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Un ensayo sobre la resistencia mecduica Qe los Dromees

Las circunstancias especiales de un proyecto en el cual hemos

tenido la honra de colaborar, exigian tener una idea siguiera apro-

<imada de la resistencia de bronces de diversas composiciones i la
compresidn. Pero al consultar formularios corrientes y obras de Re-
gistencia de Materiales, nos encontramos con (ue no figsuraban estos
datos. Asi p. e. el conocido formulario «Des Ingenieurs Taschenbuch
Hutte», ed. de 1908 que tenemos 4 la vista, a pesar de contener tablas
muy completas sobre resistencia y elasticidad de diversos maferia-
les, al tratar de aleaciones de cobre (tomo I, pag. 397), solo trata de
resistencia & la traccién; la obra de Unwin «The testing of mate-
rials of construction» contiene numerosos dafos sobre ensayos de
bronces por traccion, pero ninguno por compresion, y lo mismo ocu-
rre en «Les alliages», de Hiorns, y «Die Legierungen», de Fermum,
4 pesar de estar dedicadas por completo dichas obras al estudio de
las aleaciones del cobre y otros metales.

Esta falta de datos se debe indudablemente & que el empleo co-
rriente del bronce se limita en general & resistir en las condiciones
mis desfavorables esfuerzos de traccién y flexion, y se sabe por ex-
periencia y casi puede decirse por simples consideraciones de genti-
do ‘comfin, que el bronce, como todos los metales fundidos, resiste
mejor la compresién que la traccion, de manera que limitandose para
aquélla & los mismos coeficientes de carga fijados como limites para
la traccion, se tiene seguridad completa. Por esto es probable tam-
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bién que en los pliegos de condiciones corrientes, aun en aquellos
relativos & construcciones para las cuales el bronce es muy emplea-
do, se omitan las condiciones de resistencia & la compresién, al paso
que se fijan dichas condiciones para la fundicion de hierro, Tal su-
cede p. e en el pliego de condiciones del Almirantazgo Inglés, que
por otra parte estda muy detallado en lo que & bronces se refiere.

La circunstaneia antedicha de contentarse con la resistencia &
traccién, adoptando el mismo coeficiente en los demas casos, no jus-
tifica del todo esta omisidn, puesto que una cosa analoga sucede con
la fundicién de hierro, y 4 pesar de ello, se consigna en formularios
y pliegos de condiciones la resistencia 4 compresién de este 1ltimo
material, porque precisamente siendo mucho mayor que por traceién,
permite ser utilizada para cierios trabajos. Asi sucede con las fun-
diciones corrientés, & las cuales el formulario Hiitte asigna una re-
sigtencia 4 la ruptura por traceién de 12 & 24 kg. por m/?, al mismo
tiempo gue por compresién les seiiala de 70 4 85 kg., y 4 consecuen-
cia de ello el mismo formulario recomienda adoptar coeficientes de
trabajo que varian enfre 3 y 2 kg. para la traccion, segun que se

trafe de esfuerzos constantes 6 de esfuerzos frecuentemente variables

en un mismo sentido, y de 94 6 kg. para la compresion en igualdad
de cagos. En las construcciones metdlicas la fundicién es cada dia
menos empleada, pero de todas maneras el coeficiente generalmente
adoptado para trabajos de traceion y flexién es de 2,5 kg. por m/,?
al paso que nuesfro Reglamento oficial para puentes metdlicos admi-
te 6 kg, en el calculo de los rodilles.

En el proyecto que nos ocupa existian precisamente numerosas
piezas de bronce sujetas 4 compresién, y aunque tenfamos la seguri:
dad de que adoptando los mismos coeficientes que para la traccién,
nos encontrariamos en condiciones de resistencia sobradas, la eco-
nomia de material que lleva consigo el empleo de coeficientes mds
altos, nos decidi6 4 hacer ensayos que aunque incomplefos, nos han
permitido tener una idea aproximada de hasia cudnto podiamos au-
mentar los coeficientes usuales sin peligro alguno.

Para la preparacién de muestras recurrimos & la amabilidad de
nuestro distingnido amigo y compaiiero D. Mateo Grau, conocido
fundidor de bronces, siempre dispuesto 4 contribuir al estudio y al
progreso en general y en particular al de su especialidad, el cual
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preparé cubos de ensayo y barretas que ensayamos en la potente
méquina de probar materiales que posee la Maquinista Terrestre y
Maritima, puesta también amablemente 4 nuestra dispoesicion.

Los bronces ensayados fueron cineo, que designaremos respecti-
vamente con las letras A, B, C, D y E, cuyas composiciones fijadas
por las condiciones especiales del proyecto, eran las siguientes:

Bronce A

Cobre en 100 partes . . . . . . . . 825
Plomo » S P e : 8,1
Zinc » T 4,5
Hstaiio » Aes i I 4.9

Alotal =i 00

Bronce B
Cobre'en 100 partes . . . . : . . o+ 827
Plomo » P R i Y 4.9

H
Zine » :-},5

Estaiio 7,1
Iohailieas o - 100105

Bronce C

Jobre en 100 partes . . . . . . . . 58,22
Estafio » & T et o 2,30
Zine » ralilsiien SR n Fes i S B IR

TRtal - see o1 100,60

Bronce D
Cobre en 100 partes .
Hstafio » s
Total
Bronce 1
Clobre en 100 partes .

Hatafio »
Zine »

Total
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Ademis ensayamos dos muestras de metal Delta 6 bronce forjable
fabricado hace algunos afios en Bilbao.
Para armonizar las pruebas con la potencia de la mdquina, pre-

paramos las piezas destinadas & la compresién en forma de cubos de
20 mf, de arista, de modo que su drea resistente era de 20 X 20 =
400 m/,?, y los fuimos ensayando con carga creciente, suspendiendo

de vez en cuando la operacién para averiguar (sélo aproximadamen-
te) por medio de un calibrador centesimal, cuidndo empezaba la de-
formacion visible.

Dos cubos de bronce A, que fueron los primeros ensayados, pre-
sentaron muestras de aplastamiento antes de que hiciéramos com-
probacion alguna de su espesor, de modo que nos fué imposible fijar
su limite aparente de elasticidad; en cambio pudimos observar que 4
partir de 10 tons. la deformacién erecia muy deprisa, quedando el
cubo reducido 4 un paralelepipedo de unos 12 m/,; de espesor para
una carga de 19 foneladas, 6 sea 47,5 kg. por m/,? de su seccién
primitiva. Bl material, 4 pesar de tomar una forma algo irregular
se presentaba suave al tacto en los bordes, sin que ofreciera sintoma
alguno de ruptura.

Aleccionados por esta primera experiencia, ensayamos un bronce
B, cuya composicion parecida & la del A, hacia presumir cualidades
muy similares. Hasta 5 toneladas de carga, el calibrador no acusaba
deformacién alguna y las caras laterales del cubo 6 paralelas & la
direccion del esfuerzo se mantenian lisas con su aspecto primitivo,
de modo que casi podemos asegurar que para dicha carga equivalen-
te 4 125 kg. por m/n?, no existia deformacion permanente. La si-
guiente observacién fué hecha para una carga de 8 toneladas, 6 sea
20 kg. por m/;n? mnotindose un aplastamiento algo sensible al mismo
tiempo que las caras laterales aparecian con un reflejo irregular, de-
notando una alteracion superficial que no hubiera denunciado el ca-
librador.

Estos resultados no nos sorprendieron, como tampoco el del bron-
ce G, un latén forjable cuyo limite aparente de elasticidad por com-
presién parecia llegar hasta unos 25 kg. por m/,% pero al llegar 4 la
aleacion D, cuya composicién es la de un buen metal de coginetes ¥y
por lo tanto bastante duro, esperdbamos llegar 4 una ruptura con
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disgregacion del metal, tal como gucede en los ensayos de cubos de
fundicion, quedando defraudadas nuestras previsiones.

Hasta una carga de 9 toneladas, 6 sea 22,5 kg. por mf? no se
noté deformaci6n; 4 10 ts. ya se noté un principio, lo cual acusa una
carga vara el limite aparente de elasticidad por compresion de 23 &
94 kg., pero aumentando la carga el cubo se fué aplastando hasta re-

" ducirge su espesor & unos 15 M/y para una carga de 28 toneladas
equivalentes 4 70 kg. por ®/n" de geccidén primitiva. En este mo-
mento dimos por terminada la operacion, pudiendo observar que las
caras laterales no ofrecfan 4 la vista sintomas de ruptura, 8i bien su
superficie al tacto resultaba rugosa, en vez ‘de suave, como sucedio
con el bronce A en condiciones andlogas de aplastamiento.

