas comunicaciones citaremos
dos de nuestro compafiero D. Rafael Garriga so-
bre «Ensayos microscopicos de los papeles foto-
graficos» y «EIl velo amarillo en los papeles a
desarrollo ».

En las fabricas de Gaumont fueron presentados
interesantes fihns en colores por el procedimiento
de bicromia y ademas varios films-parlantes que
no so6lo reproducen los movimientos sino que tam-
bién reproducen la' voz.

Por altimo citaremos que a via de curiosidad
el Dr. Goldberg presenté la fotografia mas pe-
quefia del mundo consistente en un retrato de
Niepce (el inventor de la Fotografia), cuya ima-
gen media 1 milésima de milimetro. Por supues-
to que era preciso observarla al microscopio. Es-
ta imagen no presentaba el menor grano y estaba
obtenida por ennegrecimiento directo al micros-
copio de una emulsion a la albiumina.

El Prof. Kogel hizo una interesante comunica-
cion acerca el fendmeno utilizado en la obtencidn
de imagenes con los papeles modernos Azolid.
Estos papeles se utilizan desde hace muy poco
para la obtencién de copias de planos.



CRONICA DE LA AGRUPACION

Biblioteca

Lista de los libros ingresados durante el ejercicio (con.
tinuacion de la lista publicada en el numero de TEC-
NICA, del mes de Marzo),

Williams Phillips: Manual del comprador de
carbones Cardiff y otros. - Traduccion de
H. E. Foster-Barham; Calpe, 1924.— 1 vol.
de 154 pags. en 4.° m.

Dr. F. Présil: Extra-Schnelldnfer-Turbinen der
A.-G. Maschinenfabrik von Th. Bell& Co.—
Kriens —Un folleto en f.° de 16 pags.—1924.

C. Kersten: Construcciones de cemento armado.
—Version de la 12.a edicién alemana por el
Dr. B. Bassegoda.—Barcelona, Gustavo Gili,
1925.—Un vol. de 814 pags. y 1037 figs.

E. C. Blanc: Tecbnologie des concasseurs, bro-
yeurs et tamiseurs. — Paris et Liége, Ch. Bé-
ranger, 1924.—Un vol. de 496 pags. con
186 figuras.

Catalufia Textil: Anuario textil
Barcelona, 1295.—Un folleto.

R. Fuchs & L. Hopl: Aerodynamik. —Berlin, R.
C Schmidt & Co., 1922.—Un volumen de
466 pags. de 18% X 26 cm. con 285 figs.

Asociacidn de Industriales Electricistas y Anexos
de Catalufia.— Proyecto de Reglamento a
que deben sujetarse las instalaciones eléc-
tricas. — Barcelona: Dalmau, Yuste y Bis,
impresores.— Un folleto de 80 paginas de
13% X 21 cm.

M. Altmayer et L. Guillet: Metallurgie du cuivre
et a/liages de cuivre.—Paris: H. Bailliére et
fils, 1925.—Un vol. de 714 péags. con 246
figs. y 48 planchas.

Clément et Riviere: Matiéres plastiques.— Soies
artificielles.—J. B Bailliére et fils, 1924 —
Un vol. de 528 péags. con 98 figs.

Etienne Pacoret: La technique de la production
du froid et de ses applications modernes.
—~Paris, Dunod,1920.—Un vol de 416 pags.
con 164-j-6 figs.

Enciclopedia Espasa: Tomos 26 y 27.

para 1925.—

L. Bergeron: Calcul des cbarpentes. — Paris,
Dunod, 1921.—Un vol. de 426 péaginas con
176 figuras

Dr. F. W. Kister y Dr. A. Thiel: Tablas logarit-
micas para quimicos, farmacéuticos, mé-
dicos y fisicos.—Trad. de la 29.a edicion
alemana por el Dr. C. Lana Sarrate.—Barce-
lona, Manuel Marin, 1925.—Un vol. en 4.°
menor de 132 pags.

Jhon Howe Hall: La fonderie d'acier.—Trad. de
la 2ene edition americaine par H. Dronot.—
Paris, Dunod, 1925. Un vol. en 4.° de 436
con 56 figuras.

