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OBITUARIO: D. RAMON DE

UMPLANOS, en esta edicién, el triste deber de
testimoniar nuestro sentimiento por la pér-
dida del que fué nuestro estimado compaiie-

ro, el ilustre in-
geniero y anti—
guo director de
la Escuela de In-
cenieros de Bar-
celona, don Ra-
mon de Manja-
rrés v Bofarull.
Al hacerlo, no
podemos dejar
de tributarnues-
tro pequeiio ho-
menaje al hom-
bre sabio, divul-
sando los acon-
tecimientos mas
importantes de
su vida profesio-
"nal, que fué un
engarcedetriun-
alcanzados
Como premio a
su relevante ta-
lento y prodi-
giosa actlividad.

Parala biogra-
fia de nuestro
malogrado com-

- pafero, no pre-

cisan las ampulosas frases de elogio que demuestran
la vacuidad de una existencia. El esquema escueto
de su vida basta para demostrar el valor del maestro
que: acabamos de perder.
5o A
Los primeros estudios industriales los realizé en

o

agricolas en la Exposicién Universal de Londres.

Al volver de Inglaterra, en 1863, fué promovido a
director de la misma Escuela de Sevilla.

Cuando la ley de Presupuestos para 1866 suprimi6

- todas las escuelas de Ingenieros Industriales de Es-

pafla menos la de Barcelona, que sostuvieron la Di-

MANJARRES Y BOFARULL

la antigua Junta de Comercio de Barcelona, estu-
dios que mas tarde especializé en la Seccion de Qui-
mica, al cursar la carrera de Ingeniero industrial.

Fué en 1855
cuando la Dipu-
tacién Provin-
cial de Barcelo-
na le concedio
una pensién pa-
ra que estudiase
las industrias de
tintoreria y es-
tampados que se
exhibian en la
Exposicion Uni-
versal de Paris.
Un afio después
fué¢ nombrado
catedratico, por
oposicién, de la
Escuela Indus-
trial de Sevilla,
ven 1862 la Di-
putacién de
aquella ciudad,
conociendo sus
brillantes méri-
tos, le pensio-
naba para que
estudiara las in-
dustrias quimi-
cas y las artes
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putacién y el Ayuntamiento, el sefior Manjarrés
ocupd la citedra de Anélisis quimicos y de Quimica
inorganica en aquella escuela, de la cual fue nom-
brado director en 1868, cargo que desempeft has-
ta 1891. De su paso por la direccion, dejé las im-
portantes reformas introducidas en el Gabinete de
Fisica, establecimiento de un pequeiio taller para
la construccion mecdnica, instalacién de una ma-
quina de vapor, un motor a gas, que entonces co-
menzaba a utilizarse en gran escala, y una maquina
para el ensayo de la resistencia de materiales, de
50 toneladas de fuerza. El fué quien instalé uno de
los aparatos fotoeléctricos para proyecciones,y el te-
léfono y fondgrafo de Edisson. Trajo a Espafia la
primera méquina de Gramme.

En la Exposicion aragonesa de 1868 figuré la Es-
cuela bajo su direcciéon, asi como en las de Viena
en 1873, la de Filadelfia en 1876, Paris en 1878, me-
reciendo en todas ellas honrosas distinciones,

Cuando la Escuela de Artes y Oficios fué unida
a la de Ingenieros Industriales, el sefior Manjarrés
consiguio que formara parte de la misma la asig-
natura de teoria y practica del tejido, yue sostenia
la Diputacién en el Instituto de 2.” ensefianza, y de
cuya materia habia hecho estudios profundos.

Distinguiase, como catedratico, por la asiduidad
con que gustaba de concurrir a la clase, preparando
previamente cuantos elementos pudieran proporcio-

nar a los alumnos un medio para profundizar en las
materias por ¢l ensefiadas.

Tenia especial predileccion por la organizacion, y
a ello se debe la coleccion de minerales de la Escuela
de Ingenieros, cuya clasificacion le es debida hasta
el més pequeno detalle, asi como la catalogacion de
la Biblioteca.

£n 1867 fué acogido porla Real Academia de Bar-
celona, la cual presidio desde 1874 a 1876. Asimismo
fué nombrado académico de la de Madrid, y la Real
Academia de la Gran Bretana le propuso para socio,
en premio del valor de los productos que habia co-
sechado. En la Academia de Barcelona distinguidse
también por su actividad, y aun ahora, en sus tlti-
‘mos anos, desde su residencia y a pesar de su mucha
edad, mandé una Memoria interesantisima acerca
de los «Minerales de tungsteno», en el cual se des-
cribe la explotacién, usos y posibilidad de substitu-
cién, de este mineral por otros, en [Espafia, publi-
cada en el volumen VII, nimero 4 de la tercera épo-
ca de la publicacién de aquella entidad, correspon-
diente al afio 1go8.

Esta es la vida ejemplar y plena del insigne traba-
jador a quien dedicamos esta biografia. Una vida
ennoblecida por el trabajo y el estudio, iluminada
por la bondad y las generosas preocupaciones.

M. O.

O

LIBROS, FOLLETOS Y REVISTAS

Del Electrical World, de 5 de enero de 118, — Hscobi-
llas de carbén para dinamos, empleando resina de fenol
como ligason.—J. Ernest Thomsen, de Jersey City (Nueva
York), con patente ntimero 1.245,009 a favor de la «Dixon
Crucille Company», indica el uso de compuestos de resina
de fenol como ligazén para escobillas de carbdn para dina-
mos. El carbén finamente pulverizado se mezcla con fenol
0 creosol o un compuesto o mezcla que contenga fenoles
o creosoles, tales como aceite de alquitrén o de creosota
y otros. La dureza del material obtenido, asi como su con-
ductividad pueden variarse modificando los progresos de
carbon y de los otros ingredientes. Una férmula que da
muy buen resultado es: 64 °/, de carbén, 8 ly de alquitrdn
de hulla, 159/, de creosota y 3 °/, de hexametiltetramina.
Esta mezcla se calienta a una temperatura que no exceda
de 232" centigrados para eliminar las materias volatiles y la
masa resultante s¢ muele para reducirla a polvo. .

Este secomprime en moldes mediante una presién que va-
ria segiin la dureza y densidad deseadas, <Para escobillas de
carbon basta una presién de 280 kilogramos por centimetro?
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De un articulo de la . T. Z., de 5 de abril de 1917. —
Nuevo folomelro esférico para lamparas incandescentes.—
La introduccién de las modernas ldmparas incandescen-
tes ha hecho necesaria la adopcidon de un nuevo tipo de
fotSmetro que mida, no la intensidad luminosa media ho-
rizontal, como en las limparas antiguas, sino la intensidad
media esférica. Con este fin se ha construido un fotémetro
esférico hecho de laminas de aluminio pulimentadas inte-
riormente. Una abertura cerrada por una placa permite la
introduccién de la lampara cuya intensidad luminosa desea
medirse. Detrds de un disco de vidrio deslustrado que cie-
rra una abertura de la cara horizontal del aparato y en di-
reccién oblicua de la lampara hay un fotémetro Sumer-
Brodhun. En un tubo unido a este tltimo hay otra fuente
luminosa igualmente provista de un disco de vidrio des-
lustrado. El modo de hacer el experimento consiste en
igualar las luces que provienen de los dos discos. En el
articulo se explica extensamente la manera de proceder
para la medicién, y al efecto se da una esquema y una foto-
grafia del aparato.
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Quien esto escribe no ha sido nunca Jefe de un
faller de laminacién ni ha hecho por su cuenta
investigaciones especiales en la materia; no puede,
pues, dominar una cuestion que conoce apenas. Si
se atreve a poner mano en ella es con el noble afan
de contribuir a esclarecer los mas sencillos princi-

“pios fundamentales que sirven de base al trazado de
ganales y que, no obstante, su perogrullesca senci-
flcz o son mas 0 menos habilmente disimulados por
Ios practicos interesados en conservar su supremacia
“de especialistas misteriosos, o son expuestos un poco
‘arbitraria y desordenadamente por los competentes
‘que han escrito sobre la materia.