Un resultado analogo dié el bronce E, si bien en éste el limite
aparente de elasticidad parece corresponder 4 unos 20 kg. por my e

Finalmette el metal Delta dié bajo este aspecto condiciones ana-
logas 4 las del bronce G, ¢ sea un limite aparente de elasticidad de
unos 26 kg. por M/

Resumiendo las observaciones hechas, en el siguiente cuadro I
aparecen las cargas correspondientes al limife aparente de elastici-
dad y al aplastamiento ripido, de las diferentes clases de bromce .
ensayadas, :

CuaDpro I.—Ensayos de compresin

Carga a que parece
empezar la
deformacidn

rapida

Carga maxima
del ensayo
(sln ruptura}

Carga para el
limite aparente
de elasticidad

Dimensiones de la
Clase [seccién comprimida

de
bronce| w |
Linealcs

mm

Por
m/m2 |

Super-
ficlales
mm? ]

90 3¢ 20| 400 | 10000 | 25 19000 |[47,60

3 » 5000 | : 10000 —
2 » ' 10000 14000 | 3 = Lz
‘ 9000 14000 98000 | 70,00
| 8000 12000 20000 | 50,00
| 10000 |25 | 12000 | 80 =

FPor P Por
m/m? I‘}?ml m/m?
5. kg,

Total

e

| Total
k

%
£- ke. iE: kg,
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Con el fin de Q?sener ung idea de las demds condiciones de estos
) bronees, ensayamos 4 continuacién una serie de barretas por traceién,
E obteniendo los resultados consignados en el Cuadro IT. Debemos hacer
constar, sin embargo, que habiéndonos limitado 4 ensayar una barre-
ta de cada clase y siendo estas barratas aisladas, es decir no adheri-
das & piezas fundidas, los datos del cuadro sélo tienen valor relativo,
puesto que ya es sabido que la homogeneidad y el temple del mate-
rial tisnen gran influencia en sus condiciones de resistencia y elasti-

cidad,
| CuADRO 1I.— Ensayos de traccion
|
| Di i o Carga limite 3
| imensiones ko] Carga de 3, Alargamiento
" de la seccién £ ruptura aparente de de rotura
| Clase da P elasticidad z
de — 'E'g‘ — - — | Observa-
s = clones
brcuce Dt'ff;ne Area tg‘a Total ﬁz'?‘i-g Total mﬁﬁ; Total | po. g
mm, | mm2 | 5 kg. kg, | feg. lég. R :
._H = T P A S L e
A 18 2564 | B0 | 6700 26,4 | 8200 12,2 | 10 20
B » | - » 7300 28,7 | 3200 I 12,2 10 20
3 Material
| C » » » 6600 26}0 — 1,5 3 poco homo:
| géneo
: D » » ey B0 e SR 2 4

E [ St o I o 1372 |4
Dalta‘ » | » | » 111000| 43,3 | 5500 | 21.6 | 16 | 82

Al publicar estos ensayos debemos lamentar que la precipitacion
con que han sido hechos no permita deducir consecuencias tan firmes
como si hubiéramos podido hacerlo disponiendo de mds tiempo y de
medios de experimentacién méds completos. Para el fin priucipél que
108 proponiamos al empezarlos teniamos suficiente, Pero es de espe-
rar que otras personas de reconocida competencia, disponiendo de
tiempo y de medios mis completos emprendan nuevas observaciones
en el mismo sentido. Para la resistencia 4 la compresién especial-
mente, seria sumamente interesante registrar, por medio de un apa-




el I

rato ad hoe, la-ley que enlaza la deformaeion con la carga. Si nuestros
ensayos deeiden 4 ofros experimentaderes & abordar el problema de
un modo més completo, tendremos la satisfaccién de haber contribui-
do 4 prestar un sefialado favor 4 la industria de la Construccion me-
canica.

J 8B

- ——wTe——




La extraccion directa del hierrro forjado del mineral

Segtin un trabajo publicado recientemente por Mr. G. Arnou, de
Paris, la compafifa francesa La Neo Metallurgie tiene en estudio
desde hace algunos afios esta extraccién y ha patentado un método
que parece resolver el problema. Los ensayos hechos no resuelven el
problema sélo en el laboratorio, sino que han permitido fabricar 15

- toneladas de mefal en nun horno eléctrico de la Neo Metallurgie, del

Chaplet. Este horno es de tipo de arco en el cual la corriente entra
por uno ¢ mas electrodos verticales y sale por uno 6 mds colectores
que irradian del horno uniéndose 4 él por encima del nivel del bafio.
Primeramente se echan en el horno los elementos necesarios para la
formacién de escoria y luego se afiade la mezcla de mineral de hierro
¥y cok en las proporciones uecesarias y cantidad conveniente para la
carga. En el horno tiene lugar una reduceion; el metal funde cerca
del arco, filtra & través de la escoria y se recoge en el crisol, Hl apa-
rato trabaja como si fuese un pequefio alto horno y tiene dos zonas
distintas, una para la reduceién y otra para la fusion 6 el afino, man-
teniéndose esta ultima zona 4 temperatura muy elevada, Cuando el
metal estd completamente fundido, el bafio es puro y simplemente un
bafio de hierro usual que puede ser tratado por cualquiera de los mé-
todos usuales bien conocidos. Regulando convenientemente la carga
es practicaments posible obtener hierro que contenga solamente pro-
porciones muy pequeiias de elementos extraios, siendo también muy
pequefia la cantidad de dxido de hierro que pasa 4 la escoria. HEn
condiciones de marcha normal este 6xido baja muchas veces del 8 por
ciento y con la ayuda de adiciones reductoras, se ha llegado 4 obtener
una escoria blanca correspondiente 4 un rendimiento completo. Hasta
ahora las cargas se han hecho de diversas maneras, Al principio se
empleaban briquetas hechas con mezclas pulverizadas de carbdn ve-
gotal y hematites cuidadosamente desecadas. Pero como esto era
caro de preparar, se limitaron después 4 hacer briguetas de hematites,
consistiendo la carga en briquetas desecadas de hematites sola y
carbén vegetal y més tarde en una mezcla de carbén vegetal y polvo
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de hematites paleado en el horno. Los resultados obtenidos faeron
ignales por lo que se refiere a la composicion del producto final 'y al
trabajo. La produccién, sin embargo, vario segin demuestran los si-
onientes datos, tomados en igualdad de ofras condiciones:

Usando briquetas de hematites y car-

hon'vegebal, . - . o O e ek 3b kg. por hora.
Usando briquetas de hematites sola y

carbén vegetal en pedazos. . . . 32 »
Usando polvo de hematites y de car-

bén vegetal. . ..o e oo 3L »

El consumo de carbén vegetal por tonelada de hierro fué también
variable; de 300 kgs. en el primer caso subit 4 330 kgs. en el segundo
“y & 860 en el tercero. Experiencias posteriores demostraron que la
varigeién era pequefia empleando obros combustibles, p. e., antracita
6 cok. Por obra parte estas experiencias demostraron la posibilidad
de tralar minerales pulverulentos en el horno eléctrico sin convertir

los en briquetas, Los materiales empleados tenian la composieion

AR

siguiente:
Minerales de hierro
[ e
Fe.0y | ]i‘e;;O_ilCO;;Fc Si0, | Cal l ALOs B ‘ Ph ‘ Mn
i ! .
Hematites 93,82 | — —. 8,57 | 0,33 0,78 10,023 I0.0B‘Z Trazas
Magnetita| — 95,84 | — 0,60 | 0,20 0,60 "0,4(] 0,03 | 0,10
Carbonato ! ‘ _ !'
de hierro| — —= BO)SC)i 8,96 | 1,0 0,75 0,04 0,02 ‘ 2,48
| | : |
Combustibles
icihﬁgd" :Ioati]ﬁ;: Cenizas | Azufre

Residuos de destilacién de parafina. | 92,565 | 6,26 | 0,90 ‘0,125
88,02 '| 10,54 ‘ 1,355 10—

83,20 | — | 5,85 l|1,32

Carbéni vegetal

Antracita
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Los experimentos demostraron ademss que cualquier clase de
mineral puede ser reducida facilmente por cualquiera de los combus-
tibles empleados. Con el carbén vegetal la presién corriente tiene
tendencia & mantenerse mds alta que empleando las otras clases de
combustible; pero como el trabajo del horno es intermitente y no
exisfen columnag incandescentes, altas como en el alto horno, las di-
ferencias de presién no tienen importancia y las condiciones de la
corriente eléctrica pueden regularse ficilmente variando la altura del
electrodo. Desde el punto de vista del rendimienfo térmico, la antra-
cita fué el combustible que did mejores resultados. En igualdad de
energia consumida en fundir la hematites triturada en el horno, el
gasto fué de 31 kes. por hora usando carbén vegetal y 88 kgs. usando
antracita, siendo el consumo total por tonelada de hierro de 860 kilo-
gramos en el primer caso y 271 kgs. en el segundo. Con antracita la
mezcla es muy perfecta y la masa més compacta, y por esto el des-
censo de las cargas y el desprendimiento de gases se hace mezclando-
Sé unas materias con otras, dando lugar 4 una reduccidn méas comple”
ta antes de la fusién y 4 una mayor utilizacién del calor en los gases
favoreciéndose la reaccién 200 — CO, 4 Cde la cual resulta una
adicién de calor y energia.

La magnefita y el carbén vegetal dan mejor resultado que la he-
matites y el carb6n vegetal; la reduccion de briguetas de magnetita
ha dado una produccién de 41 kgs. por hora, Usando antracita no se
noté gran diferencia. El1 carbonato de hierro es reducido fécilmente,
pero exige un gasto considerable de energia, 4 caunsa de su relativa
pobreza en hierro y su gran contenido en ganga

La regularidad de produccién forma un factor importante y la me-
moria d4 los siete andlisis siguientes para demostrar hasta qué punto
se llend esta condicién, siendo el producto obtenido hierro maleable:

Elementos contenidos en el hierro obtenido

@ Mn 81 S | Pn

por ciento | por ciento | por ciento por ciento | por clento
0,08 0,10 0,02 0,02 ‘ Trazas
0,09 0,09 0,04 0,02
0,11 0,46 0,08 0,02 ‘
0,09 0,15 0,08 0,02
0,10 0,12 0,07 0,02
0,13 0,10 0,03 0,02
0,10 | 0,14 0,19 0,012




s de advertir que se afiadié al bafio ferromanganeso para facili-
tar la comparacion, :

Estos resultados se obtuvieron sin adicién alguna para afinar y
sin actuar sobre la escoria (lo cual habria permitido disminuir el con-
tenido en azufre). .

