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(SIN ALGODON? BUENO... ¢Y QUE?

(CONTINUACION)

LA «ORTIGA»

Ya tenemos; pues, enfocado el problema. ;La
ortiga acude en nuestro auxilio! Recibdmosla, con
los brazos abiertos, y de momento sedmosle fieles,
no pensando en otra planta’ cuyo empleo pudiese
sernos también propicio.

Antes, sin embargo, de avanzar en nuestro ca-
mino, confortémonos en la esperanza de que por s
sola bastaria para calmar nuestros anhelos. Mi
distinguido amigo el conocido ingeniero agrénomo
don José M.* Valls, director de la Escuela Superior
de Agricultura de é¢sta, poniéndose al unisono e
mi sentir en este asunto, deciame: «Si realmente
ustedes (aludiendo a: los técnicos manufactureros)
logran hilar bien la ortiga, a manera del algodén,
no dudo que el intento ha de ser un éxito, pues
crece esta planta en nuestros climas v, sobre todo,
en las alturas de 200 a 300 metros de nuestros te-
rrenos de secano, muchos de ellos improductivos
para otros cultivos, de un modo asombroso, y se
podria lograr probablemente hasta tres tallas (pero,
seguras, dos) al afo. Hay que averiguar—siguid
dicicndome—el rendimiento de la planta en materia
fibrosa, para poder deducir el precio a qué podria
Fagarse al labrador el trabajo de ocuparse de ella,
pues no hay que esperar que trabaje nadie por amor
a la gloria, ni en estas circunstancias, ni en las que
vengan al normalizarse la situacién. En cuanto a
cantidad suficiente, no se preocupe usted, porque
no son plantas las que han de faltar tan pronto en
Espafia se dé el toque de atencién hacia este nueve
cultivo. »

A ello vamos; pero, aun reconociendo que el
optimisnio puede empafiar también a veces la rea-
lidad de las cosas, me inclino a creer que el rendi-
miento ha de ser muy superior al que inclusive tie-

ne en America el algoddn, v me fundo en el hecho
de que, si en el algodén se logra obtener 230 kilo-
gramos por hectdrea, aprovechando tnicamente una
sola manifestacion del fruto de la planta y, por
tanto, una insignificante proporcidén de su volumen
y de la superficie que ocupa en el terreno, muy es
caso tendria que ser el rendimiento fibroso de 'a
ortiga para no superar en mucho a aquel coeficien-
te, desde el momento que de ella aprovecharemos,
excepto las hojas, todo el conjunto de la planta
hasta donde llegara la hoz al segarla. Es, sin em-
bargo, un dato que importa conocer, y sélo la ex-
periencia podrd darnos un concepto de su verdadero
valor,

HACIA LA HILATURA DE LA ORTIGA

No sé una palabra, por experiencia propia, de
los procedimientos que caractericen -el tratamiento
de esta fibra.

Se alirma que en Alemania la hilan perfectamente
con los mismos drtefactos. requeridos para el algs-
dén y que en Inglaterra se aprestan a seguir e
mismo camino, ¥ ni-unos ni ‘ofros, en el sentido es-
trictamente tedrico dél ‘asunto, habrdn descubiertc
nada nuevo, comio idea, porque, va de tiempo, que-
dé planteado el problema, muy. particularmente
cuando la guerra del siglo pasado, que he debido

citar tantas veeces. Al parecer, habrdn resuclto ya

'de un modo prdetico, el tema propuesto, que es lo

que importa conocer, y, auf no conociéndélo, nos
ha de bastar la sospecha para querer también ser
nosotros de la partida, : ¥

Los indicios solamente nos bastan para servirnos
de estimulo, v como soy de los que no creen que
Dios concedié a unos gracias divinas negadas a los
demds, no hay mds que decir para poder afirmar,




sin petulancia alguna, jque nosotros también la hi-
laremos ! ‘Querer es poder.

Situémonos, pues, en esta segunda y definitiva
fase del estudio que motivé este folleto, empezando
por sentar los jalones que delinean el problema.

RECORDANDO AFIRMACIONES

La hilatura de fibras textiles, considerada en sus
generalidades, tiene sélo dos puntos de vista dis-
tintos : el de los métodos adecuados para hilar fi-
bras largas y los requeridos para las fibras cortas.
Ambos difieren esencialmente uno del otro.

El algodén y la lana llenan, por si solos, el gru-
po de las fibras cortas. Las largas son en nimero
muy numeroso : el lino, el cdfiamo, la seda, el yute,
el ramio, etc., etc., y también la ortiga. -

No poseo datos en estos momentos para poder
hacer afirmaciones concretas, pero sospecho aue la
importancia de las manufacturas a que han dado
lugar todas las dedicadas a las fibras largas reuni-
das, no alcanza, ni de mucho, a lo que representan
las solas del algodén y la lana.

La finalidad esencial de un sistema de hilatura
es obtener una «fibra de longitud indefinida con la
reunién o concurso de varias de longitud limitada.
A la fibra que asi obtenemos la 1lamamos, entonces,
mds propiamente c«hiloy.

La tnica fibra que aisladamente presenta la con-
dicién de su, relativamente, indefinida longitud, es
la seda, y también la que segregan algunas arafias,
de las que se aprovecha el filamento que expelen.

Salvo tal vez rarisimas excepciones en estas, nin-
guna fibra, propiamente dicha, se emplea sola para
los objetos a qué las requiere la industria. Su re-
sistencia a la traccién es infinitesimal para poder
confiar en ella (2 1/2 gramos en el algodén) y sélu
en la agrupacion de muchas, formando el hilo, se
logra la resistencia necesaria a sus usos.

¢Coémo se logra esta resistencia? ;Es funcién
unica de la longitud de sus componentes?

Desde luego debemos afirmar que no; légrase la
resistencia por el entrelazamiento debido a la tor-
sién que provocamos entre ellas, a fin de hacer
mas real v efectiva la «fuerza por la unidn».

Es preciso no disimular, sin embargo, que hasta
un cierto limite, pero no mds lejos de él, la longitud
de las fibras elementales tendrd positiva influencia
sobre la resistencia a la traccién que ha de ofrecer
un hilado cualquiera. :

Si no fuese limitada esta influencia, habriamos de
admitir que un hilo fabricado, por ejemplo, con
fibras de longitud indefinida, seria infinitamente mas

resistente que el que lo fuera con fibras limitadas,
y esto no es cierto.

Para los usos textiles, nos basta llegar a la resis-
tencia suficiente de un hilado capaz de resistir los
esfuerzos a que le sujetan los distintos artefactos
que han de tratarlo y las variadas operaciones que
sean necesarias para convertirlo. en un tejido. No
hay por qué desear mids.