L El ingeniero francés L. Geure realizé, sin duda,

Una obra meritoria con la publicacién de su Traité
‘thécnique et practigue du laminage du fer et de
Lacier, no obstante la falta de claridad y de precision
‘que en algunos puntos se nota. Toda exposicién
‘Cientifica razonada sobre laminacion debe comenzar
por sentar, como Geure lo hace, los hechos genera-
des de experiencia para deducir de ellos las relaciones

e los pasos sucesivos que puede sufrir el material

n romperse ni agrietarse. Los especialistas de casta

”;‘;c atienen a sus reglas prdacticas para disimular, pro-

“bablemente, los hechos tundamentales de experien-

Cia que tales reglas en el fondo encierran; el velo es,

Sin embargo, tan poco tupido que es facilisimo de-
‘ducir de ellas las relaciones admisibles de alarga-

nienlo y ensanchamiento del material que han sido

el punto de partida.

Concepto erréneo y poco progresivo, arrojar
“Sombras sobre la luz para gozar de un relativo mo-
mopolm profesional en cualquier industria que sea.
FE::OH sindicatos del secreto y del misterio destinados
estin a desaparecer. Son, ademds, innecesarios; el
fiombre de valia no necesita borrar la huella de sus
- Pasos; si camina deprisa y sabe a dénde va, no debe
‘temer ser adelantado.

* Proporcionéme afios ha un inteligentisimo Jefe
e laminacién (1), una serie de Reglas prdclicas

Para el trazado de canales de diversos perfiles; decir
eglas es decir relaciones; el paso de una a otra ca-
ihal determina el alargamiento y ensanchamiento de
da barra sometida al laminado; si, pues, las reglas es-

____tabdn sancionadas por la experiencia de muchos

(1) Don ‘\ntomo Corin,que presté servicios en muchas Sociedades
2xtranjeras y en las espafiolas Altos Hornos de V izcaya y Sociedad
Metalirgica Duro-F elguera

NOTA SOBRE PRINCIPIOS ELEMENTALES
DE LAMINACION DE ACERO

afios (y esto no cabia dudarlo), los alargamientos y
ensanchamientos sufridos deberian ser los practica-
mente admisibles; bastaba determinarlos (cosa bien
sencilla) para conocer el resultado de la serie de ex-
periencias que habian logrado fijar sus valores; sabi-
dos éstos, la relacién de secciones sucesivas y el
calculo de sus elementos podria hacerse inversa-
mente con suma facilidad. Este es el objeto del pre-
sente trabajo.

El caso no tiene malicia por su sencillez; mas lo
l6gico es decir:

«Repelidas experiencias han demostrado que dentro
de los limites de lemperatura en que el laminado se
efectita, los alargamientos admisibles y los ensancha-
mientos consiguientes varian entre los limites A ) B;
téngase presente este principio fundamental para el
trazado de canales.»

Este viene a ser el punto de partida de Geure, pu-
diendo anadirse:

«Apliquense los coeficientes de correccion conve-
nientes al laminado de los distintos espesores en rela-
cion con la potencia del tren; asi como los relativos a
la calidad del material. Estidiese la influencia de la
ductilidad y de la temperatura en vista de la oblencion
de la mayor produccion o menor miimero de pasadas
por perfil.»

El prdctico, en cambio, para disimular acaso el
fundamento de sus férmulas, dird: «Regla general
para el trazado de los ovalos anteriores a la antepe—
niultima canal en el laminado de redondos de 5 a
; siendo: A=

L .
1o m e A=2ng Lt e— s eje mayor

;
e—eje menor; L —lado del cuadrado subsiguiente»
y asi sucesivamente. Personalmente es muy de agra-
decer la confidencia que vale y no poco; pero cientifi-
camente nada serio sabréis hasta averiguar la razon
de ser de las formulas apuntadas. El cuadro de Geu-
re, de alargamientos y resistencias del hierro y acero
a diversas temperaturas, os ilustrard seguramente
mucho mas.

Expuestos estos preliminares, pasemos al asunto.

ALARGAMIENTO CON ENSANCHAMIENTO

Una barra de seccién L, X A, es reducida en una
pasada a la seccion L, < A,. Suponemos que la
densidad del material no varia o varia apenas; lo que




practicamente sucede cuando la barra L < A, pro-
cede de tocho forjado ya. La constancia de volumen
da en este caso:

e 1 1
z
§
e
e e
¥
! i :
kg 2 e
! ! |
e i s
1 A, sy
e i S

L|>( A: X 2L: Az{'+a}:

siendo igual a la unidad la longitud de la barra
L, A, ya—alargamiento; A, = A, + e; ¢ = ensan-

chamiento. Asi:

L, A, =L, (A,+e)(14a)=L, A, (14-a)+L, e(14a).
(14a)(A, +e) L, ['2~_C+A|a+ae
= A, b A,

p ."il = IJ; € "}“ I‘: a (Al + C\] [!]

6
pA =1L,e(r4+a) 4L, A a.

Obsérvese: que p A4, es la seccion o volumen (numé-
ricamente iguales) deformado de la barra y se com-
pone de tres sumandos:

L, e = seccion ensanchada o volumen ensancha-
do sin alargamiento.

L, A, a = volumen alargado sin ensanchamiento.

L, e a= volumen ensanchado-alargado.

Para evitar complicaciones y siendo ya valor en-
tendido en virtud de lo expuesto, consideramos el
volumen alargado-ensanchado como volumen alar-
gado; entonces la formula[1] expresa:

Volumen deformado = Volumen ensanchado
p XA, = I, e

-+ Volumen alargado

+ Lz e ,-11 + e),

En general, no existen entre las canales de paso su-
cesivas relaciones lineales, sino superficiales, siendo
las secciones ensanchadas y alargadas dependientes
de las superficies deformadas; no obstante, en los
casos mas sencillos, como el paso de cuadrado o rec-
tingulo a rectangulo, la experiencia ensefia existe
entre la presién p y el ensanchamiento e la relacién

36

e = 0,48 p (para el hierro) y e=0,35 p (para ¢ i
acero) (1).