Juan Gelpi Blanco: Aprovechamiento de las
energias naturalesm— Barcelona, Imprenta
Altés, 1924.—Un tomo de 284 pags (24X18)
8H-70-{-353}8 figs. y 2 laminas.

Adr. Curchod: Problémes d'Electrotechnique.—
Paris, A. Blanchard, 1925 —Un vol. de 594
pags. (24X16) con 181 figs. y 2 planchas.

Hugo Bethmann: Les appareils de levage.—
Trad. de lallemand par L. Benoist—Paris,
Gauthier-Villars et C.ie (sin fecha).—Un vol.
de 784 pégs. (24X15) y 1168 figs-

M. von Rohr: Die Bilderzeugung in optischen
Instrumenten. Berlin, Springer, 1904.— Un
vol. 588 péags. (23%X15%) con 133 figs.

Dr. Ing. R Camerer: Vorlesungen tber ITasse/-
kraftmaschinen. — Leipzig, W. Engelmann,
1924.—Un vol. de 516 pags- (27X18) con
648 figs. y 42 tablas.

S A. Etadblissements Ph. Bonvillain & E. Ron-
ceray: Matérielpour lapreparation des sables
de fonderie.

S. A. Etdblissements Ph. Bonvillain & E. Ron-
ceray: Extracto del catdlogo de maquinaria
de moldear, aparatos y maquinaria de fun-
dicion.

Fomento de Obras y Construcciones: Album,
1924.

New-Velazquez Dictionary. Segunda parle,
inglés-espafiol.—New-York, D. Appleton &
Co., 1902.—Un vol. de 766 pags. (17X26).

Dr. Ettore Giusiana: La piel y su preparacién
para el curtido.—Barcelona, Libreria Sintes,
1915.—Un vol. de 210 péags. (13%X21) con
33 figuras.

Héctor Giunsiana: Teneria moderna.—Barcelona
Agustin Bosch, 1920.—Un vol. de 376 pags.
(13%X21) con figuras.

Daniel Blanxart; Selfactina.— Descripcion, fun-
cionamiento y célculo de la... (Tipo Platt).—
Barcelona, Imprenta Ortega, 1925.—Un fo-
lleto de 32 pags. (21%X14) con 10 figs.

Teodoro Barrio: Centrales eléctricas instaladas
en Espafia.—Madrid, 1925.—Un vol. de 272
paginas (16X22).

Quimica de Muspralt.—Tomo cuarto.

Etienne Pacoret: La technique de la houille
blanche.—Tome I, lere et 2em partie.—Dos
volimenes —Paris, Dunod, 1925.
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Real Academia Espafiola: Diccionario de la

Lengua Espafiola.—15.* edicion.—1925.

I. Le Gallou: Théorie succinte, descripcion, con-
duite et enlretien du moteur Diesel.—Paris,
Dunod, 1925, 2.ue edition.—Un vol. de 316
pags. (19X27) con 187 figs.

Maurice Curie: Le radium et les radio éléments.
—Paris, J B. Bailliére ets fils, 1925. —Un
vol. de 244 pégs. (15X23) con 98 figs.

Alcubilla: Diccionario de la Administracion es-
pafiola.—Apéndice de 1924

Cristoforo Russo: Les Iésions dans le batimen.—
Trad. de la2.eme edition italienne par N. de
Tedesco.—Paris et Liége, Ch. Beranger, 1923
—Un vol. de 236 pags. (16X24) con 114 figs.

Lieutenant Colonel Alayrac: Mécanique de 1
aviation.— Paris, Gauthier - Villars et C.‘g
1925.—Un vol. de 352 péags (16X24) con
114 figuras.

L. Graetz: Tratado de Fisica.—Trad. de la 5 a
edicidon alemana por J. Cabrera.—Barcelona,
Manuel Marin, 1925.—Un vol de 582 pags.
(14X22) con 285 figuras

CORRESPONDE

El pasado Marzo dio Mr. Jean Cournot su
anunciada conferencia sobre la organizacién de los
laboratorios de fundicion.

Mr. Cournot estudié en la Escuela Politécnica y
ejerce en la Escuela Superior de Fundicién y en
el Conservatorio Nacional de Artes y Oficios del
que es Jefe de Laboratorios.