Con fibras de la longitud de las del algodén 1o-
gramos salirnos sobradamente del paso, aun lle-
gando, a veces, por debajo de las de 20 milime-
tros.

NUEVAS IDEAS

En estas afirmaciones descansan precisamente
los métodos que, al parecer, se han puesto en prac-
tica para amoldar a la de los artefactos de las fibras
cortas la ortiga y la numerosa variedad de las quc
son largas.

Y no es dificil adivinar que es mds facil obtene.
de fibras largas otras de mas cortas que la opera-
cién inversa, pues sencillamente, fraccionando Ilw
primeras a la medida deseada de las segundas, ya
tenemos el problema resuelto.

Por simplista que sea esta idea y por extraord:-
nario el hecho del que, por no haberse acudido an-
tes, haya dependido que el algoddn sea el drbitro
de tan graves conflicios, es lo cierto que de ella,
precisamente, y del sentido prdctico que pueda ad-
quirir, ha de derivarse el exito de nuestras tentati-
vas.

No es extrafio, sin embargo. Ya hemos visto que
tardd el algoddn desde el siglo X al Xvii, o sean
i siete siglos !, a enseforearse de Europa. Yo creo
que con mucho menos tiempo, dadas las nuevas
orientaciones que nos dan los adelantos que haya-
mos consegtido, desde algin tiempo, en muchos
ramos de nuestro saber, podremos desembarazarnos
de tal pesadilla. No intentaremos echar, precisa-
mente, por la borda, al algoddén, como podriamos
decir en estilo figurado; perr: al menos hay que
situar a tan soberbia fibra al sitio que le correspon-
da y en el que la veremos con gusto, si no intentu

-de nuevo molestarnos con sus pretensiones. jPues

no faltaba mds!

SIGAMOS EXPLORANDO

Si cuantos inventores se han propuesto, desde
principios del siglo pasado y aun desde fines del
anterior, resolver la «cotonizacién» de muchas f-
bras largas del reino vegetal, han coincidido con




tructura.

cste principio, conwertirlas en cortas, no asimismo
han sido de igual parecer respecto al medio de lw
grarle

Los de la escuela del «Chevalier Clausen», en
1851, resuelven el problema sencillamente cortdn-
dolas, e imaginan una mdquina, a manera de gui-
llotina de actuacion intermitente, y con ella dejaron
a las fibras, después de haberlas desembarazado del
«gumien», a la longitud requerida.

Otros se dirigen por diferente camino y logran
el mismo objeto; no por cizallamiento, sino senct-
debida a esfuerzos

tractores a que las sujetan por medio del estiraje

llamente por desintegracion,

producido entre varios pares de cilindros metdlicos
cecartados» de distancias convenientes. Su actua-
cidén nos recuerda simplemente la del «manuar» de
nuestras hilaturas corrientes, distanciado el cilin-
dro de delante, de su anterior, en proporcién a 'a

ilongitud que se desee obtener las fibras.

Arguyen, en defensa de este sistema, que mu-
chas de las llamadas fibras largas no son tales ob-
servadas al microscopio, pues ofrecen repetidas so-
luciones de continuidad, debidas a su intima es-
Segtin estas observaciones, estas fibras
aparecen en forma de un tubo o cilindro capilar, en
el interior del cual y alrededor del mismo se en-
cuentra el «gumien» o substancia mucilaginosa que
va conocemos. Sin embargo, parece ser que su es-
tructura no es precisamente la de un cilindro cerra-
do, sino que presenta una hendidura o rendija a
lo largo de la generatriz del mismo (como la fibra
de algoddn), la que, durante la vida del vegetal, se
dilata y se contrae alternativamente a manera de
nuestros pulmones, para asimismo oxigenar los ju:
gos de la vitabilidad de la planta. Afirman, ademds,

los defensores de este sistema, que las soluciones

de continuidad en sus superficies coinciden con in-
tervalos de cierta simetria, correspondiendo a los
puntos donde crecieron las hojas en el tallo de que
procede nuestra .fibra en estudio.

Encuentran, por lo tanto, mds légico procurar
que la fibra larga sea convertida en corta por es-

tiramiento de la misma que por la cortadura, ya
que asi cederd en todos casos por sus puntos débi-
les, no presentando el grave inconveniente del otro
sistema, por el que aparecen sus extremos o puntas
en forma roma, producida por el corte, que dificulta
en gran modo la perfeccién en la hilatura.

Entre los partidarios de este segundo sistema,
los hay que afirman, para mayor [undamentar ia
légica del procedimiento, que estas soluciones de
continuidad no son mds que débiles «soldaduras» de
fibras elementales o fibrillas, concurriendo a la for-
macién de la principal, y defienden, por tanto, con
mayor teson su punto de vista, va que opinan no
haber rotura ni cortadura, sino simplemente des-
prendimiento o desintegracién al intentar aislar
aquellas de otras.

Hago aqui observar al lector que, a pesar de lo
que me complacen estas teorias, por lo bien que
nos conducen al ideal ambicionado, no hipoteco
aqui mi opinidn de técnico. Me inclino a ellas, des-
de luego ; pero me concreto aqui simplemente a ex-
ponerlas, ya que no he tenido ain ocasién de pro-
fundizar en el laboratorio estas investigaciones.

SIGAMOS

Convencidos, o -sincerados, cuando menos, de
que no es un imposible la conversién racional de
fibras largas a cortas, ocupémonos finalmente de
como aislaremos estas fibrillas, pues ya sabemos
que, ademas de su relacién de posicién, hemos de
ocuparnos de desprenderlas de la parte lefiosa y
del «gumien» que conviven con ellas durante su
formacion.

Y aqui procuraré ser lo mds breve posible para
no apurar la paciencia del lector, que ha de ser mu-
cha, a juzgar por la que yo invoco en esta labor
de argumentar sobre trabajos de otros.

AvLrrEpo RamoneEpa Horper

Ingeniero industrial
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Colocacion y revestimiento de la nvera bé~da en el timel de North Broadway, Los Angeles ( California)

RECONSTREEGCIODN DEL

LOS ANGELES

TUNEL DE BROADWAY

(CALIFORNIA)

La reconstruccién del tunel de North Broadway, en Los Angeles (California), cons-
tituye un cjémplo interesante de lo que puede la ingeniosidad cuando se trata de con-
seguir los resultados apetecidos con un minimo de gastos, tanto en mano de obrE‘l como
en materiales, y sin causar mas que una perturbacion escasa en la fabrica ya existente,
al propiotiempé: que se mejoraba el aspecto de la calle y del tunel. La fotografia que
encabeza este articulo nos muestra el extremo en que la transformacién cfectuada fué
mds grande, mientras se estaban todavia ejecutando las obras y antes de que fuese
emparedado el espacio correspondiente al portal entre la nueva y la antigua béveda.
Los-demds grabados indioan las diversas fases por las que ha pasado la construccion,

L ntiguo tinel del North Broadway, Los An-

geles, que se extendia por espacio de unos

228 metros desde la calle de California por el

Sur hasta el bulevar Sunset por el extremo
Norte, establecia una comunicacién entre los barrios
mercantiles de la ciudad y los arrabales de la mis-
ma, situados al Norte y al Noreste.