En este caso, y tratindose del acero, la formul li
anterior se convertiria en;

&

PA = (L, — p)0,35p+ (L, — p) (A +035p)a. §
a
pA =o0,35pL, —0,35p* + L, A, e
5 52 = = S iR ]
035 P + (A — 035 L) p = Ly A~ - [1]

que se transtorma si L, = A (paso de cuadrado i
rectangulo) en:

0,35 p + 0,65 L p = L] - -T—a :
y 2 - a
ot [2] oo = ir

Los valores de @ que corresponden a las distintas| il
relaciones -—I-E— entre los limites de alargamiento ad

1
misibles son dados a continuacidn.
jul

S Gl Gt 9,3,

~1

1p' = 0,20 a=16,8%,

¥ g
=B 0,30 a—20g,2 %,

I = :

. %
_IL — 0,40 a—=46,2";

=1

|

_IE. — 0,50 a—1y0 Ay

£

Si la ley de decrecimiento del alargamiento en|
distintas canales sigue la relacién expresada por lof
Bk D
valores de a, los distintos valores de —ll
1
de 0,50 a 0,10 y la presién decrecera desde el 50l
10 °/o del lado del cuadrado a laminar. _
Seria erréneo creer en la proporcionalidad del en
sanchamiento e con la seccién o volumen ensanche|
do: si e aumenta proporcionalmente a p no ocurr|
lo mismo a la seccién ensanchada e (L,—p)en rc-|

lacién con la superficie deformada p L. En efecto]
l

ell= o upE - ) |
2 Ly p

variaran§

Seccién ensanchada

FE _p By

= piah (I — %)

Esta relacion dice claramente que, aunque la sec| 88

cion deformada L, p, crece con p, el tanto o, df 8

seccion deformada que el ensanchamiento exigt
decrece a medida que la presién aumenta (2).

(1) L., Geure, obra citada, pig. 6.

(2) No es menester decir Ljuc estas formulas sélo pueden lent
validez dentro de los limites en que e = 0,35 p, esto es: dentro de I?
limites corrientes de variacién de p.
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" Cuadrados- Regla. — El lado

" Mas, a medida que los perfiles se complican, no
‘existe ya una relacion determinada entre el ensan-
‘ehamiento y la presién que varian en los distintos
puntos de las superficies ensanchadas y deformadas;
s relaciones lineales son reemplazadas por relacio-
‘nes superficiales. Vamos a ver cuales son estas rela-
elones, deduciéndolas de las Reglas practicas para
‘trazado de canalesen uno de los casos mas sencillos
al es el laminado de redondos, para cuya obten-
‘¢ion se emplean alternativamente cuadrado y 6valos
‘como canales de paso.

REponbos bE 5 A 6o m,
Ultima canal; D (didmetro) — d (dia. del O en
frio) 4 1,3°/,d; 1,3 °/, = Coeficiente de contracccion.

. Penultima canal (6valo); A =eje mayor; e = eje
‘menor.

‘Redondos de 5a 10 m/m e=0,8D;A—1,5 D.
; » » loatdmfy e—=0,80 D; A= 1,45D.
» » 15a2dmfn . . e=0,87D;A—=1,40D.
» » 262 40m [ e — 0igo- DI AT=F1 257[);
» » 40 a 6o m g e = 0,01 D; A=1,30D.

Antepeniiltima canal (cuadrado), L (lado) = D +
29/, D.

Ovalos anteriores a la antepenitltima canal: (L =
lado del cuadrado subsiguicnte)

= L -
‘Redondos de 5a 10 m/p , S A= L X 2,309
e
» » 104 15 m{m e e ———— A > 2.,3[5
1,17
L
» » 15a20 mfy. B AT P 20
115
Lt L
» » 20825 mfy, e s —ll
1,13
E
» b a goamin SN A e R
1,12
; L
» F30 a0 mine RS e ol s ol T
: 1,10
» » 40a50 mlp ., . p= - l1—: A=1L X 2,0
: 1,05
» » 50a6io m/ gk =tk g
1 ] fmi= G O,t_’}ﬁ, Al Bt
c i L
» » boago mlp, . e=— ; A= L X 2,08
0,97
= » » 708100Mmp. , e=——: A — L X 2,08
0,07

iE de un cuadrado es
“igual al lado del cuadrado subsiguiente por 1,3 —
B4 6 1,5.

S Aplicaremos las férmulas al trazado de redondo de
820 ™[y, suponiendo para mejor comprensién las ca-

Hales completamente cerradas.

REDONDOS DE 20 ™/,

" Ultima canal gl

D = 20 4 1,3% = 20,26 m/y
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g 5= 20,46 m[n (Obsérvese que D'no es didmetro)

Construccidn: Conociendo el radio R =

D
= pue-

den trazarse los arcos superior e inferior; para hacer
el trazado de los arcos laterales debe hallarse el radio
R, de los arcos de circulo determinados por los pun-
tos M, C, P y sus homélogos N, D, Q.

Valor de R,. Se deduce de las relaciones geomé-
tricas siguientes:

En el circulo de radio R, ; (—C—) =S8 (2 R, —8");

¢c=2 VS @GR — s}
En el circulo de radio R; c = R \-"'J a::
c = 14142 R
Se ve que:
D’ ;
Si=— e o R — o,7071 R = 0,3029 R,

De estas relaciones se deduce:

X 10,13 = 0,90 M[n

20,26 ———— ]

e PD-2078 = —
[1]
Pemiltima canal (ovalo) [2].
e = 0,87 D = 0,87 ¥ 20,26 = 17,62 mp;
A = 20,26 X 1,4 = 28,36 m/;,,

Valor de R’. En el circulo de radio R’ se tiene :

2 2 2
A= (o) 2 e
2 2 4

A? L p? i

4e

= (2 R
2

Ri—




Substituyendo los valores de A y'e en funcién
de R’ se tiene en definitiva: R' = 0,780 D. Sien-
do D = 20,26 ®/,. R’ = 15,81 m/;,.

1768 ———]|

e T

I
|}
i
I
|
I
I
I
(]
'

e——— 42836 2—— =i
[2]

Antepenultima canal. (Cuadrado) [3].

En realidad es un rombo, pues los dngulos conse-
cutivos son de 91° y 89°. Para el trazado de la canal
(determinacion de la diagonal menor) suele consi-
derarse como un cuadrado, pues el error es insigni-
ficante. Asi: -

I =502 D="20/66; () =381 v- = 20,21 m/m.
Q' = Q tang. 45° 30° 20,72 M/,
Si se quisiera hacer un trazado exacto, que no es ne-
cesario, por sencillas consideraciones, se tendra:

Q = 2L, cos. 45" 30' = 28,96 m/m,
Q' = 2L, cos, 44" 30° = 20,47

=29 21

e Q2972 —— >
[3]

PASO DE LA BARRA DE LAS CANALES [3] A [2] ¥ [2] A [1]

Paso de [3] a [2] (Cuadrado a dvalo). (Escala 4a 1).

Tomando como eje de las X la recta OX que pasa
por el centro del circulo correspondiente al arco su-
perior del 6valo y es paralela al eje A y por eje de
las Y el eje menor del valo, se tiene:

38

i
e

e A-283s

(1) Ecuacion de la circunferencia del 6valo. ¥* |- v* =

R,? = 0,609 D* ; D = diametro de la canal [1].
1.
L=

(2) FEcuacion del lado AB. ;
+ R, — — —0,51 D+ 0,78 D -~ 0,435 D; y = 0,855 I
(3) BEcuacin:deliadoBC. .\ « « _xz%

i%?lzuj;&

De aqui podemos obtener los valores de las presic-
nes maxima, y minima que son:

Presion maxima =2 X A B 10,66 m/y = 51 Yo = dél|
espesor de la barra.
Presion minima = 2 < DD' = 3,04 mn

espesor de la barra.