Mr. Cournot comienza haciendo notar que su ra-
pido estudio puede dividirse en los capitulos si-
guientes :

Organizacion general.

Material.

Personal.

Puesta en servado y funcionamiento.

Papel del laboratorio en las fundiciones.

Aboga por la colaboracidon estrecha entre los
laboratorios y los talleres diversos y lamentando
que unos y otros no hayan hecho lo que era ne-
cesario para obtenerla.

Pasa en revista los diversos inconvenientes ob-
servados y reconoce que tiene que presentar la
defensa de los laboratorios frente a los fundidores
que le escuchan.

Cita algunos ejemplos elegidos en la historia
para definir lo que es ciencia y lo que es rutina
para llegar gradualmente a la necesidad de una
formacion cientifica del personal de fébricas y a
la necesidad de ensayos y estudios metddicos en
las fundiciones.

Como organizacion general la del laboratorio
debe adaptarse a la industria con la que colabora.
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Paul Janet: Electrotecbnique —Volumenes Il y fil
—Paris, Gauthier- Villars et 1923-25.

I. Guareschi: Enciclopedia de Chimica.—Volu-
men 13 (Parte prima).

Joaquin M.a Echaide: Red Telefénica de Gui-
puzcoa. — Memoria relativa al ejercicio de
1924,

Fred H Colvin y Frank A. Stanley: La rectifi-
cacion y el acabado en la construccidon meta-
lica moderna.—Trad. y adapt. de E. Heras
—Barcelona, Editorial Galve, (sin fecha) —
Un vol. de 346 pags. (16X24) con 658 figs.

Féry, Chéneveau, Paillard: Piles primaires et
accumulateurs. Paris, J. B. Bailliére et fils.
—Un vol de 684 pags. (15X23) con 292 figs.

Andr6 Bachellery: Chemins de fer électriques.—
Paris, J B. Bailliére et fils, 1925 —Un vol.
de 446 pags (15X23) con 224 figs.

P. I. Puig, S J.: Teoria de las valencias positi-
vas y negativas. - Tipografia Catdlica Casals.
Barcelona, 1924.—Un folleto de 42 paginas
(16X24).

NCIA DE PARIS

El Ingeniero encargado del laboratorio debe
ser un Jefe de fabricacién, o un colaborador intimo
de este o del Director de la Fabrica.

En los casos en que la industria pueda soportar
un laboratorio central, esto no debe privar los ta-
lleres de sus laboratorios practicos dependientes
del Jefe de fabricacidn.

El conferenciante describe un laboratorio central
muy completo que de toda evidencia no puede cos-
tearlo mas que una sociedad metalirgica muy im-
portante.

Describe después un laboratorio de division, lla-
mando asi los laboratorios auxiliares instalados en
las secciones de forja, fundicion, laminaje, etc.

Mr. Cournot veé laboratorios en todas partes por-
que no en balde dijo al comienzo que haria la de-
fensa de estos, pero no dijo que habria tantos
como talleres.

Recomienda para un laboratorio un local de
uno o dos pisos, independientes, aireados y muy
claros.

Si es posible un piso en so6tano y el otro algo
elevado sobre el suelo.

Secretariado y Biblioteca son descritos eviden-
temente en vista de los grandes laboratorios tales
como solo un Estado puede costear; la enumera-
cion de las dependencias ocuparia varias paginas,
pero preferimos omitirlas.

Almacenes y reservas descritos bajo la misma
base, es decir, amplia y sin tener en cuenta el pre-
cio de las cosas.



Taller de preparacion de probetas.—Este es un
taller de mecénica adaptado a las necesidades del
laboratorio comprendiendo hornos, maquinas de
rectificar, taladros, piedras de esmeril, aparatos
de pulimentado, etc., etc., afiadiendo todas las ma-
quinas para trabajar la madera, pero como todas
esas maquinas producen vibraciones, hay que ins-
talarlas lejos de los aparatos de medidas.

El conferenciante indica tantos aparatos que el
laboratorio con sus talleres representa una verda-
dera fabrica en miniatura pero mucho més com-
pleta que las fabricas que utilizan sus servicios
sobre todo en lo relativo a la electricidad y sus
diversas aplicaciones.