Los experimentos se hicieron usando corriente continua y alterna,
no dando la forma do corriente diferencias notables en la calidad
ni en la cantidad del producto. La inversién de la corriente cuando
se usa corriente continua no produjo efecto alguno, lo cual prueba
que en la operacién no se ejerce accién electrolitica algnna.

El horno era de 120 kilovatios y los ensayos demostraron que en
un horno de este tipo el consumo de corriente para producir tna tone-
lada de acero dulce era de

3150 kilovatios hora usando magnetita y carbon vegetal

3050 » » » magnebita y antracita

3430 » » »  hematites y carbén vegetal
3100 » 3 »  hematites y antracita

4000 » » »  carbonato de Lierro y antracita.

Bl constumo de corriente, empleando hornos mayores, de 200 kilo-
vatios por ejemplo, seria mucho menor, no excediendo probablemen-
te de 2500 kilovatios hora y llegando 4 8430 para hematites refinado,
usando carbén vegetal.

Bl coste de las reparaciones para Conseryar el horno es practi-
camente desPreciabie. Ya hemos dicho més arriba la proporcién
de combustible que se necesita para la reduccion de la hematites. La
magnetita necesita solamente 310 kg. de carbén vegetal; 6 260 kg. de
antracita, El consumo de los electrodos varia, como es bien sabido
con el trabajo del horno y la naturaleza de la escoria, En trabajo nor-
mal para la produccién del acero dulce, se mantiene entre 25 y 85 kg.
por tonelada. - :

El autor presenta & continuacion ol siguiente ejemplo: Una ins-
talacién, conteniendo un horno de 200 kilovatios, situada cerca de
ana mina de hierro magnético que tenga de 66 4 68 °/, de hierro y
resulte al precio de 15 francos tonelada, en una comarca que tenga
cerca saltos de agua de modo que el kilovatio hora resulte 4 06 cén-
timos y donde pueda tenerse asimismo carbén vegetal 4 60 francos la,
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tonelada. En estas condiciones la tonelada de hierro resultarfa al
coste de produccién siguiente:
1600 kg, de miweral, . . -, . . ., . 94 francos
310 kg. de carbon vegetal . . . . . 1860 »
2600 kg. kilovatios hora. . -. . . . 15%%0 »
|| Caliza ¥.otras adiciones. =, . . . . 1 »
| : Conservacién del horno . *. . . . . 9450 »
' Blectrodos; 2o n s iive=W, s Sl i e » .
Mano de oheai,= = W 0T Sl » :
I3 : GO vaErOBly S cam e B B » ]
| Total ©. . . 9170 francos |

En el caso de que en la localidad pudiera obtenerse antracita pura
al precio-de 30 francos la tonelada y ademds se tuviera ficilmente
mineral rico (hematites Krivoi-Rog, por ejemplo) costande unos 25
francos por tonelada, el coste de una tonelada de hierro en lugares
donde la corriente pudiera producirse barata empleando gases de al-
to horno 6 gaségenos que utilizaran combustibles pobres, resulta-
ria aproximadamente al siguiente:

Coste de produccion

| Kilovatio Kilovatio | Kilovatio
| hora hora hora
4 0,6 cts. a?2cts. 48,5 cfs.
francos francos francos
1600 kilogramos de mineral. , , . .| 40 40 40
270 » de antracita . . . . 8,10 8,10 8,10
2600 kilovatios hora . B3 TEI T B ) 52 91
i Caliza y otras adiciomes. , . . . .| 1 1 ol
Conservacién del horno , . ., , ., . 2,60 2,50 2,50
: Bleotrodos - 0" Foi e S as . 15 15 15
; Mano deobra . ., .. . . o] P D) 10 10
i Gastos varios . . | . . ety 5) 5 b
. Total . .- . . .I797,20 138,60 | 172,60

En hornos mayores que los de 200 kilovatios congiderados en los
ejemplos anteriores, varias de las partidas serian mmucho menores.




s 197 =

Por otra parte el horno eléctrico se adapta muy facilmente & la pro-
duccién de hierro fundido para piezas y los gastos de consumo de
corriente serian mucho menores que pata obtener acero: Kl procedi-
miento hace posible obtener fundicién directamente del mineral y
afiadiendo ciertos 6xidos en el horno antes de empezar & calentar o
durante la operacién, pueden obtenerse asimismo todas las clases de
fundieitn gue se requieran para objetos especiales.

(Tradacido de Tur ENGINEERING).
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NOTICIAS

ASCENSORES PARA GRANDES ALTURAS.—Tas continuas aplica-
ciones de ascensores que se estdn llevando 4 cabo. en el Norfe de
América para los altisimos edificios que modernamente se constru
yen, exige la resolucién de un interesante problema de mecanica
para-‘conseguir un facil aceeso 4 todos los pisos, que ademds ests
intimamente ligado con el establecimiento de ascensores que ofrez-
can toda la seguridad y comodidad deseables.

Aparte de algunas instalaciones de este género realmente nota-
bles, puede citarse la que se acaba de terminar para la torre del
Metropolitano que tiene cuarenta Y cuafro pisos. Para ésta se ha
escogido el tipo de ascensores Otis con traccién por la parte supe-
rior, en el cual el motor y las poleas estén dispuestas sobre la caja
de la torre, en la parte superior del campanile,

No son muchos los tipos de ascensores que puedan convenir para
alturas muy grandes, quedando naturalmente excluidos desde luego
los aparatos hidrdulicos. En ciertos modelos de ascensores elécbri-
cos, el peso de los cables és un obstdculo, y la dificultad de equili-
brar la carga mds alli de una cierta altura constituye una dificultad
invencible, En el sistema, Otis, por el contrario, el funcionamiento
es absolutamente independiente de la altura, Ll motor se instala en
la parte superior de la caja; el eje lleva entre sus dos soportes una
polea motriz por la cual pasan log seis cables que soportan la cabi-
na; uno de los extremos de los cables s fija en ella, mientras que
el ofro extremo Ileva el contrapeso que sube y baja entre guias en
el lado de la caja, estando este contrapeso-caleulado de modo que
pueda hacer eguilibrio 4 la cabina llevando una carga media. De-
bajo mismo de la polea motriz se encuentra otra polea, que es loca,
por cuyo alrededor pasan los cables de soporte que vienen de la
ofra polea, volviendo 4 la misma, de modo que hacen en ella dos
semi-yueltas.

Bi se hace girar el motor, la cabina sube 6 baja segun el sentido
de la rotacién. Cuando se para el motor, la polea motriz queda co-
gida por un potente freno automatico. Un cable compensador parte
de bajo la cabina, desciende abajo de la caja pasando por una polea
Yy remonta para fijarse en el contrapeso; este cable sirve para equi-
librar en todas sus posiciones los cables de suspensién. Todo el sis-
tema se halla en equilibrio y la accién del motor no tiene que ejer-
cerse mds que para vencer la carga adicional que represenfan las
personas gque ocupan la cabina.

La instalacién de la torre, que es enteramente independiente de
las que prestan servicio en las ofras partes del inmenso edificio,
consiste en seis ascensores expresos que van sin pararse desde el
suelo hasta el décimo piso. Las cabinas estdn dispuestas en el cen-
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10 de la torre en dos filas de tres cada una; cuatro de esbos seis
ascensores van de los pisos primero al euarenta y uno, franqueando
de este modo una diferencia de nivel de 160,11 mefros, mientras
que el ascensor del medio de la fila oeste va del suelo al piso eua-
renta y cuatro, subiendo de este modo 4 una altura de 178,87 me-
tros. Con una carga de dieciseis personas representando 1120 klgs.,
las cabinas marchan 4 la velocidad de 3,05 metros por segundo, 600
pies por minubo, gue es el méaximo autorizado por los reglamentos
que rigen en Nueva York. Hl trayecto hasta lo alto del edificio re-
quiere pues algo menos de un minuto, condicién muy conveniente
para permitir alquilar los pisos superiores del edificio, pues este
tiempo no les pone en una gituacion méds desventajosa respecto &
los locales mas bajos servidos por ascensores mds lentos y con paros
mds frecuentes, :

Sedebe hacer observar que los ascensores de la torre pueden
pasar del reposo 4 la velocidad méxima en dos 6 tres segundos sin
chogue 6 sacudidas capacés de dar a4 log pasujeros la menor sensa-
cién desagradable; se caleula que cada ascensor puede recorrer dia-
riamente una distancia de 30 4 40 kilometros.

Tos motores de cuatro de estos ascensores pesan 9500 kgms.,
cada uno, y el peso se eleva 1040 kgms. para los otros dos destina-
dos 4 los ascensores que deben soportar cargas accidentales, como
por ejemplo,. subir cajas de gunardar caudales. Los controleurs ¢
reguladores magneéticos pesan respectivamente 900 y 1.000 kgmos.,
astén conectados & los conmutadores que accionan los motores y
estdn bajo el cuidado del conductor de las cabinas.