La pendiente de la calle, a partir de su cruce con
la de Temple, una manzana mds abajo, era de 6 por
ciento y continuaba por el interior del tinel. La ca-
lle carecia de empedrado, lo cual dificultaba la cir-
culacién. Ademds, el aspecto del tdnel dejaba mu-

cho que desear, pues su superficie interna era de
yeso y aparecia constantemente enmohecida por la
humedad.

Las Gbl'ilﬁi ql.lU el Cﬂ'lpl'l’.['ldicl‘()n para ﬂ'lejor::lr 12!
situacidén consistian en reducir la pendiente del 6 al
3,8 por ciento desde la calle de Temple y por el in-
terior del tinel, modificando las rasantes de la calle
de California para que correspondieran a la nueva
pendiente dada al Broadway, v en pavimentar la cal-
zadu con madera.

Para ello fué preciso rebajar el suelo del tunel de
0,90 metros en el extremo Norte y de 6 metros en




Vista de la excavacion para una seccién de (res meiros del

muro de sostenimiento, en la que se indica el procedimiento

empleado para introducir la capa de grava vy efectuar el
enlace entre dos secciones

¢l extremo Sur. El tinel tenia 12 metros de luz y
su altura, en el eje, era al principio de 6,60 me-
tros.

Los trabajos de excavacidn se verificaron en un
ancho de 10,80 metros con una excavadora de va-
por Theco, dejando a cada lado un espacio de 0,60
metros que no debia ser vaciado hasta que sc levan-
tasen los nuevos muros laterales del tinel. Se co-
menzé a excavar por el extremo Norte, donde la
seccion era mds reducida, y en la primera carrera
de la mdquina excavadora fué¢ extraida la tierra has-
ta una profundidad médxima de 2,10 metros. Lo res-
tante fué extraido en el transcurso de la segunda.

Seguidamente se procedid a socavar los muros
del antiguo tinel y a construir los de sostenimiento.
La segunda fotografia, representa una de esas ex-
cavaciones ya terminada, junto al extremo Norte.

Los muros de sostenimiento tienen un espesor de
1,65 metros y fueron construidos en secciones de 3
metros de largo, haciéndose una excavacién distinta
para cada una de las 160 secciones de que constaba
la obra de fdbrica que habia de construirse bajo los
antiguos muros a ambos lados del tanel. El grabado
da una idea del rdpido incremento en la altura de
esos muros de sostenimiento al irse extendiendo des-
de el extremo Norte del tinel hasta el extremo Sur.
Para evitar todo asiento que pudiera producirse de-
bido al procedimiento seguido para la construccién
del muro, se dejaba una distancia de lo menos 20
metros entre cada excavacién dispuesta para la cons-
truccidn del muro y cualquiera otra seccién anterior,
terminada en que ¢l hormigén no hubiese tenido to-
davia tiempo de fraguar por completo. Se dejaban

pasar por lo menos diez dias antes de dar por fra-
guado el cemento. Todos los materiales necesarios
para los muros de hormigdn eran manipulados den-
tro del mismo tdnel, empledndose a ese efecto una
mdquina mezcladora Foote.

También nos muestra la fotografia el estribo de
la nueva béveda en su punto de arranque.

Antes de colocar el hormigén de los muros se
atendié debidamente al desagiie mediante una capa
de piedra machacada de unos 8 centimetros de es-
pesor, colocada en la excavacién, junto a la tierra.
La fotografia adjunta representa una de las exca-
vaciones en que se construyen las secciones del muro
de sostenimiento, con unas tablas que van unidas a
otros maderos empotrados en la tierra ; los tablones
horizontales sirven para sostener unas planchas de
palastro que mantienen en su sitio la piedra macha-
cada y constituyen al propio tiempo el paramento in-
terior del muro. Pueden verse dos de esas planchas

en su posicion correspondiente, aguantando la gra-
va. El procedimiento empleado para aguantar la
grava detras de cada plancha hasta que la siguiente

Muro de sostenimiento lerminado y dispuesto para servir
de estribo en la nueva bbveda de ladrillos, cerca del exire-
mo norte




se halle en su sitio, queda indicado en el borde iz-
quierdo de la plancha inferior y consiste en valerse
de una tablilla de cualquier madera que se sujeta
por medio de espigones hincados en la tierra.

A la derecha vemos €l extremo de una seccién ter-
minada, con la ranura que forma en ella una tabla
sesgada sujeta a la extremidad, de manera que que-
de un hueco. Este hueco se llena con el hormigdn co-
rrespondiente a otra seccién del muro, consiguiéndo-
se de ese modo que enlacen las dos secciones en la
forma deseada.

La nueva bdveda, de un espesor de 0,20 metros,
se compone de dos anchos de ladrillos ordinarios con
un revestimiento interior de azulejos engastados en
una capa de cemento de yeso. La construccidn de
esta béveda y de su revestimiento estd representada
en el grabado que encabeza este articulo. También
queda indicado el espacio entre la superficie externa
de la bdéveda nueva y la superficie interior de la
antigua.

El arco de ladrillos fué construido en secciones
largas de 6 metros, sobre una cimbra compuesta de
cinco entramados sostenidos por fuertes vigas.

Se trasladaba de una viga a otra mediante rodillos
transversales ; se bajaba cada vez de unas cuantas
pulgadas para que salvase la mamposteria termina-
da, alzdndola luego a la altura conveniente para la
colocacién de ladrillos en la seccidén siguiente. Una
vez acabada una seccion de la béveda. se aguarda-
ban 36 horas antes de trasladar la cimbra al lugar en
donde debia construirse la siguiente, termindndose
de ese modo una seccién cada 48 horas. Para que
fuera continuo el trabajo de los albaiiiles y reducir de
mitad el tiempo empleado en la construccién, se
utilizaban dos de las cimbras grandes, construyén-
dose la boveda en dos divisiones, una que empezaba
en la boca Norte del tinel y la otra en el centro.
Trabajando alternativamente cada dia en una u otra

seccion, una tanda de operarios podia proseguir las
obras sin interrupcién alguna.

El revestimiento de azulejos se colocd de la mis-
ma manera en ambas secciones, empledndose parg
ese objeto dos andamios movibles de 15 metros. Uno
de ellos puede verse en el fondo del grabado que
encabeza este articulo.