1519y = del
Secciones mordida y ensanchada: Tomaremos las cuarta

partes que son: A D D' F' y G H' F’: Sus valores son:
'/ [Seccién mordida o deformada] = ADD' F’

10‘33
2A516;33 "_fd-" Visgir — x esm[vaic:

= 17,3

e T
10,33\/[5,81 10,33° | '5‘8[arc S 10,33

2 LB 15,81

'l; Seccién deformada = 28 m/n?; Seccion deformada = g

112 min®; 1, Seccion ensanchada = G H' F' =

14,18
fd-" V|5,81! e —
IO!33

1/, Seccibén ensanchada = 10 mjy*; Seccitén ensanchada =
40 mfm*®

7X 3,85

/ Seccién [} = 426 m/;p?

14,18
Seccidn o:4j

dx V, 5,81z — xr— 4X7
0
X 14,18 == 355 m/p®

Emn resumen: ¢

i o o = el 2
y e— 0,33 | J T_&? . '
: 3 1
k&:ﬁr& [
[l M o _} X
: ——--'__._""'./_’/__.____,___;_.____J_
|
I
1

Seccién deformada = 112 mfi,?

\ Seccién ensanchada = 40 m/im? i

5 -L—E-.»-_I;L S el
=iy N

eby
.}
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426 > 1 =355 (1 - a); a (alargamiento) = VL 0,20 6

355
20 !/, de la longitud primitiva.
Asi:

Volumen alargado = 355 > 0,20 = 71 e

Volumen ensanchado 40 X 1= 40

Volumen deformado 112 3 L=
Resultados sensiblemente iguales, procediendo la di-
ferencia de inexactitud en las operaciones.

112

Volumen alargado —1711—1—'- 63,9 °/, del volumen deformado

0 :
Vol. ensanchado :Iﬂﬁ.—: 36,19, » » »

Paso de la canal [2] a [1] (dvalo a circulo).
(Escala 4:1).

Suponemos, para evitar complicaciones, que la
canal concluidora es un verdadero circulo.

Sk

3
(S
© ¥
Yo aaiy ;
ﬁ o
| g i
M (VA
L I
(Rl |
: J_ (]
HONG | s
l L]
I e
i) : |
f 1 i3
[N [
Gk Fp i S i e e e e (I
: —————— /7,628 ———————— :
[ 20,26 —=

Puntos de interseccion A, B, C, D, de ovalo y circunfe-
rencia.
Punto A (circulo); coordenadas (x; yi) (Ejes OX y OY).
Punto A (6valo); coordenadas(x: yo} (Ejes OX'y OY).

X yd = 10,13%; X2+ y,* = 15,81.°

K= jojigtietgE s e 5 81—y, 25 perox;— ¥,
Yt =y =580 03 (VA (= )= 147 =
=2y T 7)7

S — 57‘_:_1_(_] =7 M. Y, = 4 M'n

Los puntos de inferseccion deben estar, pites, en los ejes
de las X BC y AD de los circulos del ovalo.

# = v = \/103—49 = 7,438 ®m
Seccion del dvalo. — 355 m |
Seccion del circulo. = 325 mfm?®

Alargamiento: 355 = 325 (1 | a); a = 10 Y%, aproxi—
madamente.
14,18
Seccipniaefonana WRENIE o  reimea G
4 J 7.348
10,13
A = e
el dxvjo‘lz.sz_'\:z
7,348
Seccion deformada — 58 mfy,*
7,348

yecid 3 o — S 2 2
Secién ensanchada — 4 [d_\ \Y 10,13 — &2
0

348 )

H3ads F
= jd-\‘ Visgir —x —7 X7,
(o]

Secion ensanchada = 4 (67,5 — [114 — 54]); = 30 m/n® =
= 51 — 52", Seccion deformada.

Resulta, pues, en las dos tltimas pasadas:
= ; Alargamiento — 10 %/
Concluidora | 5 4 - iR
{ Sec. ensanchada = 51,7 %/, Sec. def,
{ Alargamiento = 20 ‘[,

Ante-concluidora L <
( Sec. ensanchada — 36/, Sec, deform.*

]Jll\'IENSIO-.\'ES DE LAS CANALES ANTERIORES
A LA ANTEPENULTIMA

Ya se ha indicado que:

Ovalos: A = L X e
valos: / Ddainn e =

siendo L = lado del cuadrado subsiguiente.

Cuadrados: Ln= Ln—2 > (1,3 — 1,4 6 1,5).
Puede llegarse .a relaciones que faciliten el calculo
rapido: Tenemos, en efecto:

R A] + _e: \Al =S Lu X 2,32

S 4 € e =l 08y
1\2 —I— ez Az= LI bad 2‘32-: ['u X 2,32 [

R ]

t 4¢€; ga— 087 — L 50,87 L

1

T

De donde resulta:

%:f—l——%——:%— 1,3 — 1,401,533
y tomando
L cuadro [g] = L cuadrado [7] < 1,5
e 7 =L » 5] ><ir,5
L o» Bl=L » [51X14

Tendremos:
Ovalo [4] — A = 47,03, e = 18
» [6]—A= 67 ;e=2514
» | [8] —A = 100,64; ¢ = 37,70
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R (}\al ;‘] — 80D :fSF]‘:lo |,T| Cuadrado
»  » 6] Ul R PR e

i.‘%j — it OlDE=No5 58

Cuadrado [5] — L = 28,02

»  [7]—L=43,38
» [r;| = L — Uf} 07

(4] Ovalo

|
I
i
| |
i |
&
' |
|
I k
|
l ;
|
!
j »
: SECCIONES QUE PRECEDEN A LA ANTEPENULTIMA,
1
le———— 4793 > Seccidn del Ovalo . . [4] = 5g2 m/p? !
. i » » Cuadrado [5] = 836 » .
[5] Cuadrado » 2 Oualo. . [6] = 1148 '»
S i iy » Cuadrado [;J — R8I
» » Ovalo., .| - 20iog  »
» » Cuadrado [g] = 4284 »
Disminucion de secciones:
Paso de [g] a [8] 1675 m|m?® — 39 %/, de [g]
¥ = - : et S
o » » [8]af7] . . 728 » = 279 de [8]
| § » » [7] a[6] 733 » = 39 %, de[7] -
| : s _I_!':j a [5] Frana s a0l S |_d]:
: | » » [5]af4] © . 244 » = 297, de [2] L
! | Obsrassr P R e
| | oservese: que las mas fuertes disminuciones de B
| d seccion se obtienen pasando del cuadrado al dvalo
[ | ; B
!| | y su valor es 29 v/, de la seccion pasada cuando se
————————— == Li : R e
:...‘_ 41,25 - toma [, ..bLn—-Q X !,'3, "Uf” a Lu = [_“n_: XL 4 ‘,.Ll
correspondiente disminucién de seccién vale sélo
[6] Oralo 29 *fo del cuadrado pasado. En los pasos de r}:ra!e a
: e R s = cuadrado la reduccién de seccién es el 37 {, del
/r—‘l_\ f orvalo. '
[ | —— S = ; ,
\ | \ | Disminucidn de seccion y alargamiento
% ’ ;
e —) % Para los gralos, tenemos : '
i - ;
i e 0,86g5 L
' 2 . = — = 0,1875 S= fle
! n ] = = — =0, 1870 S:— flecha
. s | T 23,33 L 7
e L Semiarco évalo Semiseccién dvalo o
- T — Q1T — = —p, 1288
et S I A £ AZ
} Llamaremos # a la seccidn.
i ' Asi: o,
\ : # O = 2A 50,1288, #[]=12;
NoE | : £ o T b
\ # ©—1,3865 [ T| = 1,3865 ,

7 I, que es igual al valor antes hallado.
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Disminucion de seccion pasando del [ al ©.
B =l K.
F [h = 0L X Kz on-y