108 motores son de 40 caballos y reciben la corriente directa
4 115 voltios; giran 4 una velocidad de 35 4 b8 revoluciones por
minuto, y la velocidad en la circunferencia de la polea de traccién
o8 la velocidad de ascensién de las cabinas,

Los cables de traccién y de equilibrio en numero de seis por
ascensor, como se ha dicho, tienen 16 mm. de didmetro y una resis-
tencia 4 la ruptura de 9.000 kgs. La longitud de los cables varia,
segun las cabinas, de 1v5 & 191 metros para la elevacion mayor.
Otro cable importante es el que atraviesa la cahina para llegar
hasta el regulador centrifugo dispuesto en la parte superior de la
caja. Estos cables tienen 12,5 mm. de diametro y la longitud varfa
de 350 4 388 mefros; sirven para transmitir el movimiento de trans-
lacién dela cabina al regulador de fuerza centrifuga, el cual, en
cas6 de una velocidad excesiva, no solamente para el motor, §ing que
ademds pone en juego los frenos que actian sobre la cabina y sujetan
esta en las guias. Las cabinas tienen de 1,625 por 1,95 metros a 1,625
por 2,44 metros, y pesan de 1800 4 2040 kgs. cada una. El contra.
peso es algo mis pesado que la cabina vaeia, y corresponde al peso
de ésta con una carga media.

Fn los tltimos ascensores del sistema Otis, se emplea para equi-
librar el peso de los cables de raceion y del contrapeso, un cable es-
pecial de forma plana, que tione 95 mm. de ancho por 6,5 mm. de
espesor, del cual uno de sus extremos se fija debajo de la cabina y el
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otro en el contrapeso. Este cable pasa por poleas de llanta plana y
con rebordes dispuesfas en la parte inferior de la caja; los ejes de estas
poleas son susceptibles de un movimiento vertical previsto por cansa
de la dilatacion y de la construcecién de los cables. Dos de estos
cables compensadores estdan fijados en cada cabina y su longitud
varia de 173 4 189 metros.

No se ha sacrificado la seguridad 4 la velocidad de funciona-
miento. El regulador de fuerza centrifuga de que se ha hablado ac-
ciona con sistema de freno, obrando para limitar la velocidad & 8,56
metros por segundo. Ademds, cada cabina tiene un freno de mano
que permite al conductor parar el motor y sujetar la cabina en sus
guias independientemente de la accién del regulador. En la parte
superior de la caja existen disposiciones de seguridad- para impedir
que la cabina vaya més alld de su posicién extrema.

En la parte baja de la carrera, las cabinas y los contrapesos hay
topes que pueden amortiguar el choque de las cabinas bajando & toda
velocidad, 6 sea cuatro metros por segundo, fopes que durante los
ensayos han dado completa satisfaceion.

SIMPLIFICACION DE LAS FORMULAS PARA EL CALCULO DE LAS
VIGAS DE CEMENTO ARMADO CON ARMAZON SENCILLO.—Segin este
interesante estudio desarrollado en el Engineering, sea b el ancho de
la viga 6 del ala superior de la viga de T, en pulgadas (26 mm.); d,
la altura efectiva en pulgadas; d. la altura del ala de la viga de T;
%k d, la. distancia de la cara comprimida al eje neutro en pulgadas;

m = —— la relacién de los médulos; A ¢ la superficie del armazén

E ¢

: A
(en la seccién) en pulgadas cuadradas (640 S = b(; la rela.

cién de las superficies; ¢ el mayor esfuerzo de seguridad & la com-
presion, en libras (453 gr.) por pulgada cnadrada; f el mismo dafo
para la tracecién; M el momento de flexion en la seccidn considerada,
en libras pulgadas. Los esfuerzos limites generalmente tomados son:
¢ = 600; t = 16.000; y la relacion de los médulos m — 15, Se des-
precia la resistencia del cemento 4 la traccién.,

I. Vigas rectangulares. Los esfuerzos en el acero son m veces
los esfuerzos en el cemento 4 igualdad de distancia del eje neutro; por
lo tanto:

me k
B
me
me—¢

Tomando las cifras arriba indicadas, se encuentra 7 — 0,36; este
-resultado es también aplicable 4 las vigas de T,
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Las fuerzas de compresién y fraeccién resisten al momento de

flexion y forman un par. La traccién actua sobre una superficie b d,
. el Sir:
y el esfuerzo medio de compresion St sobre una superficie z b d de
2
donde:
it
rhdt = —E" kebd

21

J} T

: 2 ;
La compresion resultante actia sobre oE ed; yla tensién sobre

(L— ) d.

2 1
— I l——-—. e —
s kdt+(1—K)a d(l 3?)

Igualando el momento del par al de flexion:

1 1 1
M:*rbdf’t(l -—?R) :?I":.(Jd*c (1——3—.&)

De las ecuaciones precedentes se saca:
K
T am(l— k)
k=\2rm-+ r*m®— rm
6 bien aproximadamente
k= \/2rm —rn

Estas férmulas permifen deferminar uno de los elementos cuando
Se conocen los otros.
Ejemplo: 1.er caso. Se conoce ¢, t y M, entonces

15 ¢
i 1be —}—T
i
T

0,36
— 0,0068
31 de conoeciese b se ftendria:

- M

e AT

M

~ 9%a’

Inversamente
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9.° caso: Se dan f, d y M. Entonces aproximadamenfe conocien-
do b:
' M M
~ 088bdit  14.080b4:

b= \30r— 157

2 M
0,88 kb a?

b=

Conociendo 7 ge tiene
M M
T.0,88rd2t - 14.08024d%°

b

3.cr caso: Se dan », t, M. Entonces & y ¢ vienen dados por las for-
mulas del 2.° caso, y finalmenfe :

bd* L
d? = ———.
13.200 ¢

II. Vigas de T con eje neutro cayendo en el ala supe-r-z'.m-.%
Ordinariamente el ancho b no es mds grande que los -1_ de la distan-
cia entre 2 nervaduras. Si % d es la distancia del eje neutro a la cara

comprimida, la fuerza C actua & una distancia 5 kd de esta cara, y

1
la distancia entre Cy T es d (1 — — k).

5
Para que el eje neutro esté en el interior de la viga se requiere
que:

ds
kd < ds obien d < T

siendo 4 aproximadamente 0,36 es preciso que

d < 2,98 ds
de donde
Qrtd

e

ds >

IITI. Vigas de T en que el eje neutro viene por debajo del ala
horizontal.—Tenemos kd > ds 6 bien d > 2 a0 ds proximamente.

Se desprecia el esfuerzo en la parte de la nervadura entre el ala y el
eje neutro. Atn de este modo, las ecuaciones resultan muy complica-
dag. Generalmente ds es conocida y se llega de este modo 4 las enatro
formulas siguientes:
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me
me -+t

1
C-bds (kd—Eds):kT‘btda

=

M=1usbdf(d— xds)
1
(}Ct —‘-‘E ds) (d —wd‘g)

chbds = 5

siendo @« ds la distancia de la fuerza C debajo de la cara superior.

E1, ESTADO ACTUAL DE LA COMBINACION DE LAS RABRICAS QUE
PRODUCEN PLUIDO ELBCTRICO ¥ EL HIELO COMO PRODUGTO AUXILIAR,
—A continuacién indicamos los resultados de lag investigaciones
que sobre el particular ha llevado & cabo el Electrical World duran-
te fres meses.

La fabricacién del hielo ha permitido en verano aumentar los in-
gresos de pequefias cenfrales y transformar este periode poco pro-
ductivo en uno de los mejores del afio. Los dos procedimientos por
medio del amoniaco, ya sea por compresién, ya por absorcién son in-
distintamente empleados.

En el sistema por absorcion, el calor del vapor es empleado diree-
tamente para desprender el gas amoniaco de su solucion en el gene-
rador;.el gas asi desprendido bajo presién va & condensarse en reci-
pientes enfriados constantemente por una circulacién de agua. Lia
evaporacion del amoniaco en recipientes, en contactio con la salmuera
6 el liquido que se ha de congelar, permite utilizar el frio producido
en esta parte de la operacion.

En el sistema por compresién se emplea un compresor accionado
mecdnicamente para produeir la presion 4 la cual el amoniaco se li-
quida en el refrigerante. Este compresor puede ser vigilado desde el
cuadro de distribucién y parado en el momento preciso. En general,
el sistema por absorcién es de un precio de instalacién mas elevado
que el sistema por compresién, pero es mas econdmico como gasto de
combustible ¥ requiere comparativamente més agua de enfriamiento.
El sistema por compresion puede aplicarse & una distancia cualguiera
de los generadores de vapor.- :

En 1907 habia 212 centrales que fabricaban hielo. La reciente
informacién se hizo en 297 centrales y las contestaciones obtenidas
permiten afirmar que hay 250 centrales que fabrican hielo.