La luz del arco es de unos 12 metros y su espesor
de 20 centimetros, sin que sostenga mads carga que
su propio peso, pues el espacio entre la béveda nue-
va y la antigua ha quedado vacio. La altura de este
espacio va en aumento de un extremo a otro, siendo
de 0,90 metros en el extremo Norte y de 6 en el
extremo Sur. LEste ultimo es el que representa la
tercera fotografia. En dicho espacio pueden tender-
se, si conviene, cables y cafierias y conductos. Las
dos extremidades de las bdvedas fueron empareda-
das antes de finalizar las obras, si bien la fotogra-
fia nos muestra descubierta la extremidad Sur. Esta
cdmara tiene unos respiraderos de 20 centimetros
que conducen a la calle bhajo la cual pasa el tinel,
con escotillones de 0,90 por 1,50 metros. Por medio
de alcantarillas se efectia la evacuacién de toda el
agua que pueda infiltrarse por la antigua boveda.

El suelo del tiinel estd pavimentado con madera
de cedro del Oregén creosotada, siendo su superfi-
cie de unos z.070 metros cuadrados. Una de las vias
de acceso tiene 2.250 metros cuadrados de pavimen-
to de asfalto y la otra unos g1o de adoquinado gra-
nitico.

El volumen de tierras extraidas ascendié a 26.200
metros ctbicos. Se colocaron unos 3.600 metros ci-
bicos de hormigon, utilizdndose a ese efecto, de ma-
rera confinua, una mezcladora de 0,45 metros. El
coste de las obras fué de 1go.coo duros y los gas-
tos de indemnizacién acarreados por los cambios
de rasantes se elevaron a 110.000 duros. El con-
tratista, Lym S. Atkinson, de Los Angeles, llevd a
eabo las obras en el espacio de unos nueve meses
sin que ocurriera accidente alguno ni desgracias per-
sonales. Ha tenido la bondad de facilitarnos los da-
tos y fotografias que publicamos.




LA HERRAMIENTA CORTANTE Y LA VIRUTA RIZADA

ANALISIS DEL CORTE CON RELACION A LA LUBRIFICACION

os articulos publicados en la revista «Ma-
chinery» sobre «La lubrificacién de herra-
mientas cortantes» son de un interés no-
table. El tema es uno de los de mayor importancia,
v los articulos publicados han sido, a no dudar,
cuidadosamente escogidos y coleccionados. Estos
articulos, que muchos habrdan leido con interés y
que han sacado de ellos algin provecho, han resul-
tado para mi mads interesantes por las ideas que
me han dado, que por la informacién detallada.
En vano he buscado hasta hoy una resefia satis-
factoria de la llamada c«herramienta cortante» en
la operacién de hacer salir virutas de la superficie
grande de metal, por ejemplo de
acero, tal como se producen en el torno mecdnico,

‘
de un cuerpo

especialmente con relacién a la prdctica moderna
con altas velocidades ; los articulos a que me re-
fiero dejan a buen seguro mads preguntas incontes-
tadas de las que antes habia,

En toda discusién encaminada a llegar al esta-
blecimiento de conclusiones aceptables para la guia
prdctica, nada hay mds importante que el que las
primeras suposiciones estén bien orientadas. Un
falso principio puede conducir no solamente a un
error grave, sino que puede apartarnos todavia mas
de la verdad que nos proponemos descubrir. Por lo
tanto, he de decir con franqueza que al leer un
articulo sobre «La lubrificacién de ‘herramientas
cortantes» he observado una afirmacién que es
imposible que sea cierta. Dice que la separacién
de la viruta del cuerpo de metal mediante el empuje
de la herramienta cortante es esencialmente una
accién de cizallamiento. ¢Cémo puede ser esto? La
figura 1, reproducida del articulo referido, no puedec
decirse que represente ninguna accién de cizalla-
miento. La caracteristica esencial de
de cizallamiento es el deslizamiento de dos
superficies que se encuentran en contagto en ¢l
momento de la separacién, formdndose estas supei-
fictes instantdneamente al
niento. .

una oper--
i'llljlll

efectuarse el cizalla-

Supongamos que la barra de metal de la figura 2
ha de cortarse en el lugar indicado por A bajo la
accién de la cizalla. La barra se coloca sobre ¢l
borde de una cizalla, fig. 3, y a medida que des-
ciende la hoja de la cizalla queda cortada la piesa
deslizdndose hacia abajo, segtin se indica en el cro-
quis. Sin duda, esto se admitird como simple Vv
veridica explicacién de la operacién de cizallamien-

to, cuando nada de esto ocurre en la separacion
de la viruta por una herramienta cortante en el
torno o en la cepilladora.

Supdéngase que hay que extraer una viruta grue-
sa, segun se indica en la figura 4, de un bloque de
metal fijado en el banco de una cepilladora. Si la
accién fuese igual a la de una cepilladora, toda la
plancha tendria que saltar a la vez, segiin queda indi-
cado en la figura 5. En la separacién de una viruta
es evidente que no ocurre nada que recuerde esta
operacién. Suponemos en este caso que el bloque
de metal estd fijo y que lo que se mueve es la
herramienta, como en una maquina limadora. Men-
cionaremos que al tener efecto el cizallamiento se-
gtin la teoria indicada, el cizallamiento y la caida
del metal se producen en una corta distancia preci-
samente enfrente de la punta de la herramienta que
se mueve. El trozo de viruta que se separa por la
accién de la cizalla sufre una mayor o menor defor-
macion delante del punto de cortadura debido a la
presion de

la herramienta cizalladora en movi-

camino mds corto. Pero, ni esta suposicién parece
sostenible, ya que no se produce la convexidad de
la superficie exterior de la viruta mucho antes de

miento y entonces se retuerce ¥ S€ Separa por el

Fig. 1.— Accién de corte generalmente aceptada




su cortadura, como seria caracteristico de la ope-
racion si la suposicién de cizallamiento fuese co-
rrecta.

Refiriéndonos nuevamente al bloque de metal, la
linea A B de la figura 6 puede representar la linea
de corte de una viruta fina de la superficie, y ia
linea C D representard una viruta mucho mds
gruesa. Podemos aceptar que el metal del bloque
es completamente homogéneo, por resultar ser asi
en casi todos los casos, por lo que respecta a ex-
traccién de virutas; de consiguiente, las particulas
a lo largo de la linea C D tienen la misma fuerza
de cohesidn, igual que a lo largo de la linea A B y
para separar una viruta de la linea C D, la fuerza
necesaria tendria que ser la misma que para una
de la linea A B. No obstante, sabemos que la fuerza
necesaria para la viruta mds gruesa es mucho ma-
yor vy que si la viruta fuese todavia mds profunda,

Fig.2 -

Fig.a

T T

Fig.4

T L

Fig.b6
A — — 8
Cc — D
E == F
Fig.o -

Figs. 2 a 6. — Diagramas que demuestran el JSenémeno
de cigallamiento
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como se indica en la linea E F, serfa imposible
cortarla con una herramienta ordinaria o bien con
la fuerza de una mdquina ordinaria.