Ensayos quimicos, echantilonaje o elecciéon de
muestras.—EIl autor aconseja se tomen con pre-
caucion y en diversas partes de las piezas o lin-
gotes.

El local debe ser independiente,
por medio de chimeneas.

Otro local separado debe contener las balanzas
y no deben estar abiertas al sur, y conservarse a
temperatura constante.

Las balanzas deben estar colocadas sobre me-
sas separadas de los muros y aisladas del suelo
por arandelas de caucho.

Un tercer local abierto debe contener la reserva
de &cidos.

Mr. Cournot detalla minuciosamente todos los
ensayos que se pueden hacer en dicho laboratorio.

Ensayos fisicos.—EIl local serd exento de toda
vibracion y provisto de todos los aparatos cono-
cidos para el ensayo de los metales.

Cuarto oscuro para las fotografias y talleres in-
dependientes para el pulimentado y un cuarto es-

bien aireado

pecial para el ataque de las superficies pulimen-
tadas por los acidos.

Continta describiendo los diversos aparatos em-
pleados cuya diversidad nos impide reproducirla.

En lo relativo a los ensayos del hierro colado,
insiste sobre las ventajas del ensayo a la bola
y ensayos de choque.

Un local independiente le parece necesario pa-
ra los hornos de toda especie, gas y electricidad
para ensayos Yy tratamientos térmicos.

El autor prevee también el empleo de maquinas
de moldear para preparar los moldes necesarios.

Numerosas vistas fijas y cinematograficas de
los Laboratorios de la Fabrica de Armas de Hers-
tal-Lieja y de Schneider y Ca en Le Havre y
de otras entidades asi como una pelicula de ense-
flanza técnica producida en colaboraciéon entre el
Laboratorio del Conservatorio de Artes y Oficios
de Paris, de los Talleres Citroen, de Dios-Bouton
y la Soudure autogéne de Paris y en la que se
describen de una manera propia a la vulgarizacidn
las diversas fases de las operaciones de preparar y
romper probetas y obtener resultados numéricos,
fueron proyectadas.

En cuanto al personal Mr. Cournot llega a esta
conclusién que hay que contar entre 15 y 5 perso-
nas, este dltimo ndmero le parce no poder redu-
cirse.

Describe el papel de los laboratorios en la in-
tervencion, en el momento de pasar ios pedidos,
en la recepcion de la mercancia, y en ellestudio de
los cambios y mejoras a introducir en la fabrica-
cion.

J. M. Espafa.

Revista de Revistas

La Industria MetalUrgica (Mayo, 1925. n.°50)

La nacionalizacion de

La noticia publicada estos dias por la prensa
local, de que un grupo bancario catalan habia
adquirido las acciones de «Los Tranvias de Bar-
celona», es una de estas sorpresas que ha de
llenar de satisfaccién a todos los que aman el pro-
greso del pais, no s6lo porque demuestran que exis-
te dinero disponible y dispuesto para ser emplea-
do en la gran industria, sino porque ademas con-
tribuyen a redimirnos de la tutela extranjera que
tanto perjudica al espiritu nacional.

Las consecuencias de la guerra mundial con su
colosal emigracion de dinero hacia los paises no
beligerantes habia de traducirse necesariamente en
una facilidad adquisitiva para estos ultimos y es
verdaderamente lamentable que esta nacionaliza-
cion de las grandes empresas, no haya sido en-
cauzada por los Gobiernos para redimir de una
vez de los capitales de fuera, nuestros ferroca-

las grandes industrias

rriles, nuestras explotaciones hidro-eléctricas vy
nuestras empresas mineras. Al contrario de ello,
ha habido momentos en que parecia como si
debiera entregarse por entero el desarrollo de
nuestra industria a la direccion extranjera, y so-
lo en caso de una enormidad como la famosa
S. E. I. T. E., la reaccion del pais ha sido bas-
tante viva para evitar un monopolio extrafio al
par que una vergienza nacional.