T o L) 5l
= £ [Jn-2 X 1,3865;

- ; o
Fn=& ©on-1 X W
#[ln — & on-1 _ R }_,3365
& [In i K*
3 £n —FSOn - 1
S = R —=oTai]
& |—}u 3970
seey F[lh—H on -1
S — 1 : - =20:9
1K 4 S L 9 o
e ;;‘| n¥— oOn - 1 o0
5 K:T, . . - : T:_,BRII
1 3 % Lln i /

Valores hallados directamente mds arriba.
Los alargamientos serian:

Paso del cuadrado al dvalo:

: FMO—%£oc K2 — 1,3865
A fo o 1,3865
KE=Sreh el —atoidr,
R: l"]" _'"'12UJIH
K=t e =22 Y,
Paso del dralo al cuadrado:
gt 2 0 O _ 0,38 638 0/,
s [

PASO DEL OVALO AL CUADRADO

Diagonal del cuadrado=1,41L; A (o) = 2,32L;
e = 0,87 L. Presion mdxima = 0,91 L; Ensancha-

st 7 O21EE

miento maximo — 0,54 L; R (o)

Coordenadas de los puntos de inlerseccion de ovalo
Y cuadrado
1,41 L

0,705 L — gy ¥, = Yo + 13215

b RE= el R

Asi tenemos:
(0,705L — y,)% + (1,32 L + y,)% =3,10 L*; y.
+ 0,627 Ly, — 0,43L, = 0; ¥, = 0,415 L; y, = 1,738 L;
X, = % = 0,29 L.
Sabemos que:
Seccion dvalo = 1,386 12
Seccion cuadrado = L2
Alargamiento = 38,6,
Reduecidon seccion = 279),.
Seccion deformada — Seccidon 6valo — [Seccion
rectangulo 0,58 L < 0,83 L 4 Doble seccién tridn-
gulo 0.83 L < 0,415 L + Doble seccién segmento de
cuerda 0,58 L y flecha o,02 L].
Seccidn deformada = L* [1,386 — 0,83 (0,58 - 0,415)
—0,0157] = 0,54: 1.2

Seccion deformada (referida al 6ralo) = 389, > sec—
cidn o,
Seccion ensanchada = o,27 L > 0,58 L — 0,0157 L*
=an Al
Seccion ensanchada = 0[-;'1 — 269, de la seccién de-
\5e

formada.

PASO DEL CUADRADO AL OVALO

v

Xe
e S o X,
g 2
Ln 2,32 0,87 1,76
= — 't A= i e e A / Ln
[Ehien - e g ¢
s 7 0,87
Presion en el ceniro del 6valo = Lp — e = La [1 ———
2

435
],n (IJJ.rJt_l — _r_”_“% :

i

Semwpresion:BeMs o i D

)
l.n( .‘9'32 — I)
)

Ensanchamiento mdximo.

Semiensanchamiento maximo
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PuNTOS DE INTERSECCION DE [] ¥ ©

2 FEAS 1‘?5 z |_2' e e e e
x. 4 ) == ity ==y =1 0520500, ¥ ¥z
'
e 1.32 4 e
FR——=y, + = Ln;o0,25 L
2 P
1,325 1576 0\ 2 Ln
-+ v, 329 L i ) CEr i —
i - e o (¢ 2 .!'r
S Ln j—m 2
N i e RN Sy / 12,20 — ¢ ; hacien-
X (Vizag—F—2,69); v = Vizao—p
— - I.-n . o Ll'l
do V1239 —p* = @Y. = —2-:1?—-2.63;: = {I—-.p .
1,286 3 s : .
Seccién dralo = —‘52 ~ Ln?; Seccibn cuadrado = La*
(7]
L}
) 71 1,386
Reduccion de seccion =1 — ——
o
h e t,38"j
Alargamiento = ————=+——;
i 1,386

Seccitbn deformada.— Por consideraciones geomeétricas
se tiene:

A ; S 1 0 0,1081
Secciondeformada.—=lnil1st— ————+—
: P ap P
) i

> arc. sen =
A 253

Para p = 1,5

Disminucion de seccion = 30 %,; Alargamiento = 63 Y/

Volumen alargado = 61 %, < 63 %) = 37,4 Ya.
Seccion deformada = 50,4 Y[; Ln®

Seccion ensanchada = o,12 La®
— 0,13 Ln?).

(Por dif. 50,4 — 37.4

Seccion ensanchada = 25,6 9" > Seccidén deformada.
Parap=1,4

Disminucion de seccion = 29 Y/; Alargamiento = 42 °f,,
Volumen alargado = 30",.

Seccion deformada = 45 °[; Ln®

Seccion ensanchada = 0,15 L n® (Por dif, 45 — 30 =
5%, Ln?).

Seccitn ensanchada — 33 Y, < Seccién deformada,

, L =
Se ve pues: Que cuando —=— — 1,5, los ensancha-
n-2

mientos, tanto en el paso de cuadrado a dvalo como
de ¢valo a cuadrado valen del 25 — 26 °/, de la seccion

deformada. Si se toma -LL‘“

— = 1,4 lo que es corriente
N-&

para canales intermedias, el valor del ensanchamiento
en el paso de cuadrado a dvalo es el 33 °l, de la super-
ficie deformada, prdcticamente de acuerdo con el es—
tablecido por Geure (0,35! para el laminado de acero.

El Alargamientoque en los pasos de Ovalo a Cua-
drado es igual al 38 °/,, alcanza para los de Cuadrado
a Ovalo valores de 63 %lo, 42 o, y 22 %, seglin que

Laloys
[-n =
considerarse como un maximo del que practicamen-
te no se debe pasar; corresponde a una presion me-
dia de un 50 %; el coeficiente 1,63 sélo es aplicable
a las primeras canales.

La seccién deformada que en el paso de Ovalo a

cuadrado vale 38 %/; de la seccién del Ovalo, es igual

6 1,4 61,3. El valor de 63 °], puede

a 50,4 1y L*, para oLl S 58 ek sl s 1
Ln‘:]

ara b Iy

pae Ln"_‘ w4

El haber efectuado los célculos con la mayor pre-
cisién posible (conviene indicarlo) no quiere decir
sea ésta exigible al calculo de las canales anteriores
a la antepentltima; lo he hecho con el exclusivo ob-
jeto de obtener las variaciones de paso con la nece-
saria exactitud; seria ocioso decir que ni las canales
son cerradas niinvariable la distancia de los cilin-
dros laminadores.

Los resultados obtenidos muestran de una parte
cudles son los puntos de partida del calculo de las
canales; son estas las relaciones admisibles de alar-
gamiento, ensanchamiento y deformacién caracte-
risticas del material a las temperaturas del laminado.
De otra parte dicen que en vez de variar de una ca-
nal a otra de un modo continuo, por decirlo asi,
los alargamientos en razén inversa de las resisten-
cias (supuestas aumentadas de un modo continuo
con la disminucién de temperatura al paso por las
canales sucesivas), se procede en zig-zag, de ma-
nera que aparte el decrecimiento que puede suponer
(63 a 42 6 42 a 22 Y,) el tomar coeficientes decre-
cientes 1,5 — 1,4 — 1,3 para la relacién de lados de
dos cuadrados consecutivos, los alargamientos suce-
sivos serian, por ejemplo: 63 "y — 38 % — 65 % —
38 % — 42 %%y — 38 %y — 20 %o — 10 s

)

‘-33 Yo — 38 Uy — 42 Yo — 38 /s —tag Ol — 10 Uy
mientras que las relaciones de Geure, variando de¢
un modo continuo, serian por ejemplo:

60 %o — 45 % — 30 % — 15 %. (1)

60 % — 50 %s — 40 "Jo — 30 "l — 20 %y — 10 Y.