Lias estaciones consideradas se clasifican entre las pequefias y las
medias, 6 sea de 50 4 50O kilovatios. La mds pequefia es la de Ress
City, en Kansas, en una localidad de 750 habitantes y posee una ins:
talacién de cinco toneladas de hielo. Se encuentran 16 instalaciones
en poblaciones de mas de 10.000 habitantes. La preponderancia de la
reparticién entre los diversos Hstados de la Unién (Oklahoma 22,
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Texas 83), prueba que tiene lugar en los Estados cuyo desarrollo es
mds reciente y que no tienen el estorbo de instalaciones anticuadas.

Una compaififa del oeste, que tiene una instalacién de 25 tonela-
das, consume 65 kilovatios-hora por tonelada de hielo, comprendien-
do esta cifra la refrigeracion de cuatro grandes cdmaras frias.
Haciendo entrar como ingreso 15 francos por tonelada de hielo, el
kilovatio-hora es vendido con un beneficio de 0075 fr. Otros datos
dan 50 6 60 kiloyatios-hora por tonelada de hielo, siendo la potencia
instantanea de 2,3 kilovatios por tonelada de hielo y dia,de los cuales
1,5 kilovatios los consume el compresor.

La produceién varia, segin los casos, de 36 & 450 kgs, con un
promedio de 360 kgs. por 24 horas y por caballo instaladé. El ntime-
ro fotal de habitantes por tonelada de capacidad varfa de 80 4 40 4
400 4 500, con un promedio de 110 & 180. El precio de venta al deta-
lle es de dos francos por 45 kgs,

Ciertas instalaciones marchan 865 dias al afio, otras de 300 & 250;
algunas encuentran un excelente provecho en una marcha de tres
meses. .
En fin, de las confestaciones recibidas sobre si esta combinacién
da satisfaceién, 130 fueron afirmativas; 24 entusiastas, 2 fueron de
satisfaceion moderada y 4 no satisfactorias. _

Por consiguiente, el 97 por 100 de las instalaciones dan satis-
faccidn.

LA EXTRACCION DE LA NAFTALINA.—Da naftalina en bruto que
se obtiene por el fraccionamiento de los aceites de naftalina, contiene
todavia una gran proporcién de aceite; la primera operacién que hay
que hacer para obtener la naffalina pura consiste en separarle com-
pletamente estog aceites.

En el Moniteur scientifique del mes de Abril, M. A. Rispler des-
cribe los diversos procedimientos signientes, empleados para efectuar
esta separacion:

1.° Se ha empleado desde luego la centrifugacion, pero los pro-
ductos obtenidos son de muy poco valor comparados con los gastos
de este tratamiento que son muy elevados;

2.2 El prensage dela naftalina en caliente ¢ por medio de la
prensa hidrdulica horizontal con platos verticales calentados con el
vapor. La preparacién de los panes destinados 4 estas prensas se
bace de dos maneras: en una, la naftalina en bruto destilada se colo-
ca en telas de yute y es comprimida desde luego en prensas vertica-
les en frio, y en la otra se funde y se hacen los panes en moldes. Este
procedimiento da una naftalina de muy buena calidad, pero es largo
vy muy complicado;

3.% De las prensas con platos verticales se ha pasado & prensas
con platos horizontales. La construccién de estas prensas es tal que,
mientras que de un lado se procede 4 la compresion, del otro se vacia
y se rellena. El trabajo se hace, pues, sin interrupeién. La presién es
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de 100-kgs. por centimetro cuadrado, ¢ sea casi el doble de la que se
ejerce en las prensas horizontales; ;

4° TLa prensa con platos horizontales se reemplaza frecuente-
mente por la prensa de filtros formados con cilindros de acero pro-
vistos de agujeros muy finos. Comprende dos sistemas de prensas, el
que exige el transporte del filtro del local en que se carga d la prensa
v el que evita este transporte operando con los filtros diametralmente
opuestos y pudiendo girar alrededor de un eje. Mientras se .com-
prime en el uno, se vacia y luego se rellena el otro. Les gastos de ex-
plotacién para la preparacién de 1.000 kgs. de naftalina por medio
de la prensa de filtros giratorios son de 1830 francos;

5. Se puede mencionar, en fin, un procedimiento aplicado en
1896, consistente en saponificar los aceites de la naftalina como en
la preparacion de los jabones de aceite de alguitrdn, tales como la
creolina, el sapocarbol y extraer de ellos una naftalina sin aceibe por
disolucién en el agua de los jabones formados.

Bl auntor describe luego los procedimientos para la fransformacion
de la naftalina prensada en naftalina pura, por medio de layages con
el dcido sulftrico y la sosa y dé algunas indicaciones sobre los
aparatos modernos empleados para la sublimacién de la naftalina y
la preparacién de la naftalina en bolas.

LA COMBUSTION ESPONTANEA DE LA HULLA.—En diferentes oca-
siones la Universidad de Illinois ha publicado las investigaciones
hechas sobre el particular y los resultados obtenidos por los sefiores
Parr y Kressmann en dicha Universidad, trabajos que recientemente
Lan sido resumidos y completados en el Journal of Industrial and
Engineeving Chemistry, siendo los siguientes los puntos 1mas impor-
tantes que conviene haecer resaltar.

La hulla expuesta en el aire experimenta una pérdida de poder
calorifico importante en los primeros dias que siguen & su extraccion
de la mina. Esta pérdida se explica en parte, por la salida de gases
hidrocarburados que lleva encerrados y, en particular, el metano; en
parte por la fijacién del oxigeno del aire, no por combustidn propia-
mente dicha, aunque sea lenta, con formacién de gas carbénico, sino
por fijacion de este oxigeno sobre ciertos hidrocarbuvos no saturados
para dar compuestos analogos al dcido humico.

El gas carbénico no empieza 4 aparecer mds que cuando la hulla
ha alcanzado una temperatura ligeramente superior & 120°. De todos
modos el desprendimiento de calor resultante de esta combustion
no es suficiente para elevar la temperatura de la masa que queda, por
tanto, préxima & 120° esta elevacion de temperatura no se observa
més que entre 140° y 160° para las hullas que se inflaman espontdnea-*
mente con. la mayor facilidad. Con la hulla de Pittsburgh, no tiene
Iugar mas que & 176%; con las antracitas americanas 4 240° tan solo.

Cuatro factores importantes intervienen en la combustién espon-
tdnea: la presencia de lag piritas de hierro, el tamafio de los pedazos,
la temperatura y la humedad de la hulla,
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Las experiencias sehan realizado con trestamafios de hulla: para
el més pequefiio, los granos pasaban por un tamiz del ntm. 80; en
cuanto 4 los granos mds gruesos pasaban por agujeros de 6 milime-
tros de didmetro. Los ensayos hechos con la hulla més gruesa han
dado resultados idénficos a los que han dado pedazos de 6 mili-
metros. =

He aqui los hechos observados si se eleva progresivamente la
temperatura de la hulla,

En el primer estado de oxidacién, que se ha seiialado arriba, la
fijacién del oxigeno se hace tanto mds rapidamente en cuanto el
carbén es mas fino y sn temperatura inicial mds elevada. La afini-
dad para el oxigeno es tanto mds grande en cuanto la hulla ha sido
extraida mids recientemente, variando mucho con el oriven de la
hulla.

Las piritas no intervienen mis que en el segundo estado de oxida-
cion; por su combustion desprenden una cantidad de calor bastante
elevada; como se encuentran en mayores proporciones en la hulla
fina que, por otra parte, se inflama espontdneamente mas ldcilmente
también, se puede decir que, de un modo general, la presencia de
una fuerte proporcién de carbén menudo favorece la combustion es-
pontdnea, La humedad favorece mucho la combustion de las piritas.

En el tercer estado de oxidacién, cuande la masa es llevada entre
120° y 140° hay ciertos constifuyentes de la hulla que queman des-
prendiendo gas carbénico y vapor de agua. Bl calor desprendido si-
multdneamente por la combustion de las piritas y por esta combustién
puede ser suficiente para conducir al cuarto estado de oxidacidn, es
decir, 4 una temperatura (comprendida entre 200° y 2759), tal que el
calor, desprendiéndose continuamente, eleva constantemente esta
temperatura. Este estado difiere de los precedentes en gue entonces
la combustién se conserva de ella misma, sin el auxilio de un calor
de origen exterior. Hacia los 800° empieza el peligro y entre 300°
y 400° se produce la inflamacion.

De estos hechos resulta que para evitar la combustién espon-
tanea:

L.% Se debe alejar la hulla de toda fuente de calor exterior;

2.° BSe debe eliminar de ella el carbén menudo;

3.° Se debealmacenar la hulla, en seco, debajo de cobertizos si
este almacenage se hace al aire libre;

4.% Se la puede calentar de modo que se produzcan los tres pri-
meros esfados de oxidacidn;

5.° Se puede conservar la hulla debajo del agua.

ENSAYO DE LAS TURBINAS DE VAPOR ¥ DE LOS TURBO-GENERADO-
RES. - Segtn resefia la revista Die Turbine en el curso de una re-
union los ingenieros americanos Sres. Dickinson y Robinson hicieron
una exposicion de los méfodos de ensayo de las turbinas de vapor y
de los turbo-generadores. Estos métodos no tienen ningtn valor si no
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son de una precisién rigurosa y 4 tal efecto, no es cosa de contentars
se de contadores de agua por ejemplo, sino que es cuestion de exigir
pesadas minuciosas, La cantidad de agua evaporada se mide pesando
un condensador de superficie, pero imperta verificar antes y después
de la operacién que tanto el condensador como las bombas y las tube-
riag sean estancos. Cada prueba ha de dar lugar 4 pesadas especiales
y haria exponer & graves errores aceptar para una de ellas un resul-
tado adquirido en otra anterior.