Consideradas, sin embargo, las cosas con sere-
nidad y analizando el fondo intimo de muchos
movimientos financieros e industriales, se vé que
la nacionalizacion de nuestra gran industria, no
es un hecho tan radical, como a primera vista
parece. En primer lugar, es historia antigua la
de que muchas compafiias extranjeras que aqui
se han establecido, lo han hecho a base del aho-
rro de este pais, porque si bien han sido los ini-
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dadores, no han puesto en su empresa nada mas
que la levadura en forma de acdones, emitiendo
luego obligaciones que se han cubierto aqui, con
lo cual han logrado una influencia econdmica des-
proporcionada con el dinero aportado.

Y por otra parte, esta influencia econdmica ha
ido casi siempre acompafiada de la direccidn téc-
nica, favorecida, no s6lo por la mayor confianza
que tienen los promotores en los ingenieros de su
pais, sino ademdas en buena parte por esta depre-
sion perenne de nuestro espiritu nacional que nos
hace estar continuamente dispuestos a considerar
a' cualquier embaucador extranjero, como una no-
tabilidad y mirar con prevencion a nuestros me-
jores técnicos.

Como muestra de este deplorable criterio, cita-
remos una conversacién que oimos hace pocos dias
en un coche de ferrocarril, de interés local. Un
individuo de esos que ponen catedra en todas par-
tes, hablaba en alta voz de una respetable casa
constructora eminentemente nacional bajo todos
conceptos e interpretando a su manera las rela-
ciones que dicha casa tiene con una importante
firma extranjera, afirmaba resueltamente que la
verdadera direccidon de la casa, era hoy alemana, y
que solo gracias a ello producia con cierta regula-
ridad. La afirmacion era tan falsa y tan depre-
siva en su forma, que s6lo haciendo un esfuerzo de
voluntad, pudimos contener nuestro impulso de des-
mentir pablicamente al imprudente hablador, pero
al dejar el coche llevabamos una fuerte impresion
de disgusto, al pensar en la facilidad con que en
una ciudad culta e industriosa como Barcelona,
cualquier osado charlatan podia desacreditar pu-
blicamente a una de las casas mas prestigiosas
del pais, sin que se levantara una protesta inme-
diata de los que le rodeaban, entre los cuales se-
guramente mas de uno conocia la verdad del caso.
Hechos como este se repiten desgraciadamente a
cada paso y demuestran la facilidad con que nues-
tras gentes se entregan a los extranjeros, atribu-
yéndoles una superioridad que estos mismos estan
lejos de sentir. Buena prueba de ello es lo sucedido
con la aplicaciéon de la Ley de proteccion a la in-
dustria nacional. Varias veces hemos tenido ocasion
de ver como las empresas de ferrocarriles secun-
darios que tienen la direccion y el capital extran-
jero se someten sin discusiéon a la citada ley,
encargando el material al pais, mientras otras em-
presas genuinamente espafiolas solo acatan la ley a
fuerza de recursos entablados por los constructores
nacionales.

No es la primera vez que nos ocupamos en esta

Revista de esta falta de confianza en la técnica
nacional, pero no nos cansaremos de repetirlo,
porque sélo poniendo las cosas en su lugar, es

como se podra nacionalizar efectivamente la in-
dustria grande y la pequefia del pais.

La adquisicién de las acciones de las grandes
empresas extranjeras por el capital del pais, no
significa necesariamente, ni mucho menos, que in-
mediatamente haya de prescindirse de los dig-
nos ingenieros extranjeros que han llevado hasta
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ahora la direccion técnica de las mismas, pero la
tendencia natural de los capitalistas debe enca-
minarse a sustituir paulatinamente los técnicos ex-
tranjeros por los del pais en la seguridad de que,
sabiendo buscarlos, existen en Espafia hombres
bastante capacitados para todas las actividades de
de la industria. Unicamente en ciertos casos po-
dra ser preciso recurrir a especialistas que aqui
no hay, pero aun en estas circunstancias, el inte-
rés de los capitalistas al mismo tiempo que la con-
veniencia nacional aconsejan que al lado de los
especialistas de fuera, se eduquen otros de aqui,
que poco a poco van formando escuela, llegdndose
en pocos afios a convertir en una profesién corrien-
te, aquello que en un principio parecia envuelto en
el misterio.