Basta fijarse en las figuras que anteceden para
comprender que practicamente las alternativas de
alargamiento vienen impuestas por el modo de paso
de una a otra canal; la superficie deformada puede
ser considerable en el paso del cuadrado al 6valo
porque la presién actia sobre toda la longitud del
lado del cuadrado, mientras que la deformacién ni

(1) L. Geure, obra citada, pag. 13.
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aun dando una presién maxima exagerada puede
alcanzar tan grande valor en el paso de canlo del
4valo al cuadrado.

Pues bien: Sabiendo ya los alargamientos, ensan-
chamientos y deformaciones admisibles, podemos
deducir las relaciones entre las canales sucesivas y
sus dimensiones, olvidindonos de que conocemos
reglas para el trazado de las mismas.

Vamos a verlo.

Si al modo de Geure, suponemos un alargamien-
to del 60 %, en la primera canal (cuadrado a 6valo) y
un 45, en la segunda (6valo y cuadrado) ten-
dremos:

O, = o X 1,60 0, =[] X 1,45 [ = L

X 1,60 X 1,45 = [, X 2,32 L, = L. X V232

== Jij o2

Si admitimos, a la manera de Corin, un alarga-
miento de 63 % en el paso de la primera canal y s6lo
un 38 %, para la transformacién del évalo en cuadra-
do, las relaciones serfan:
h=c1X 1,63:01=[] X 1,38 [h = 1,63 X

M =2,35 [Ty Ly=—La V23255 Li=4,5 Lk,

L

1,38

Resultados sensiblemente iguales y que corres-
ponden a la regla Ly = Er—ro s

Para el promedio de los pasos en las canales ante-
riores a la antepentdltima admitiremos un alarga-
miento del 42°/, como mas favorable en la transfor-
macién cuadrado-évalo y de 38°%, para la de dralo-
cuadrado.

En este caso

B = 142 < besiElLs Li=s iR 2GR E A

Oypalos; considerando el paso del évalo al cua-
drado subsiguiente L, — 2 tenemos:

Alargamiento = 38",; seccion ensanchada — 0,20 seccion
deformada.

Volumen deformado: numéricamente igual a 0.38L _ , ~
o S = S 3 Frale
Seccién deformada = Seccion ensanchada-f-o0,38 L

Seccién deformada = 0,26 Sec. deformada - 0,38 ].:1_._,

0,38 =2

Seccién deformada = 1oi ol — 16 sl

- s -~ - 2 2
Seccion ensanchada — 0,26 0,513 I,“ dEpt—asinl s Sy

Sensiblemente se tiene:
A E* = 0,07 L%-9; AE = 0,27 La2; e = 1,41
K Ln-2—2% 0,27 Ln-2 =0,87 L,- 2, que es precisa-
mente el valor dado por la formula prdctica de traza-
do de ovalos.

Conociendo como conocemos la seccion del 6va-
lo puede determinarse A. Puede hacerse con la su-
ficiente aproximacion, observando que la superficie
del ovalo vale con poco error los 2, del drea del
rectingulo de base A y altura e; asi: 1,38 L 20 =

P : aQ
.LA g — 2 % O,H’; Ian"2><"'l\.-‘ )1:-..1._'-52_
3 3 0,58

3 Ln-2= 2,37 Ln -2, que essensiblemente el valor
2,32 Ln -2 dado por las formulas practicas de tra-
zado.

Es decir, que para alargamientos de 42 °|, y ensan-
chamientos del 33 °/, de la seccion deformada en la
transformacion de cuadrado en dvalo el lado de un
cuadrado pasa a ser diagonal del cuadrado subsi-
guiente.

El eje mayor del 6valo difiere poco del producto
del lado subsiguiente por la relacion desecciones de
dos cuadrados consecutivos.

Es innegable que estas relaciones dentro de la
razén de ser que las informa, tienen marcado don
practico, pudiendo ser facilmente recordadas.

PEpro BERROYA




OBTENCION DE LA ANILINA
POR REDUCGCCION ELECTROLITICA DEL NITROBENZOL

~ la reduccién, por electrolisis, del nitroben-

zol en solucién moderadamente acida, los

productos que sucesivamente se obtienen son

el nitroso-benzol, la fenilhidroxilamina y la anilina,
seglin viene expresado en las siguientes formulas:

(:r; H N {-):’. __ 2 H

nitrobenzol

G, Hy N O

nitroso-benzol

CeH,NHOH +2H=H.0+-CsH: N H,

fenilhidroxilamina anilina

-H, O+ CH; NO

nitroso-benzol

— C.H:NHOH

fenilhidroxilamina

a H

pero los productos intermedios (nitroso-benzol y fe-
nilhidroxilamina) no son estables, sino que inme-
diatamente se produce la amina N Hs correspon-
diente al compuesto nitrado N O. sometido a la
reduccidn electrolitica, lo que viene expresado en la
siguiente formula:

C,H,NO, -6 H=2H,0-+-C;H; N Hs

nitrobenzol anilina

Para obtener la anilina, el director del laboratorio
fisico-quimico y quimico-organico de la Universidad
de Giesen, doctor Carlos Elbs, aconseja emplear un
electrolizador constituido por un cubo de cristal, de
forma algo alargada, dentro del cual se coloca un
vaso poroso, en que a la vez se introduce el anodo
constituido por una ldmina de plomo, colocindose
el catodo, formado por un cilindro de plomo perfo-
rado de 20 ) 25 centimetros, entre dicho vaso poro-
so y el cubo de cristal.

El electrolito, formado por una solucién anédica
de dcido sulfurico diluido 11 de densidad y una ca-
todica de 20 gramos de nitrobenzol, 150 centimetros
ctbicos de alcohol y 125 centimetros ctibicos de
acido sulfurico diluido de una densidad i‘2, se
introduce en caliente en el aparato, llenando sus
tres cuartas partes, al objeto de que su tercio supe-
rior pueda servir de refrigerante de los vapores de
alcohol, no tardando en entrar en ebullicién por
efecto de la gran densidad de corriente que en el
catodo puede oscilar entre 3 y 6 amperios por deci-
metro cuadrado, siendo indiferente la densidad del
anodo. La operacién se da por terminada después de
haber pasado de 26a 27 amperios hora, lo que puede
comprobarse por medio de una solucién titulada de
nitrito de sodio, ya que el rendimiento de la corriente
pasa del go por 100.

La solucién catédica gs destilada para aprovechar
el alcohol, evapordndose un poco; luego, si es nece-
sario, después de un enfriamiento lento, se obtiene
de 19'5 a 20‘5 gramos de sulfato de anilina cristali-
zado, lo que representa un rendimiento de 86 a 87
por 100.