Tn defecto de condensador de superficie hay que pesar el agua
de alimentacién, pero en este caso las causas de error se multiplican
y es preciso vigilar que no haya ningun escape en Ia tuberia y las
bombas, :

Es también preciso medir las temperaturas del yapor y su presion
en las diversas fages y tener en cuenta el calor especifico en caso de
recalentamiento, En las turbinas con gradacién, hay qué medir estos
olementos simulédneamente en cada uno de los pasos y no sudesiva-
mente, lo cual conduciria & grandes errores. Conviene operar en ré-
gimen normal y sobre todo no concluir nunca 4 priori de un régimen
al-otro.

Ts de rigor tarar antes y después, cada uno de los instrumentos
de medida y también deferminar cada vez de nuevo todos los
coeficientes do correccién, La energia eléctrica obtenida, debe por
otra parte determinarse 4 corriente constante. El empleo de los ins-
trumentos de medida del cuadro de distribucién no es licito mas que
en condieiones atmosféricas que se puedan comprobar y aun despues
de una prévia verificacion de cada aparato, pero siempre es mejor
recurrir 4 aparatos patrones especiales. Hay que prevenirse contra
las corrientes vagabundas y bacer & las indicaciones leidas las co-
rreceiones que se requieran.

Tampoco hay que olvidar que un pequeiio desvio en la observacion
puede con frecuencia tradneirse por notables divergenciag en el re-
sultado final. Todas estas precauciones han de redoblarse con las
corrientes alternas, siendo casi siempre preciso interponer transfor-
madores que introducirdn nuevas complicaciones.

LAMPARAS DE ARCO MODERNAS.—En esta clase de lamparas hay
que resolver las cuatro cuestiones siguientes:

1.° Reduccién de la combustién afadiendo & la pasta, silicatos,
cloruros y deido borico; ;

9.0 Aumento de la conductibilidad del arco y combustion mas regu-
lar por impregnacion 6 mezcla en los carbones de boratos de sosa, po-
taga 6 cal;

3.0 Hacer derramar las escorias por medio de la potasa ¢ de la
sosa 6 por medio de un fundente; ! s

4.9 Aumentar la luz por medio de substancias minerales & base
de estroncio, ealcio, magnesio, fluor, bromo, ete. :

Tl arco del carbén puro se distingue por su gran fijeza y encuen-
tra siempre su empleo para los locales en donde se ejecutan trabajos




— 208 —

finos y delicados. La lampara de carbon con vaso cerrade ha sido
gobre todo empleada en América, por razén de la economia de manu-
teneién que procura, Kl consumo es proximamente de 1,2 vatios por
bujia., Bl CO? del vaso conserva bien el calor de los carbones. Las
lamparas Lilliput son igualmente del tipo en vaso eerrado,

La casa Vigreux y Brillé ha creado una lampara para corrientes
trifasicas, con 3 carbones unidos cada uno 4 una fase; la frecuencia es
de 2b y la llama que producen es violeta.

La ldmpara «Carbone» da toda la luz por debajo, 4 causa de la
convergencia de los carbones, La intensidad vertical es de 4000 bujias

-con 10 amperios y 110 voltios.

La A. E. G. ha establecido una limpara de una duracién de 100
horas, llamada «Flamme», en vaso cerrado con una disposicidn para
la condensacidon de los.vapores en la parte inferior extrangulada
del vaso:

El arco entre metales no ha tenido aplicaciones industriales. Lia
vaqueta posifiva puede ser de carbon ¢ titano y la inferior de hierro:
titano. Kl poder lnminoso es demasiado débil, los electrodos demasia
do costosos, atin cuando la luz gea muy blanca y el consumo de 0,3
vatios por bujia media esférica.

Otra categoria de arco, funcionando tnicamente con corriente
confinua, comprende un electrodo de earbén y un electrodo metalico.
La duraeion es de 200 horas; el consumo es de 0,5 vatios por bujia. Se
han empleado vaquetas de cobre, de hierro, de magnetita y éxido de
titano, efe.

Lag ldmparas de magnetita de la Westinghouse pueden ser ali-
mentadas por corriente alterna enderezada por un aparato Cooper-
Hewittcuyo rendimiento varia del 85 al 909/,

La impregnacion de los carbones ha aumentado consideraklemen-
te la infensidad luminosa. Segiin Wedding, esta potencia anmenta
con el grado de metalizacion. Lia potencia luminosa de una ldmpara
de carbon que era de 1.173 bujias, se ha convertido en 1.728 bujias
por el 8%, de metalizacién con el espato-fluor, 4 2.800 por el 209/, y
3574 bujias por el 40%, de metalizacién. El consumo en este ultimo
caso cae 4 0,114 vatios por bujia, segiin el autor de este estudio que
publica la Revue Induwstrielle. '

La limpara Silica Westinghouse no emplea carbones; es para co-
rriente continua y estd provista de un tubo de aire que constituye el
encendedor y dura de 2.000 4 10.000 horas, pudiendo luchar con las
limparas de arco-llama mds econdémicas,

Los PROCEDIMIENTOS DE CONSERVACION DE LOS POSTES DE
MADERA.—Los procedimientos de conservacién de los postes de ma-
dera, segiin un estudio que sobre el particular hace La Revue Hléc-
trique, son los signientes:

1.2 Procedimiento Bowcherie, portraslado de la sdvia.—Bste
se aplica 4 los drboles recientemenfe cortados. La solucién que se
inyecta, generalmente de sulfato de cobre, dispuesta en un recipien-
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te & 10 m. de altura, se Heva & uno de los extremos del drbol un poco
inclinado, Desde luego sale la sdvia, Inego una mezcla de savia y de
sulfato de cobre, aumenfando progresivamente la proporeion de esta
sal, Hay pues una pérdida importante de antiséptico y este método
tiende 4 ser abandonado por todas partes.

9.9  Procedimiento por inmersion ¢ procedimicnto Kyan.—Las
piezas se inmergen durante 10 dias por lo menos en grandes recipien-
tes que contienen un liguido antiséptico (bicloruro de mercurio,
fluoruro de zinc). Es raro que la penstracién sea bien profunda.

39  Procedimiento Bethell por vacio y compresion en vaso ce-
rrado.—Las piezas se cargan en pequeiios vagones que s5e introducen
en graudes cilindros en los cuales desde luego se hace el vacio, lo
cual expulsa el aire y dilata los poros de la. madera. Se introduce
entonces el Hguido que se. comprime bajo una presién de 1 4 15 at-
mésforas durante varias horas. La cantidad de liguido inyectado es
muy grande (300 kgs. por m.? de madera de pino, en el caso de la
creosota). El precio & que resulta este procedimiento es bastante ele-
vado y ademds la manipulacion es de las mas. sucias,

45 Procedimientos econémicos de Riipin y Guido Ritgers. —En
el procedimiento Riipin, la madera se coloca en un cilindro cerrado
y se somete desde luego & una presion de 4 atmosferas que llena las
células de aire; después de esto se inyecta la creosota & 7 atmosferas.
TLas células no pueden impregnarse porque estan 1lenas de aire bajo
presitn y la inyeccién se limita & los tejidos que rodean las células.
Restableciéndose enseguida en el cilindro la presion ordinaria, el
aire ge dilata y expulsa el liquido en exceso. Entonces ta absoreion
no es més que de b0 60 kgs. por m.* de madera. El procedimiento
Guido Ritgers es andlogo al de Bethell, pero se detiene la presion
cuando la madera ha  absorbido de 100-—120 kgs. de creosota porm.
Haciendo llegar enseguida vapor recalentado, se comprime la creo-
sota en la albura al mismo tiempo que se deseca la superficie exterior
de los postes.

50 Ppocedimiento-Breaut, perfeccionado por Leger-y Flewry
Pironnet.— Las piezas de madera que so han de inyectar se colocan
en un cilindro de cobre; se-cierra y se inyecta vapor para expulsar
ol aire y dilatar los tejidos, después de 1o cnal se hace el vacio du-
rante 10 4 15 minutos. Entonces se pone el cilindro en comunicaeion
con un recipiente que contiene gulfato de cobre. .

6.9  Otros procedimientos.—Se. puede citar la termo carboliza-
¢ién, que consiste en someter ]a madera bajo la accion de una mezcla
en presién, de vapor de agua y 4cido férmico moreno (carbol), los
procedimientos de carbonizacion exterior y de pintado que general-
mente: son insuficientes. Sin embargo, actualmente en Austria se
hacen ensayos interesantes con dos nitrofenols «el antimonio y el
antigermina» de Bayer y C.*

Diferentes antisépticos empleados.— El sulfato de cobre se ha
utilizado en gran escala en Francia, Alemania, Austria, etc., sobre
todo con el sistema Boucherie. Pero se ha tenido que reconocer que
su poder antiséptico’es débil, y, por causa de su elevado precio, se le
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abandona de dia en dia. (Se necesita el 4,5 °/, de su peso para matar
una cultura de setas.) ]

El cloruro de zinc no tiene sensiblemente un poder antiséptico
mds fuerte (se necesita el 8,5 %/, para destruir una cultura de setas),
Y es muy raro que quede bastante en la madera para que la accién
antiséptica sea suficiente; se emplea el procedimiento Boncherie ¢ el
del cilindro.