A pesar de las deficiencias que no se puede me-
nos de reconocer, la educacion técnica nacional
progresa cada dia en sus varios aspectos, desde el
obrero al ingeniero y su progreso seria mayor si
se prescindiera de aherrojarla en absurdas unifi-
caciones reglamentarias. Nuestra querida ciudad
que ha marchado siempre a la cabeza de la nacién
en materia industrial, tiene gracias a ella, un plan-
tel creciente de ingenieros, de intermediarios y de
obreros qup suplen con su aplicacion las deficien-
cias de la ensefianza. Ya es hora, pues, de que, asi
como sucede en la mayor parte de las industrias
privadas, nuestras grandes empresas funcionen bajo
todos conceptos con la mayor cantidad posible de
recursos propios. Sélo de esta manera podria lo-
grarse la verdadera independencia economica del
pais a la que tanto han contribuido por una parte
los industriales de Catalufia y Vizcaya, y por otra
algunos hombres publicos, cuyo paso por el Mi-
nisterio de Hacienda, se ha sefialado por grandes
iniciativas.

José Serrat y Bonastre.

El Constructor (junio de 1925)

Sobre el interesante tema de las Casas Baratas
publica nuestro querido colega una amplia infor-
macion grafica y literaria avalada con articulos ori-
ginales de Fabra Riva, Dr. Casais Santald, Arqui-
tecto Alonso Martos, Bou de Barros, Margarita Nel-
ken, Gallego Ramos, Manuel Muifio de la Federa-
cion Local del Ramo de la Edificacion de Madrid,
Eulogio del Moral, Severiano de la Pefia, etc., etc.

Todo cuanto vale y representa dentro del am-
plio cuadro de la edificacion de Casas Baratas, en
su mas amplia acepcion, ha acudido a la llamada
de EIl Constructor para presentar una informacion
muy completa sobre este tema.

Representa este niamero de EI Constructor, un
archivo de datos para cuantos interese la construc-
cion de Casas Baratas e Higiénicas.
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Directorio-guia de la Industria de curtidos, cal-
zado y ajenes de Espafia, 1925.—Publicacion de
El Arte de Curtir, Barcelona.

A los indices de profesiones y demas propios
de una publicacién asi denominada, une intere-
santes referencias de orden legal que lian de in-
teresar a los dedicados a la industria de los cur-
tidos.

Les lubrifiants. - Guido de l'industriel, par le Dr.
Richard Ascher, trad, de lallemand par George
Lehr.—Paris et Licge.—Librairie Polytechnique,
Ch. Béranger, 1925.

Las dificultades que se presentaron en Alema-
nia, durante la guerra, para poder obtener los lu-
brificantes necesarios a la industria, dieron lugar
a nuevas orientaciones a todo cuanto se refiere
a la obtencién, al empleo de tales productos, en
forma que bien pudiera afirmarse que la industria
de los lubrificantes después de la guerra es otra
que antes del conflicto europeo.

El libro del alem&n Dr. Ascher da a conocer
todas estas transformaciones presentandolas en los
cinco capitulos de que la obra consta, en los cua-
les estudia’ respectivamente: Las primeras materias,
el ensayo y examen de los lubrificantes, la préac-
tica industrial del ensayo y la economia, y por
Gltimo su empleo y modo de escoger el méas apro-
piado para cada caso.

La traduccion y la presentacion tipografica de la
obra hacen honor a la firma del capitdn de aero-
nautica Mr. George Lehr y la editorial Ch. Bé-
ranger.

Manuel pour [I'echaniillonage et Vanal'yse du
charbon, par F. Cancel.—Paris et Liége.—Librai-
rie Polytechnique de Ch. Béranger, 1925.

F. Cancel, inspector que fué en la recepcion de
combustibles de la Compafia de Ferrocarriles P.
L. M., presenta en esta obra cuanto actualmente
se conoce sobre el examen de los carbones mi-
nerales, con vistas a que el comprador de com-
bustibles pueda realizar sus ajustes con conoci-
miento exacto de las operaciones.

Tal examen de carbones, qued6, durante la gue-
rra, completamente abandonado, ya que la de-
manda siendo superior a la existencia permitia al
minero o almacenista imponer su mercancia, pero
hoy al normalizarse o comenzarse a normalizar el
mercado, puede volverse a las antiguas y conve-
nientes practicas.