L.a reduccién conviene que sea enérgica, al objeto
de evitar, en lo posible, las acciones puramente qui-
micas que disminuyen el rendimiento en anilina,
engendrando otros productos como el paramino-
fenol y el azoxibenzol y la bencidina como produc-
tos de transformacion del hidrazobenzol, y para lo-
grar esta reduccion enérgica es que se emplean
catodos de plomo, los cuales han sido frotados antes
con arena mojada y luego oxidados electrolitica-
mente en un bafio de acido sultarico al 20 por 100,
con una densidad de corriente de 2 amperios por
decimetro cuadrado durante media hora; lavados
con agua fria, son introducidos durante algunos
minutos en agua hirviente, y después de rociados de
alcohol, también hirviente, se seca rdpidamente en
una corriente de aire. Con estas operaciones los ca-
todos se cubren de una capa de plomo esponjoso
que hace que la superficie activa sea mucho mayor.
Por tener el zinc la misma propiedad de tomar facil-
mente el estado esponjoso, puede emplearse también
este metal en lugar del plomo.

Por procedimientos andlogos y variando la natu-
raleza de los electrodos, el electrolito, y aun su con-
centracion o la intensidad de la corriente, no es so-
lamente la anilina el producto que puede obtenerse
de la reduccién de los compuestos arométicos nitra-
dos, sino que, como ya hemos visto, si la reduccién
se hace en una solucién fuertemente édcida, se obtie-
nen varios derivados de la hidroxilamina. Si la re-
duccién es en solucién alcalina, y segtin el com-
puesto aromdtico nitrado empleado, puede obtener-
se el axoxi-m-xilol, el m-diclorazoxibenzol, el p-azo-
xianisol, el azoxibenzol, el azobenzol, el 4cido-m-azo-
benzoico, el m-diaminoazobenzol, el hidrazobenzol,
el m-diaminohidrazobenzol, la m-diaminobencidi-
na, la bencidina m-disulténica, la p-fenilemediami-
na y el p-aminofenol.

Podriamos extendernos a desarrollar la obtencion
de cada uno de estos productos y aun a otros proce-
dimientos de reduccion y oxidacién y electrolisis de
los dcidos organicos; pero estas ligeras indicaciones
bastan para llamar la atencién sobre la importancia
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que va adquiriendo la electroquimica organica y el
sinnimero de industrias que, en ellas basadas, po-
drian fundarse en un pais como el nuestro, en que
tanio abundan los aprovechamientos hidraulicos,
sobre todo los pequenos saltos de los antiguos moli-
nos harineros de balsa, hoy casi abandonados por
completo (de lo que puede verse una prueba en la
estadistica de saltos de agua de la provincia de Ge-
rona, que publiqué en la Memoriadel Conscjo Pro-
vincial de Fomento, correspondiente al afio 1916),

los que podrian sacarse de su letargo modernizan-
dolos y dedicandolos a alguna de estas industrias, y
sino a éstas por no prestarse a ello las condiciones
de emplazamiento, a una de las infinitas aplicacio-
nes derivadas de la electroquimica mineral, tan des-
arrollada en los paises que se precian de adelantados
y que tan buenos servicios podria prestar en el
nuestro.

JaimE MARTORELL
Ingeniero Industrial

NUEVO METODO PARA LA EXTRACCION
DE LOS VAPORES CONDENSABLES
DEL GAS DE HULLA

— ~ una ponencia presentada a la reunién de la
L 4 Sociedad de Industrias Quimicas, Seccion de
L 4 Londres, el doctor R. Lessing, después-de
haber recordado los esfuerzos hechos por las fabricas
de gas para extraer el tolueno y el benzeno del gas
de hulla, insiste en la necesidad de encontrar un
procedimiento de recuperacion del benzeno, de ins-
talacion y explotacién simples, y con un rendimien-
to bastante bueno. Los trabajos que ha llevado a
cabo sobre este asunto, durante dos afios, le han
conducido a un procedimiento que el Ministerio de
Municiones inglés ha rogado haga conocer.

El principio del método es el empleo de un scrub-
ber, o condensador seco, lleno de una materia ab-
sorbente s6lida, que extraera el benzeno del gas sin
necesidad de una corriente de aceite de lavaje, pues-
to que los productos voldtiles absorbidos podran ser
recuperados por destilacion al vapor.

Puede servir de absorbente la brea seca aplast ida;
pero encuentra que la viscosidad de aquel producto
disminuye rapidamente por la absorcién de los va-
pores del gas, y después de cierto tiempo la brea
comenzaba a manar y amenazaba con obstruir los
conductos. Se ensayd entonces con verdadero ¢xito
el empleo del ladrillo refractario.

EEl gas pasa a trayés de un vaso cerrado (scrubber
de destilacién) que contiene la materia porosa embe-
bida de aceite ligero (aceite verde o aceite de gas).
Esta materia porosa puede consistir en pedazos de
ladrillos o, preferentemente, piezas moldeadas de
una forma definida, con una superficie tan grande
como sea posible.

Los diversos componentes del gas, solubles en el
aceite son absorbidos y consisten en carburos de

hidrégeno y compuestos organicos sulfurados, todos
liguidos a la temperatura ordinaria.

Cuando el aceite ha absorbido la cantidad maxima
de la substancia a extraer (saturado), lo que depende
de numerosos factores:—volumen y superficie de la
materia absorbente, velocidad y volumen del gas,
grado y temperatura de saturacion del gas, solubili-
dad de los vapores en el aceite y tensién del vapor de
la solucidén formada, etc.,—se cierran las aberturas
de entrada y de salida del gas, que se dirige hacia
otro aparato de la misma naturaleza.

Entonces se hace pasar una corriente de vapor a
través de la materia porosa, que conduce los produc-
tos volatiles absorbidos a un condensador enfriado
por medio de agua, y de alld a un receptor provisto
de tubos de separacion para el agua y el benzeno
bruto.

Da buenos resultados el proporcionar al scrubber
de destilacién una camisa (jucket) de recalentamien-
to para evitar la condensacion del vapor sobre las
paredes.

Cuando la destilacién ha terminado, se cierra la
entrada de vapor y se enfria el scrubber haciendo
pasar agua dentro de la camisa. El aparato estd en-
tonces dispuesto para sufrir la nueva operacion.

Con tres juegos, o mas, de scrubbers de destilacion
funcionando juntos, se puede organizar un progra-
ma definido para los tres periodos: absorcién, destila-
¢cién. enfriamiento. Como el gas pasa con una veloci-
dad de 1501 por hora al aparato de laboratorio, se
necesitan veinte horas para efectuar la operacion con
3 m®, mientras que el método de barbotaje mis em-
pleado, con la ayuda de botellas llenas de aceites
espesos, exigirfa cuatro dias en iguales condiciones.

Ademas de la economia del tiempo, es preciso se-
fialar la simplicidad del aparato que retine €l con-
densador, el recalentador y el alambique productor
de vapor. -




Actualmente la atencidn esta concentrada sobre la
recuperacion del benzeno para la fabricaciéon de los
explosivos; pero el aparato de Mr. Lessing podra
prestarse mas tarde a la separacién de los otros cons-
tituyentes de la mezcla de vapores contenida en el
gas de hulla, punto muy importante también.
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METODO PARA LA OBTENCION
DEL SUPERFOSFATO FINO Y SECO

LTIMAMENTE se han efectuado en Milan algu-
nos estudios para determinar la influencia
que, sobre la friabilidad o sequedad del

superfostato pueden tener las condiciones de fabri-
cacion.