Las figuras 7 y 8 indican las causas de esta par-
ticularidad. Estos croquis se han exagerado para
dar idea de lo que se produce en el punto mds
interno cuando tiene lugar.la separacién del metal,
La viruta no es levantada ni puede decirse que sea
cortada, ya que relativamente no hay movimiento
deslizante. Ha de ser arrancada, y hay un espacio
de unos 0.0025 milimetros, segtin se indica en E I,
figuras 7 y 8, que no separa netamente de la pieza
de metall al formarse la viruta. La tensién del
arranque, que es continua mientras la mdquina
estd en movimiento, puede dejarse sentir en toda
la linea de A a E, sin que la viruta haya sido
totalmente separada. En cualquier taller puede ob-
tenerse una idea de la accién de arranque y del
efecto de la herramienta corta-metales fijdindose en
la superficie producida por una herramienta de mu-
cha anchura y corte fino; pongamos por caso en
una barra de acero de gran tamafio colocada en
el torno. Aunque a la vista parece que la superficic
estd bien acabada, se notard que hay una gran
diferencia si se compara con una superficie pulida
con esmeril u otro brudidor. Si se pasa la palma
de la mano por una superficie pulida, se nota una
finura perfecta, pero si se pasa por la superficie tal
como la ha dejado la herramienta de corte fino, se
perciben unas asperezas, como si proyectasen pua-
tas diminutas.

Estas son las cimas de las desiguales puntas
microscépicas que ha dejado la operacidn del arran-
que del metal. Ademds, si se pasa la palma de la
mano suavemente en torno del eje acabado con la
herramienta citada, primeramente en el sentido que
ha seguido la herramienta y luego en sentido con-
trario, la superficie dard al tacto una sensacién como
si se pasase la mano por dientes de sierra. Pero lo
mds curioso es que la mayor aspereza se notard en
la direccién contraria a la que presumiamos.

Parece que de haber alguna diferencia la super-
ficie serfa mds suave en el sentido que la herra-
mienta recorrié y que los dientes de sierra invi-
sibles estarfan de frente al otro sentido. Si estando
en el torno el eje de acero cortado por la herra-
mienta indicada, y estande el torno parado, alguien
se coloca frente a éste, notard que la pieza acabada
tiene ‘mds suavidad cuando se retira la mano hacia
si que cuando la separa en direccidén a la parte
posterior del torno.

En las figuras 7 y 8 la distancia E I desde la
viruta al punto del cuerpo de metal en que la viruta




puede decirse que se ha desprendido completamente,
sc supone que es igual en ambas figuras. Supon-
gamos que el arranque comienza en el punto A y
se completa en E, entonces en ambos casos se
necesita mucha fuerza para arrancar toda la dis-
tancia de A a E. Como que la viruta de la figura 7
es delgada, se curva mds aprisa o con un radio
menor que la viruta gruesa de la figura 8. Por con-
siguiente, la distancia de A a E de la figura 8,
para cuyo arranque hay que utilizar constantemente
la fuerza, es mds del doble de la distancia de A a E
en la figura 7, v en cualquier instante se necesi-
tard mds del doble de
viruta continua.

fuerza para arrancar una

interés en las
virutas  gruesas. La viruta gruesa requiere mds
fuerza debido a la lentitud con que se dobla a con-
secuencia del avance de la herramienta. La

En este articulo tenemos mds

idea
que inevitablemente se nos presenta es que para
reducir la fuerza necesaria tendriamos que acortar
el periodo de arranque rizando la viruta con una
mds rdpida o mds pronunciada. Natural-
mente, si la viruta fuese muy caliente se cur-
varia mas aprisa, de modo que la temperatura de
la viruta no ha de considerarse como un simple

curva

efecto natural sino como una de las condiciones mas’

esenciales en la prdctica a altas velocidades. La
produccién de la viruta caliente requiere el .empleo
de acero de alta velocidad, cuya caracteristica esen-
cial sea mantener la dureza suficiente en una tem-
peratura elevada. La viruta
cion primordial, y ésta la hace posible una herra-
mienta de acero que se mantenga dura mientras
esté¢ caliente. Conviene indicar aqui que la nueva
aleacién «Stellite» tiene la propiedad de conservar
en un - grado muy superior al de todos los aceros
de herramienta de alta velocidad conocidos hasta
la fecha, la dureza de corte en el periodo de calen-
tamiento. En las fdbricas de municiones de Francia
s¢ ha podido competir al acero de herramienta de
alta velocidad alcanzdndose velocidades mucho ma-
yores con un subsiguiente aumento de mds del 50
por 100 en la produccién.

No es conveniente dejar que la herramienta v
la viruta se calienten sin procurar templarlas. Para
trabajos de alta velocidad la temperatura local de
la viruta es esencial en el momento que precede
¢l arranque de esta, pero inmediatamente después
hay que hacer desaparecer el calor producido, del
mejor modo que se pueda. El articulo antes refe-
rido dice que la accién mds importante de los lla-
mados lubrificantes es asegurar los efectos refri-
gerantes. Ecto es verdad sélo en parte. Desde el

caliente es la condi-

punto de vista que tratamos de presentar aqui,
parece que el enfriamiento de la viruta en el punto
preciso de corte ha de evitarse a todo trance, por-
que implicaria una mayor rigidez en la viruta, un

Fig. 11

Figs. 7 a 11, — Diagramas que demuesiran los efeclos
del corte




rizado mds lento, una prolongacién de la distancia
cn la cual tiene efecto la separacién; una presion
mayor en el borde de la herramienta al curvar y
separar la viruta y un mayor consumo de fuerza
motriz. Si no lo interpretamos mal, Mr. Taylor na
corroborado esto en sus experimentos. Entendemos
que Mr. Taylor descubrié que echando un chorro
de agua sobre la viruta cuando se quita de la fra-
gua seria posible emplear una velocidad mayor,
aumentando asi la produccidn en un 30 a 40 por
ciento. Esto hubiera podido expresarse de una ma-
nera totalmente distinta. Al llegar la viruta a un
estado de enfriamiento tal que le haga menos fle-
xible v que, debido a la mayor lentitud del curvado
y separacién, el borde de la herramienta no pueda
acercarse tanto a la zona de rotura, se hace no
solamente absolutamente necesario
aumentar la velocidad para volver a elevar la tem-

posible, sino
peratura de la viruta hasta el punto que permita
curvarla fdcilmente, reduciendo asi la fuerza nece-
saria por cada unidad de superficie atravesada,

Hay que evitar en lo posible el enfriamiento de
la viruta en el punto preciso en que se inicia la
curvatura ; pero en cambio, con objeto de man-
tener el temple o la dureza conveniente para resis-
tir la presién a que se trabaje, es necesario que
en dicho punto se enfrie la herramienta. Trabajan-
do con una velocidad bastante para’ calentar :a
viruta en el instante de su curvado y separacion,
a pesar del lubrificante, es necesario el enfriamiento
simultdneo de la herramienta, y la temperatura de
la pieza no sufrird en el extremo de exigir muchn
cuidado, especialmente en vista de que el corte de
que tratamos no debe considerarse como un tra-
bajo acabado que- requiera gran precision.