Mr. Cancel da para ello las oportunas instruc-
ciones, no limitandose, sin embargo, a tal punto
sino que en el transcurso de la obra se ocupa de
otras cuestiones referentes a los carbones a cual
mas interesante.

Ch. Béranger ha editado el libro con el cuidado
peculiar de la casa.

Guia consultiva ele construccion, por D. Lau-
reano Cardona Girds. Barcelona, 1925.

Consta de 210 paginas en cuarto impresas con
el mayor esmero y transcribe todas las disposicio-
nes legales que actualmente rigen en materia de
construccion, en forma practica y con vistas a que
aquel que quiera construir en Barcelona pueda
sin mas consulta que el libro llevar a cabo sus
deseos en forma satisfactoria.

Las nuevas disposiciones de las ordenanzas mu-
nicipales barcelonesas son transcritas integra-
mente.

Agradecemos mucho a su autor del envio de
un ejemplar.

DEMANDAS

Solicito ingeniero para dirigir taller, especializado en ventiladores centrifugos y apli-

caciones neumaticas, aportando algun capital para ampliar mas el negocio, que

a tiene

siete afios de existencia. Dirigirse alinteresado, V. FISACH, Pedro IV, 22, Barcelona.
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Fabrica Espafiola de Automoviles "ELIZALDE”
Turismo : 6/8—15/20—18/50 HP. (4 cilindros)
20/50 'y 50/60 HP. (8 cilindros) 1 u . i
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
151



O'is-0~is-0 O -&S-O0-IS-0-"S~0-Is-0 O -ls-p-iydtv-0'SS'D-Si-0-SV-0-Si-0 O -Si-0-SV-0-S?'0-S5-0'Si"0-s~0

4

A0 o0 %o %0 0 0 %0 %0A0

OthO0 *0s O esf gAUS O %[ 0 %08 < [

FthO %OH0

1 O

Agrupacion de Barcelona

CONCURSO ANUAL DE 1925

Bases por el que ha de regirse

I*a Serén concedidos dos premios de 500 pesetas cada uno. Uno de ellos al
mejor trabajo que se presente y que estudie un tema concreto de ensefianza, econo-
mia o higiene industrial. Otro al que en igual forma estudie un tema de quimica o
metalurgia. Serdn rechazados de plano, declarandoseles fuera de concurso, todos
los trabajos que se limiten a glosar temas de caracter general y que no ofrezcan
los caracteres de una monografia.

2. a El concurso es publico. Los trabajos seran entregados en la Secretaria
la Asociacion, de cuatro a ocho de la tarde de cualquier dia laborable, bajo sobre
cerrado dirigido al sefior Presidente, acompafiando otro sobre con el nombre del
autor y en ambos el titulo del trabajo y un lema, segin la costumbre generalmente
seguida. El plazo de presentacion acaba el dia altimo de agosto.

3. a Constituira el jurado la Comisién de Publicaciones y su fallo, que sera
apelable, serad publicado en el nimero de T écnica del mes de octubre. En el nUmero
de septiembre serd publicada la lista de los trabajos recibidos, indicandose en ella
los que se hayan declarado fuera de concurso por no reunir la condiciones exigi-
das en la Base 1.a El Jurado podra no conceder uno o ambos premios, si a su juicio
los trabajos presentados no son acreedores a recompensa.

4. a Conservaran sus autores la propiedad de sus respectivos trabajos prem
dos, pero la Asociacion podra4, si lo juzga conveniente, publicarlos en folleto aparte
0 en la revista Técnica, en la forma, modo y tiempo que crea oportunos, sin otro
requisito que el pago del importe de los premios. Los trabajos no premiados seran
devueltos a sus autores siempre que acrediten su condicion de tales. Transcurridos
seis meses de la publicacién del fallo, la Asociacién podra inutilizar los que no fue-
ren retirados.

5. a La presentacion de un trabajo implica la aceptacion total y absoluta de
presentes Bases.

Barcelona, marzo de 1925.
Por A. de la J. D.

El Vicesecretario I.°, Secretario accidental,
Juan Mas6 Bulbena
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