K1 bicloruro de mercurio por el confrario tiene un poder antisép-
tico considerable (de 0,15 4 0,25 ¢/ basta para detener el desarrollo
de las setas). No se puede emplear el procedimiento Boncherie, ni el

~de Beihell 4 causa de su accién sobre los metales y de ser toxico.

Afin cnando sea necesario operar con soluciones al 0,6 a1 9, se
llega 4 una buena preservacion (los postes resisten de 18 4 17 aflos).

£l aceite de creosota, producido pasando entre 200° y 350° en Ia
destilacion del alquitrédn, estd compuesto sobre fodo de fenol y de
sus derivados: xilenol, naffol y cresol. Inyectando la creosota por el
procedimiento Bethell, se obtiens una longevidad de 20 4 30 afios,
Para economizar la creosota se han preconizado sistemas llamados
de inyeccién mixta, Tal es por ejemplo el método Gruissani que con-
siste en sumergir desde luego las piezas de madera en un bafio de
creosota calentado 4 130° C. (absorcién 80 4 100 kg.), luego en una
solucién de cloruro de zine frio (absorcidén 200 kg. por m?). En el
creosotage por medio de los procedimientos llamados econdémicos, en
los cuales se busca disminuir en lo posible la proporcién de creosota,
frecuentemente es imposible asegurar una impregnacién completa de
toda la albura. Por otra parte el creosotage resulta muy bien con di-
versas maderas, sobre todo el pino y alerce.

Fluoruro de zinc y fluoruro de sodio. La potencia antiséptica de
estos productos es casi cinco veces superior 4 la del sulfato de cobre.
La inyeccién por inmersién da mejores resultados que el método
Bongcherie, pero la madera tratada asi retiene la mitad menos de an-
tiséptico, es decir, s6lo el minimo necesario. Hstos Auoruros siendo
muy solubles tienen una tendencia 4 ser ficifmente arrastrados por
la humedad y las aguas de lluvia. Se evita este inconveniente for-
mando un flnoruro poco soluble en el mismo tejido lefioso, Ksde este
modo como en el procedimiento Malenkovie v Moller, se utiliza una
mezela de dos soluciones diluidas de fluoruro de sodio y. cloruro de
zine, ambos al 175 °/,. A consecuencia de la concentracién de estas
soluciones, cuando se secan los postes, hay una reaceién con forma-
cion de fluoruro neutro de zine, de fluoruro de zine bésico y de fluo-
ruro 4cido de sodio, siendo estos fres fluoruros poco solubles y
muy antisépticos.
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TRAITE THEORIQUE ET PRATIQUE DES MACHINES DYNAMO-ELECTRIQUES,
par Silvanus P. Thompson, Directeur du Colleége téchnique de Fins-
bury, 2 Londres.—Traduit et adapté de.Vanglais sur la septicme édi-
tion par E. Boistel.—Quatritme édition francaise.—Courant continit.
— Paris, Librairie Polytechnique, Ch. Béranger, éditeur, 15, Rue des
Saints-Peres.—Un vol. in-8¢ de plus de 1000 pages: avec figures dans
le texte.—Prix cartonné: 35 francs. '

La presente obra, ventajosamente conocida por nuestros lectores
en sus anteriores ediciones, bien puede ser considerada como. una
obra magistral sobre la teoria y la préctica de las mdquinas dinaino-
eléctricas, siendo buena prueba de ello ¢l gran éxito que ha al-
canzado. :

Los progresos continuos de la ciencia y de la industria, seguidos
atentamente por el autor, han tenido cabida en esta nueva edicidin
La exposicién es, como siempre, clara y metodica y su traduccion
ofrece la grandisima ventaja de estar. adaptada 4 nuestro sistema
métrico. : s

Este tomo esti consagrado 4 las mdquinas de corriente continua
y las materias estan en €l distribuidas en veinte y siete capitulos.
Después de una introduccion y algunos. datos historicos gue octipan
los dos primeros, pasa al tercero en que se €xpone la teorfa fisica
de las méquinas dinamo-eléctricas; en el cap. IV estudia los princi-
pios magnéticos y propiedades magnéticas del hierro; en el siguiente
establece la forma de los inductores, pasando en seguida 4 las apli-
caciones numéricas de los cdlculos magnéticos para las dinamos, asi
como de los cdlculos del cobre y de los bobinados ; en los capitulos
VIII al X trata de las materias aislantes y de sus propiedades, de
las acciones y reacciones eléctricas en el inducido y de la conmuta-
cién, examinando las condiciones de supresiéon de las chispas; €n el
cap. XI expone la teoria olemental de la dinamo, considerando el caso
de las mdquinas magnetos y de excitacién independiente, asi como
las méiquinas auto-excifatrices; en ottos tantos capitulos hace un €s-
tudio ‘de las caracteristicas, expone la teoria del arrollamiento de
inducido en todos los casos, la construccién de éste, considera la pér-
dida mecénica del estudio y de la construccion de las dinamos, te-
niendo en cuenta todos sus Grganos, se ocupd especialmente de los
colectores, de las escobillas y porta-escobillas ¥y hace un estudio so-
bre la evaluacién de las pérdidas, calentamiento y caida de tension.
En el cap: XVIII hace el estudio de construccion de las dinamos de
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corriente continua y en los siguientes hace el andlisis dé estudios
de dinamos ejecutadas y presenta ejemplos- de dinamos modernas
para alumbrado y traccién, para galvanoplastia y electrometalurgia,
para intensidad constante de alta tensidn y varios tipos especiales.
En los iiltimos cuatro capitulos se ocupa de los motores-generadores
y revoltores; de Tos motores de corriente continua ; de los' regula-
“dores, reostatos, combinadores, acopladores.y aparatos de arrancada

¥ por tltimo de’ los ensayos, pruebas ¥ conduccién de las dinamos y
motores,

Las diferentes tablas intercaladas en el texto, las figuras perfecta-
mente apropiadas v las numerosas citas bibliogrdficas que freeuente-
mente hace el autor, completan este notable libro, que se recomienda
pot st solo y que no dudamos sers muy bien acogido, tanto por los
técnicos, como por los constructores, pues 4 todos estd destinado 4
ser de grandisima utilidad.

L’A. B.C. DU CHAUFFEUR, par Henri Mathien, Ingénieur des mines,
avec une introduction par M. C. Walckenaer, Ingénieur en chef des
mines.—Paris, Librairie Polytechnique, Ch. Bérangeur, editeur, 15,
Rue des ‘Saints-Péres.—Un vol. in-12 de 247 pages avec 84 figures
dans le texte—Prix icartonné: 4 francs.

Este pequefio libro constituye un verdadero tratado elemental en
el cual su autor, familiarizado desde hace afios con “la ensefianza
profesional, ha podido adaptarlo perfectamenfe para las personas 4
quienes va especialmente dirigido. Puesto al dfa, en armonfa con los
mds recientes prooresos de [a practica industrial y presentados en
forma sencilla y clara los principios esenciales del funcionamiento
de los aparatos, este libro tiene un verdadero valor prdctico que no
deiardn de aprovechar todos aquellos que desean conocer bien el fun-
cionamiento y conduccién de los generadores y mdquitas de vapor.

Después de una introduccién sobfe algunas generalidades se ocu-
pa de ‘la combustién y vaporizacién ; de los generadores de vapor,
de los cuales describe los principales tipos; de los aparatos de ali-
mentacion, indicadores y aparatos de seguridad ; de la conduccion
de los generadores de vapor ; de los depdsitos alimentarios y lim-
pias; de lar explosiones; describe los 6rganos principales de las
mdquinas de vapor, se ocuoda de Ia condensacion, de la conduceidn y
reparaciones corrientes, y finalmente de las pritebas  reglamentarias
de los aparatos de vapor. :
__Una coleccién de Reglamentos oficiales sobre los aparatos de va-
por”en los buques y sobre los maquinistas complementan este intere-
sante libro, que por lo arriba dicho es de esperar sera bien acogzilo.
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CHEMINS DE EER FUNICULAIRES, TRANSPORTS AERIENS, par A. Lévy-
Lambert, Ingénieur, Chef des Services de IEclairage et du Chauffa-
ge du-chemin de fer du Nord.—Deuxitme édition.—Paris, Gauthier-
Villars, Imprimeur.—Librairie, Quai des Grands-Augustins, 55.—Un
vol. in-8 de 526 pages avec figtires dans le texte.—Prix broche: 15 ftr.

Fn esta obra, una de las pocas que tratan sobre los ferrocarriles
funiculares, el autor ha reunido de un modo metodico una serie de
documentos tedricos y practicos y descripciones de numerosas insta-
Jaciones existentes, dificiles de encontrar, estando la mayor parte €s-
parcidas en un gran nimero de monografias en lengua alemana 6
inglesa. B

Desde la fecha de la primera edicion, las aplica'ci{mes de los funi-
culares y transportes. por cable se han multiplicado, mientras que los
funiculares de cable sin fin de América y de Inglaterra han desapa-
recido. Ademas, el empleo de los motores eléctricos ha modificado
singularmente la disposicion de las estaciones -motrices de los funi-
culares. En la presente obra todo esto lo ha tenido en cuenta su
autor para presentarla completamente al dia.