Que ¢l calor se engendra al efectuarse el arran-
que forzoso del metal, nos lo demuestra la muela.
Al separarse sucesivamente, las particulas de me-
tal salen candentes. En efecto, estdn tan calientes
que su estado es de combustidon, como lo .demues-
tran las centellas. Por tanto podémos suponer que
a pesar de la lubrificacion de la viruta con liquido
refrigerante, en el instante critico de la rotura es
tal vez mds caliente de lo que aparenta.

Sabemos que la accion y la reaccién de la herra-
mienta y la viruta y la temperatura de ambos en
la operacién de corte no es tan sencilla como hemos
supuesto. Podemos creer que el calentamiento n)
se debe al desgarro del metal sino a la friccidén y
compresion con que se ha llevado a cabo la opr_:_-
racion. La resistencia que opone laj herramienta
cortante no se concentra en el borde cortante ex-
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tremo (la punta del dngulo) sino que la mayor parte
recae en la cara biselada detrds del borde cor
tante. Por ejemplo, en las figuras g y 10 la mayor
tension recae en la superficie de la herramienta
indicada en A, la cual ejecuta la mayor parte del
trabajo, poniéndose asi de manifiesto la necesidad
de lubrificar y refrigerar este punto de la herra-
mienta.

Las figuras g y 10 demuestran la diferencia que
puede producirse en- los efectos del rizado de la
viruta a consecuencia de las variaciones del dngulo
de filo. Si en el trabajo de una herramienta no sc
ve mds que su accién cortante, como si se tratase
de cortar madera, se optard por un dngulo agudo
segun la figura g, pero la experiencia demuestra
que un dngulo todavia mas obtuso que el que se
indica en la figura 10 dard mejores resultados. En
la figura g la viruta se dobla mads lentamentne o
sea con un radio mayor que en la figura 10, y la
distancia A C es mayor, implicando esto un au-
mento de la fuerza necesaria para la separacion.
No hay que extrafnarse del calentamiento de la
herramienta y de la wviruta si se tiene en cuenta
la presidon que ejerce la herramienta y la rapida
formacidn de la viruta en el punto A ; pero hay otra
circunstancia importante que contribuye en gran
manera al efecto del calentamiento. Es la rdpida
compresion de la viruta bajo la presién de la herra-
mienta y el desgarre necesario que sufre el metal
al curvarse. Como que esto se verifica completa-
mente por una presidon en la parte exterior de ia
curva, resulta inevitablemente el aumento del gruesn
de la viruta que se forma, como da idea la figura 11.
Tal vez la mejor manera de obtener idea del au-
mento y formacién de la viruta es colocarse delante
de un torno en movimiento y observar la lentitud
del moyimiento de la viruta compardndola con la
velocidad circunferencial de la pieza de la cual se
corta la viruta.

En critica de lo que precede puede objetarse quc
atribuimos poco o casi nada al filo de la herra-
mienta (la punta extrema del dngulo cortante). El
estado de una herramienta después de una hora
de corte pesado a alta velocidad, demuestra que ¢l
trabajo pesado que ejecuta es relativamente pe-
queno. Puede que en realidad, este «filo cortante»
no tenga mucho que hacer en la separacién de la
viruta del cuerpo de la pieza, pero todavia le queda
su parte del trabajo, cepillando las diminutas pro-
yecciones que quedan en la superficie después del
arranque de la viruta.




LOS TRANSPORTES

EN LAS FABRICAS

(CONTINUAGION)

TRANSPORTE DE HERRAMIENTAS AL TRABAJO

Tratando trabajos pesados se pierde frecuente-
mente mucho tiempo transportando las piezas a una
mdquina y coloedndela, en posicion sobre ella. Y
esto produce un gasto doble de trabajo y de trans-
porte necesario para piezas de esta calidad.

En muchos casos, este gasto es inevitable, pero
hay veces que pueden ahorrarse molestias y traba-
jo usando herramientas portdtiles que se transpor-
tan donde hay las piezas en lugar de tener que lle-
var éstas donde aquéllas. Las operaciones de tala-
drar, escariar y retornear, se efectiian con maqui-
nas portatiles accionadas por un motor eléctrico o
neumdtico, v trabajos como el de golpear el hierro
fundido se efectian con martillos especiales de aire
comprimido. Otro ejemplo de ahorro de tiempo y de
trabajo por medio de herramientas portdtiles es
la operacién de retornear los cilindros de las loco-
motoras. Aqui el ahorro es doble: no sélo no es
necesario llevar

el trabajo sino

ahorra el

a la maquina
que  se tiempo y trabajo
poner de nuevo el cilindro
en la locomotora ya que la herramienta portdtil re-
pasa el cilindro colocado en la misma. El tinico tra-

necesa-

rio para sacar y

bajo es tener que desmontar la tapa del cilindro, el

émbolo y el vdstago del mismo y volverlos a mon-
tar después de retorneado el cilindro.

Otro ejemplo tipico es el uso de tornos y fresas
montadas sobre vagonetas, de modo que puedan
transportarse donde hay las piezas a: trabajar. M-
quinas de este tipo accionadas por un motor eléc-
trico pueden recibir la corriente eléctrica necesaria
por medio de enchufes convenientemente distribui-
dos por el taller. Ademds, existen tornos, fresas y
mdquinas para colocar chavetas que pueden traba-
jar un drbol, sea cual sea su posicion en el taller,
en lugar de tener que sacarlo del soporte y colo-
carlo en posicidén encima la mdquina.