El Boletin del Instituto Internacional de Agri-
cultura, de Roma, se hizo eco, en julio de 1917, de
aquellos estudios, publicando los resultados obteni-
dos de ¢stos, y que insertamos, a seguido:

1. Los superfosfatos contienen tres consti-
tuyentes principales: el sulfato de calcio y los fosfa-
tos mono y bicdlcicos que se encuentran, més o
menos hidratados, bajo varias formas cristalinas.
El sulfato de calcio puede encontrarse en forma de
anhidrita o de yeso. En el superfosfato ordinario, la
primera forma predomina habitualmente en gran
manera; pero cuando el superfosfato se ha preparado
de los huesos y con cantidades limitadas de dcido
sulfuarico, el sulfato de calcio se halla casi completa-
mente bajo la forma de yeso.

El fosfato monocélcico es ordinariamente
(POy), Ca Hy, Ha O, pero la sal anhidra no es rara
y tiene un efecto completamente definido sobre
el caracter del abono. Esto se aplica al fosfato bi-
cdlcico,

2.” El superfosfato contiene una cierta cantidad
de humedad a la cual su llama su fase liquida, que
consiste, sobre todo, en una solucién de 4cido fosfé-
rico y de fosfato de cal, y regula en gran parte
la condicion mecanica del abono.

3. Los estudios sobre este punto han permitido
definir exactamente lo que debe entenderse por «hu-
medad real» y «icido fosférico libre», dos términos
empleados hasta ahora de una manera bastanté
elastica.

El estado de divisién del superfosfato estd en
estrecha relacion con la importancia de su fase
liquida, y en relacién mas directa atin con la
hu-medad real, es decir, con ¢l agua presente
bajo forma liquida y distinta del agua de cris-
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talizacion. El grado de finura del superfosfato
varia también con la cantidad de dcido fosfdrico
libre.

Dos métodos se proponen para determinar la
humedad real: los dos estan basados en la solubili-
dad del agua libre en alcohol frio. Este extracto
alcohdlico puede emplearse también para dosar el
acido fostorico libre.

4.° Elestudio de las condiciones de fabricacion,
desde el punto de vista de su efecto sobre la consti-
tucion del producto, ha mostrado que el grado de
hidratacion en el cual se depositan los fosfatos mono
y bicalcico y la proporcion de acido fosforico libre
contenido en el abono, dependen de la curva de
temperatura de la reaccién y de la dilucion del
acido sulftrico empleado.

El acido tostérico libre y la humedad real (dife-
rencia entre el agua total y el agua de cristalizacion)
aumentan con la temperatura de reaccion.

5. En la operacién industrial el sulfato de cal-
ciosedepositade antemano en estado anhidro [raras
veces en estado de sal semihidratada (Ca O4)?, H2 O};
el yeso, cuando lo hay, puede apreciarse como un
producto secundario, resultante de la hidratacion
de los dos componentes. Los fosfatos mono y bical-
cico se depositan en estado de sales anhidras o hi-
dratadas, segun la temperatura y composicion del
liguido en el cual se forman. Estos dos factores, que
estan en correlacién, regulan el estado mecanico de
los superfosfatos.

Una vez establecida la relacion entre la curva de
temperatura de la reaccién y las propiedades del
producto obtenido, resulta ficil la organizacion de
los medios reguladores de la operacién, que son:
temperatura de los reactivos, cantidad de acido em
pleado, grado de finura de la mezcla del fosfato
bruto, importancia de la carga del mezclador, ecua-
cion de la mezcla y aereacion de la cimara de reac-
cién. Con una regulacién conveniente puede trans-
tormarse la totalidad del fosfato bruto en fosfato
soluble, y obtener el producto acabado en un estado
de extrema division.

En términos generales, la temperatura de la
mezcla se mantiene entre 60 y 100" C. Fuera de
estos limites, que varian un poco con la acidez, se
produce un aumento sensible de la fase liquida,
gue ejerce un efecto marcado sobre el estado de
division del producto inmediato, y también sobre
las transformaciones ulteriores. Se puede llegar
hasta proporcionar asi a la materia propiedades hi-
groscopicas definidas, y evitar la formacidn secun-
daria de yeso a costa de la anhidrita, transformacién
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y .Eq_ue da al producto acabado un alto grado de seque-

! Bdad y un estado de fina division.

. [stos estudios confirman los resultados de la ex-
“periencia practica de las fabricas de abonos, que
?ﬁ@crmilie ron sentar que para oblener un superfosfalo

I -l' no y seco la tcnipem{mu del mesclador no debe ser

SSuperior a 100° C.
(De la Technique Moderne, enero de 1918, pag, 25).
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NUEVO METODO
' DE SEPARACION DE MINERALES

os métodos seguidos para separar los minera-
les de sus gangas, del carbdn y de los esquis-
tos que los acompafian, se basan a menudo
en las diferencias de velocidad en su caida en el
8 ire o en el agua. El uso de fliidos escogidos de ma-
nera que su densidad sea intermedia entre las de las
substancias que se han de separar, ha quedado limi-
tado a los experimentos de laboratorio. El empleo
de una solucion de sulfuro de cinc estaba muy gene-
ralizado para la separacién del carbén puro, del
carbon con arenas y esquistos, pero era impractica-
ble cuando se trataba de grandes cantidades, pues
hubiese sido imposible evitar pérdidas importantes
Nde la solucién al par que una gran depreciacién del
carbon.

Mr. Thomas, M. Chame, de Washington, ha

" procurado solucionar la dificultad por un procedi-
‘miento que parece 1ngenioso, que el autor describe
En el Boletin, correspondiente al mes de febrero,
“del American Institute of Mining Engineers. El mé-
todo estd basado en el hecho de que toda materia in-
soluble reducida a particulas suficientemente finas
puede mantenerse en suspension en un liquido me-

| diante una agitacién continua, y que esta mezcla,

B mientras se halle en movimiento, presenta propie-
dades fisicas exactamente parecidas a las de un
Ffuido de densidad elevada La agitacién puede ob-
tenerse, ya sea por medios mecanicos, ya por intro-
duccion de liquido bajo presién en el seno de la
& masa; la densidad de ésta no varia en tanto la agita-
cion asi producida se mantiene constante.

M. Chame ha comprobado que el empleo de una
mezcla de agua y de cuarzo pulverizado con diver-
sos grados de finura permite la obtencién de densi-

= dades que varfan de 120 a 1'75 y separa, en condi-

I ciones inmejorables, el carbon de los esquistos, de

B la pirita y de otras impurezas. Reemplazando el

P cuarzo por el oxido de hierro magnético se obtie-

nen mezclas sobre las que flotan el cuarzo y teldes-
pato; con la galena y el cobre metilico se llega a
densidades mayores atn.

El método ofrece las ventajas siguientes: toda
particula sélida, que se introduzca en una masa
fladida de densidad conocida, se hunde o sobrenada,
sea cual fuere su tamaiio, segin su densidad sea su-
perior o inferior a la de la mezcla; la operacion del
lavado no es, pues, necesario que vaya precedida de
un triado. Ademads, las particulas insolubles que se
utilizan para obtener la masa fldida de densidad
dada pueden ser después de la operacién ficilmente
separadas de las materias tratadas. En fin, el proce-
dimiento se presta a la separacién de materias de
densidades muy préximas, pues la densidad de la
masa fltiida puede ser modificada a voluntad. Parece,
pues, que este procedimiento debe ser aplicado con
éxito al lavado del carbdn, asi como también a la
separacion de los estériles y de los minerales pobres.

Hasta ahora las aplicaciones no han traspasado
los limites del laboratorio, pero nada se opone a que
el nuevo método triunfe industrialmente, en cuyo
caso constituiria un importante factor de la prepa-
racion mecanica de los minerales.
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