Esta dividida en cuatro capitulos: en el primero trata de los fu-
niculares a movimientos altermativos movidos por una mdgquina fija;
de ellos expone sus principios y su teorfa, y hace la descripcion de
diferentes interesantes instalaciones de esta clase; estudia gspecialmen-
te sus elementos constitutivos, como son: la via, las poleas de so-
porte, la cremallera y los cables; hace lo propio de las maquinas mo-
trices y del material’ mévil y también se ocupa de los gastos de su
establecimiento 'y de su explotacion. El capitulo seoundo se ocupa de
los funiculares con contrapeso de agua, haciendo como ecn los ‘ante-
riores la exposicion de su teoria, la descripcion de varias instalacio-
nes de esta clase, el estudio de los elementos que los forman, sus
instalaciones mecanicas, su material -mévil, los gastos de primer es-
tablecimiento y su explotacién. En el capitulo tercero hace un estu-
dio andlogo de los funiculares de cable sin fin. Finalmente, en el ca-
pitulo cuarto trata especialmente de los cables aéreos, de los cuales
expone su prineipio; hace su historia y la descripcién de gran nume-
ro de instalaciones existentes de importancia; se ocupa de los deta-
lles de construccién y también de los gastos de establecimiento y de
explotacion, asi como hace interesantes consideraciones sobre los
MISHO0Ss. : - &t ] L T

Las figuras que ilustran el texto completan el valor de esta inte-
resante obra, que se recomienda especialmente 4 aquellos que han

de construir 6 explotar instalaciones de esta clase.
MEUNERIE ET FECULERIE, par L. Frangois et P. Laurent, Ingénieurs-
Chimistes.—Paris, Librairie Gauthier-Villars, imprimeurs-éditeurs, Quai
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des grands-Augustins, 55.—Un vol, in-16, de 153 pages avec 34 figu-
res dans le texte—Prix: broché 2,50 fr.; cartonné: 3 francs.

Los autores, al publicar este libro, han tenido por objeto exponer
en sus lineas generales los principios fundamentales de los métodos
de preparacion de la harina y féculas, dejando la consulta de tra-
tados especiales para aquellos que necesitan profundizar el estudio
de estas interesantes tecnologias. Ello no obstante, en este libro ex-
ponen de una manera clara y metédica todo cuanto esencialmente 4
este asunto concierne, haciéndolo altamente interesante para todos los
que desean tener una idea precisa de estos procedimientos,

El libro estd dividido en dos partes dedicadas respectivamente 4
la harina y 4 la fécula. En los cinco capitulos en que estd dividida
la- primera parte estudian sucesivamente : la preparacion de los gra-
nos para la molienda ; la trituracién de los granos; la separacién y
clasificacion de los elementos de la masa molida ; los aparatos y tra-
tamientos accesorios y la marcha del trabajo en una molinerfa.

La segunda parte estd dividida en cuatro capitulos, en los cuales
se estudian: las primeras materias ; la extraccién de la teculay Ia
purificacion y secado de la fécula ¥ la utilizacién de los sub-produc-
tos, asi como la 'instalacién ¥ los rendimientos. '

Las figuras que ilustran el texto, perfectamente apropiadas, com-
pletan el valor de este libro, que no dudamos interesari 4 todos cuan-
tos deseen conocer la preparacion de‘las harinas y de las féculas.

RECHERCHE PRATIQUE ET- EXPLOITATION DES MINES D'OR, par Georges
Proust, Ingénieur civil.—Paris, Librairie Gauthier-Villars, Quai des
Grands-Augustins, 55.—Un vol. in-16 de 112 pages avee 14 figures.—
Prix: 2,75 francs,

En este pequefio volumen, después de haber dado las nociones
geologicas necesarias para encontrar el mineral, el autor pasa en re-
vista la prospeccién, el utillage, Ia explotacién y el tratamiento del
oro. Empieza por exponier de un modo claro y metédico
mentos indispensables de mineralogia en los cuales estudia las
rocas, las rocas eruptivas y los yacimientos, acompanado este estudio
de cortes geolégicos adaptados al caso. En seguida se ocupa del oro,
haciendo primero su prospeccion y estudio, luego trata de los ensa-
yos, de la copelacién, del utillage empleado, de la explotacién ¥, en
fin, del tratamiento en el caso de los cuarzos
los aluviones, Completa este librito en su final
geoldgico que facilita su estudio y aumenta su
o dudamos serd consultado con provecho por t
nes esta explotacién puede interesar.

algunos ele-

auriferos y en el de
un completo indice
interés, de modo que
odos aquellés 4 quie-
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L. FABRICATION DU PAPIER, par P. Pugetf, Professeur a I'Ecole Su-
périeure de Commerce de Nantes.—Paris; Librairie J.-B. Bailliere et
Fils, 19, Rue Hautefeuille.—Un vol. in-16 de 382 pages avec 74 figu-
res.—Prix cartonné: b francs.

Después de una ojeada histérica de la fabricacién del papel, el
autor da un estudio de las propiedades de la celulosa, primera ma-
teria del papel, de sus diferentes estados, de sus disolventes y el
modo como se conduce tratada por diferentes reactivos. Luego pasa
al estudio de las primeras materias que entran en la fabricacion del
papel 6 en su apresto (agua, cal, sosa, cloro, resina, fécula, gelatina,
materias colorantes, etc.). En el capitulo siguiente trata de la pasta
de . trapos, siguiendo esta fabricacién hasta que la pasta estd hecha
_y dispuesta para pasar 4 las operaciones ulteriores.

En seguida viene la transformacion de esta pasta en papel, exa-
minando desde luego los diferentes aparatos de distribucién y ha-
ciendo luego la descripcién completa de. la mdquina de papel y de
siis accesorios, asi como de las precauciones que hay que tomar du-
rante la fabricacién. Igualmente se trata la fabricacion del papel en
tinas, 4 la mano y encolado con la gelatina.

Fl autor estudia luego las pastas succeddneas de la pasta de tra-
pos, asi como las de desperdicios de papel, de paja, cdfiamo, yute,
etc,, terminando con la fabricacion de las pastas de madera mecdni-
cas y quimicas, hoy de grandisima importancia.

En el capitulo sigtiente se dan indicaciones sobre la preparacion
mecdnica del papel y aprestos, describiéndose sucesivamente las ma-
quinas de bobinar, las calandras, las de hacer filigranas, cte, ocu-
pandose=también de los papeles especiales, como couchg, pergamina-
do, engomado, barnizado, fotografico, etc. Pasa luego al andlisis del
papel bajo el punto de vista de sus propiedades fisicas, mictosedpicas
y quimicas.

En un estudio general sobre la papeteria se examina la impor-
tante cuestion de la fuerza motriz, la de las bombas, de la electri-
cidad, del precio 4 que resultan {as diferentes clases de papeles y
de pastas, ete.

Finalmente, el tiltimo capitulo frata de la fabricacién del carton y
de sus variados empleos (pastas para cartones, mdquinas para arro-
llar, cartones de todos gruesos, dorado, moldeado, estanmpado, ete),
de modo que este libro ha de prestar verdadera utilidad 4 todos los
que se dedican a esta importante fabricacion.

ManuaL pE HipnoTismo.—Magnetismo, Sonambulismo, Sugestion y
Telepatia, por J. Filiatre—Segunda parte.-—Madritl, Casa editorial
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de P. Orrier, Plaza de la Lealtad, 2, y en todas las librerias de Es-
paiia y América.—Precio : 5 pesetas en ristica y 6 en tela.

En este segundo tomo de esta obra viene un resumen: de todos
los descubrimientos realizados en el orden de las ciencias psiquicas
hasta el dia, dando un detallado relato de cuantos procedimientos
prdcticos ‘existen para poder llegar al dominio del Hipnotismo, cons-
tituyendo el mayor éxito de este libro el hecho de poner al lector
al corriente de todos los progresos alcanzados en el mundo entero
sobre esta materia y de que todos los conocimientos que describe
pueden ser llevados por el lector 4 la préctica.

Estd dividido en cuatro partes que estudian sucesivamente: en
la_primera, el Hipnotismo fedrico, en la que se dan 4 conocer las
Teorias de los principales magnetizadores, ya que estos fendmenos
han sido estudiados primitivamente bajo el nombre general de Mag-
netismo, dando, por tanto, 4 conocer las teorfas de Plinio; Homero,
Tralles, Avicenas, Santo Tomds de Aquino, Bacon, Ficin, Maxwell,
Mesmer, Deleuze, Du Potet, Lafontaine, Burville, etc.

En la segunda estudia el Magnetismo é Hipnotismo préctico, pa-
sando revista 4 todos los procedimientos conocidos y preconizadds
por las ciencias y 4 otros tan curiosos como los empleados por 16s
Magos egipcios para obtener la visién 4 distancia ; los empleados
por los «Gzanes» y los « Marabouts» argelinos ; la Letargia profunda
entre los Fakires indios; el estado de Sortilegio y los ladrones de
ninos en la India y otros curiosisimos estudios. La tercera parte es-
tudia los estados de la Hipnosis, dando 4 conocer la opinién de los
distintos autores sobre la clasificacién y las caracteristicas de los di-
versos instintos del suefio hipnético. Y, por tltimo, da 4 conocer- el
Ocultismo experimental, 6 sea el estudio de los fendmenos superio-
res del Hipnotismio,