US0O DE CAJAS PARA EL TRANSPORTE

Hay una gran variedad de productos en las fd-
bricas de madquinas que pueden ser transportados en
cajas. Cuando la cantidad que hay que pasar de
indquina a' maquina es pequefia, se pueden trans-
portar las cajas por medio de ganchos, pero cuando
se trata de cantidades importantes es mejor trans-
portar muchas cajas a la vez por medio de carre-
tones. La New Britain Machine C.°, New Britain
Conn., hace estas cajas de acero y de tal forma que
pueden apilarse unas sobre ofras para ahorrar sitio

En el brazo movil | fig. siguiente) el motor de aire com-

primido acciona la cabria y el motor neumdltico arras-

lra el brazo hacia fuera, de modo que la cabria puede

levantar la carga y llevarla dentro la_fdbrica, donde

la carroceria es puesta sobre un transbordador y trans-
portada al taller de ajuste

En algunas ciudades el municipio prohibe extender

brasos de rail sobre la via piblica para sostener un

trolley. La Page-Detroit Motor Car C.%, emplea un

brazo movil construido por La Palmer Bee C.° Detroil

Mich., que puede sacarse fuera, encima la carretera
y levantar las carrocerias




La Paefard Motor Car C.°, taladra las manivclas colocadas

en unos sopories especiales que permilen ponerlas en todas

posiciones requeridas. Estos soporiles pan sobre vagonetas
que corren sobre carriles de maquina a maquina

en el taller o apilarlas también encima las vagone-
tas o carretones, Los lados estdn doblados por la
parte inferior y el fondo va doblado sobre los lados.
Los bordes superiores estdn ribeteados para evitar
dafios al operario. Todos los cantos son de cud-
druple grueso para aumentar su resistencia. Se ha-
ce un agujero en el asa para facilitar su manejo con
los ganchos, y los bordes alzados dan mayor ca-
pacidad a las cajas. Ademds, siendo de acero son
prdacticamente indestructibles. La fig. B nos mues-
tra el uso de estas cajas en la fdbrica de la Newde-

En el taller de cilindros de la Cadillac Motor Car C.°, hay
un soporite enmedio cada dos maquinas, de la misma altura
que éslas, de modo que el operario no deba bajarse. Las pie-
sas de fundicion se balancean de la mdquina al soporte v de

éste a la otra maquina

parture Mfg. C.° Bristol Conn., donde se usan pa-
ra llevar balas de acero. La vagoneta eléctrica que
transporta las cajas fué construida en la Elwell-Par-
ker Eleciric C.° Cleveland Ohio.

SELECCION DE LOS MEDIOS DE TRANSPORTE AUXILIA-

RES COMBINADOS CON LAS VAGONETAS ELECTRICAS

Segtn la naturaleza del trabajo a transportar se
escoge la clase de transporte auxiliar de las vago-
netas elevadoras. Unas clases de material pueden

apilarse directamente sobre plataformas, mientras

l.a Cadillac Motor Car C.°, emplea una artesa para rodar

los émbolos de una mdquina a otra en una serie de opera-

ciones de la fabricaciton de los mismos. Cuando una ope-

racién esta concluida el émbolo es sacado de la maquina
¥ coloeado en la artesa

La Ford Motor C.°, emplea también arlesas para lranspor-

tar piesas cilindricas como los émbolos de mdquina a md-

quina. Esle grabado muestra un dispositivo algo diferente

del anterior de la Cadillac. Estas grandes pilas de émbolos
dan idea de la enorme produccién de la casa Ford




La casa Ford aplica el sistema de ariesa para lransporiar

piesas gue no son cilindricas siempre que dispone de sufi-

cienle inclinacitn para hacerlas rodar o resbalar. [Este sis-
tema puede emplearse con provecho en muchos casos

otras requieren cajas o estantes como por ejemplo
muchas clases de piezas pequefias que no pueden ser
apiladas por no tener suficiente base estable. Tra-
tindose de piezas ya del todo acabadas deben
transportarse en estantes para evitar que cho-
quen unas con otras. Las (\llj{iS var ,'-_;(_)]'Jl‘t': [)1111.‘3-
formas o se toma una caja grande subdividida en
compartimientos. Estas cajas se construyen de ma-
dera o plancha de metal, segtin el servicio a' que se
destinen. Cuando se tratan piezas pequefias y se
entregan en grandes cantidades a una mdquina,
hay que tener en cuenta una cosa que muchas veces
ha pasado desapercibida. Y

es que las cajas no

Para transportar piesas demasiado pesadas para resbalar

en arlesas a cortas dislancias, se emplean railes. La casa

Ford transporta asi, de maquina a mdquina, las piesas pe-

sadas. De este modo se evita pérdida de tiempo al final de la
tarde por fatiga de los operarios

deben ser muy profundas para que ¢l trabajador al
final no se vea obligado a ineter en ellas la mano y
todo el brazo para sacar las tdltimas piezas.

En muchas fdbricas se pone un falso fondo a las
cajas a la altura de dos pies del suelo. La caja pue-
de hacerse de dos pies de profundidad de modo que
sea lo suficiente capaz y no dificulte el sacar las ul-
timas piezas. Es prdctico también tener cajas divi-
didas en dos secciones y servirlas a una mdquina
con una seccion llena y otra vacia. A medida que
las piezas pasan por la mdquina se echan dentro
la otra seccion vacia y al final la caja es llevada a
otra mdquina o taller ya preparada. La fdbrica Pac-

A veces pueden emplearse sopories especiales colocados sobre

un transbordador de rodillos, que va llevando estos sopories

de las plesas de mdquina a mdquina. El operario queda
entre la maquina y el transbordador

[n transbordador construido por la Mathews Gravity Cas-

sier C.°, Ehypood Cily Pa., [ransporia facilmente piezas de

maquina a mdaquina. s parecido al anterior; pero aqui las

piesas van sin soporie. Ademds tiene lineas {ransversales
que llegan hasia las diferentes maquinas




La Detroit Wire Spring C.° ha instalado un trolley y una

cabria rodando encima de una cislerna para barnizar, de

modo que llevan las cestas dentro del baifio, las levantan y
retiran por el otro rail que se ve en el grabado

kard Motor Car C.° ha inventado un nuevo sistema
para subsanar los inconvenientes de la profundidad
de las cajas, empleando cajas telescopicas de mo-
do que a medida que se van vaciando se¢ van ba-
jando los lados igual que se acorta un telescopio de
modo que el trabajador encuentra siempre las pie-
zas al alcance de su mano. En este tipo de cajas
pueden también construirse los fondos a dos pies del

suelo ‘para que el operario no tenga que bajarse
al acabar de vaciarse la caja.

He aqui un transbordador instalado por la Palmer Bee C.°
Detroit Mich., para el transporie de chasis de automoril en
la fabrica de la Page Motor Car C.° Las vagonetas reciben
los chasis de un trolley y ruedan sobre las vias acharneladas
del transbordador, Lasvagonetas vacias vueiven por un tinel
¥ ran unidas al transbordador por una cadena y gancho,

La economia de espacio es un problema imporiante en las

tabricas de mucha produccion. Este grabado muestra cémo

son transportadas las carrocerias de aulomoviles en la Wi-

llys - Overland C.°, Toledo Ohio. Las carrocerias completas

son levanladas y transporladas por una cabria y (trolley

y los trolleys vacios vuelven por un rail superior al laller
de ajuste

HECHOS QUE JUSTIFICAN EL TRANSPORTE CON VAGONE.

TAS ELEVADORAS

El uso de las vagonetas elevadoras estd basado en
estudios sobre el empleo del tiempo de los que re-
sulta que se necesita cuatro veces mds de tiempo
para cargar y descargar una vagoneta que para
transportarla de un sitio a otro de la fdbrica. Em-
pleando la vagoneta elevadora se ahorra todo este
tiempo, porque los operarios de las maquinas van

La Willys- Overland C.°, tiene el almacén al otro
lado de la carrelera, donde esta situado el taller de
ajuste. Los molores son (raidos al almacén por un
transbordador sublerrdneo que corre debajo de la ca-
rretera. Fué instalado por Link-Belt C.°, Chicago I1I.




Un transbordador especial fué construido por la Chain

Belt C.°, Milwaukee Wis., para el transporte rapido de ba-

rras en las fabricas de Milwaukee de la Illinois Steel C.°

El transbordador de cadena sube las barras por railes incli-

nados poniéndolas en posicién de entrar en tijeras mecdni-
cas, que se usan para corlar los exiremos

servidos con cajas adaptadas para combinarse con
vagonetas elevadoras, de modo que la materia pri-
ma o el producto elaborado es sacado o puesto en
una caja que una elevadora transpor-
ta donde se necesita.

Ademds, las vagonetas elevadoras evitan también
la pérdida de tiempo que representa el tener que
ragoneta comun para que

\'ag'oneta

descargar a veces una
pueda transportar otra carga. Cada vagoneta ele-
vadora ahorra, pues, segin queda demostrado, el
salario de cuatro hombres necesarios para traba-
jar con una vagoneta comun.

Las prensas automdticas se colocan muy bajas para facili-
tar al operario el manejo del trabajo con la mano, Aqui se

T 0

ve un transbordador construido por la Chain Belt C.°, para

transportar el (rabajo a una prensa de piesas en bruto. El

transbordador echa las piezas en una caja que se lleva luego
una ragonela elevadora cuando estd llena

Y en los tiempos presentes en que la mano de
obra va tan escasa, el uso de una vagoneta que per-
mite que un hombre sélo haga el trabajo de cinco,
suprimiendo la carga y descarga, es altamente prdc-
tico y recomendable. :

De ordinario, se emplean de 50 a 100 cajas o pla-
taformas de madera para cada vagoneta elevadora
v estas plataformas o cajas estdin montadas sobre
patines, de modo que la vagoneta elevadora puede
pasar por debajo y levantar la plataforma, empu-
jando la palanca de la vagoneta hacia adelante pa-
ra alzar la carga y llevarla a través de la fdbrica.

Para transportar el trabajo a través de una serie de banios

dcidos y de limpieza para sacar la grasa de las piesas, la

Chain Belt C°, construye un (ransbordador especial. que
muestra el grabado

Se emplean [os modelos conunes para el {ransporte siempre

que se puede. En cierlos casos hay que construir modelos

especia{es.' El grabado nos muestra unas cestas para el

transporte de alambre en la fabrica de la Delroit Wire
“Spring C."




Otra palanca del mecanismo sostiene la carga levan-
tada en la vagoneta y cuando aquélla se deja caer
por medio de un juego de pedales, la carga baja
poco a poco de modo que no hay peligro de causar
perjuicios a la carga ni estorbos en la fabricacién.
El empleo de estas vagonetas permite, ademas, el
poner las plataformas unas encima de otras, ocu-
pando asi poco espacio, cosa, imposible de hacer
usando vagonetas tipo comun. Esta circunstancia
es digna de tenerse en cuenta cuando se trata de
talleres que disponen de espacio muy reducido.
Las condiciones en que se emplean las vagonetas
elevadoras varian en las diferentes industrias. Sin
embargo, a continuacién describimos las condicio-
nes tipicas para sacar todo el provecho posible de
la instalacién de vagonetas elevadoras. A un lado
del trabajador y a una distancia conveniente de ¢l
vy de la mdquina, la vagoneta elevadora deposita
una plataforma, estante, soporte o caja cargada de
las piezas que deben trabajarse. Al otro lado de la
mdquina y a la misma distancia del operario, la
misma vagoneta pone otro estante, pero vacio.” Asl
el operario toma las piezas del uno y una vez tra-
bajadas las pone en el otro. Cuando este Gltimo es-
td lleno de piezas acabadas, la vagoneta se lo lleva
a otra mdquina e igualmente cuando el primero est4
vacio trae otro lleno. De este modo el tiempo no
productivo del operario y de la mdquina queda te-
ducido al minimum. Las vagonetas elevadoras sir-
ven también para el transporte de cargas pesadas,
Para que estas vagonetas dén todo el rendimiento

En grandes fdbricas como la de la Willys-Over-

land C.°, el visitanle queda sorprendido por la varie-

dad de medios de transporte empleados, En uno de

los anteriores grabados vemos un transbordador para

llevar motores y aqui vemos el mismo trabajo ejecu-
tado por trolleys y cabrias

que de ellas se pide, es necesario que tranépoﬁen
siempre el mdximum de carga.

VAGONETA ELECTRICA ESPECIAL PARA LA CARGA Y DES=

CARGA DE MADERA

La Covel Mfg, C.?, Benton Harbor Mich., ha cal-
culado que el transporte y carga de r.0oo pies ci-
bicos de madera con vagones tirados por caballos,
cuesta de 20 a 30 cents. de dolar. Esta compaiia
ha adoptado el transportador que se conoce con cl
nombre de transportador eléctrico Ross, v con esta
vagoneta se ha reducido el coste del transporte a seis
cents. por 1.000 pies cubicos de madera. Esta citra
es el promedio de ocho meses de trabajo con esta va-
goneta. El transportador de Ross rueda por encina
de una pila, de madera y la levanta alzando dos tra-
viesas sobre las cuales estd apilada la madera. La
carga debe ser solo levantada y mantenida a cierta
altura. El operario gobierna la mdquina sobre la car-
ga que es levantada por medio de dos ganchos que
bajan v suben movidos por el motor. Esta operacion
toma 10 segundos. La velocidad normal del trans-
portador de Ross es de ocho millas por hora com-
pletamente cargado o sea tres veces mas rapido que
los vagones tirados por caballos.

( Concluird )

AFILADOR ELECTRICO

La Wisconsin Electric C.°, de Racine Wis.,
han entregado al comercio afiladores eléctri-
cos mdviles del modelo que nos muestra el
grabado que acomparia. El motor tliene
10,000 revoluciones por minuto v el afila-
dor propiamente dicho 30,000 r. p.m. Es-
tos afiladorves son vegulados dinamicamente
para asegurar un buen trabajo, libre de chi-
1¥idos. :
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