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BASES:

250 PESETAS EN PREMIOS

Los premios consistirdn en libros u objelos tliles a elegir por los
concursanles premiados y de un valor aproximado a los que a conti-

nuacion se indican:

1.r premio 75 ptas.
2.° premio 60 ptas.
3.% premio 40 ptas.

1.5 premio 50 ptas.
2.° premio 25 ptas.

Tendran opcién a estos tres premios los
Ex alumnos y Aprendices de III y IV
Curso que nos envien un minimo de 12
respuestas exactas.

Tendran opcién a estos dos premios los
Aprendices de 1 y Il Curso que nos en-
vien un minimo de 9 respuestas exaclas.

En el caso de que varios concursantes se encueniren en igualdad de
condiciones se procederd al sorleo de los premios respectivos.

CUESTIONARITIDO

Los profesores y contramaestres de las
diferentes secciones que se ocupan de la
formaéién profesional, moral y cultural
de los aprendices han enviado a nuestra
redaccién las siguientes preguntas para
nuestro concurso:

Sr. M. Segui, Contramaesire de la

seccién de Tornos. — ;Coémo se puede
hacer un ex#dgono macho en un torno
de cilindrar?

Sr. P. Alguero, Contramaesire de Ia

seccién de Ajuste. — ;Coémo se puede
hacer un mérmol de 500 x 800, dispo-
niendo de una buena regla y sin otro
marmol graduado?

3 Sr. J. Alsina, Contramaestre de la
seceién de Modelistas. — ;Qué objeto
tiene la caja de machos en los modelos?

Sr. J. Lleo, Contramaestre de la sec-

cién de Electricistas. — ;jQué diferen-
cia aproximada de estrias hay entre el
primario y el secundario de una mag-
neto?

5 Sr. D. Diaz, Contramaestre de la sec-

cién de Tornilleria. — ;Qué importan-
. cia tiene el-colocar una herramienta con
brazo, cortando por encima?

6 Sr. L. Gaillarde, Contramaestre de la

seceion de Verificacion, — ;Qué dife-
rencia existe entre un motor de dos tiem-
pos y uno de cuatro?

Sr. S. Orcajo, Contramaesire de la

Seceidon de Planchistas. — ;Qué con-
diciones son necesarias para construir
una maquina de coser que dé un buen
rendimiento?

Sr. R. Pietx, Contramaestre de la

seceién de Fresas. — ;Por qué se rom-
pe una herramienta de widia al pararse
una maquina en pasada?

Sr. J. Urpi, Contramaestire de la sec-

cién de Rectificado, — ;Por gué mo-
tivo al rectificar una pieza entre puntos
sale ovalada?

10 Sr. d. Vera, Contramaestre de la sec-
cion de Montaje y pruebas. — ;Cé-

mo se clasifican los motores de combus-
tion interna?

11 Sr. P. Cayetano, Profesor de Moto-

res y érganos de maquinas. — In-
dicar por medio de graficos las manio-
bras que debe efectnar la miquina M
Fara trasladar los va%ones 1y 2 alos
ugares indicados en la figura 2.

12 Sr. J. Romeu, Profesor de Tecnolo-
gia meeanica, — ;Coémo se dibuja
el perfil de un reproductor?

13 Sr. M. Alvaro, Profesor de Metalo-

grafia. — ;De qué orden es la ener-
gia acumulada por un miligramo de ma-
teria?

14 Sr. A. Isla, Profesor de Matemati-

cas. — Si se cuentan las hojas de
un libro de 7 en 7, sobran 6; de 8 en
8, sobran 7, ¥ de 11 en 11, sobran 10.
Caletlese el niimero de p4ginas, sabiendo
que estd comprendido entre 1,000 ¥
1,500.

1 Sr. E. Gallego, Profesor de Gimna-

sia. — ;En qué afio y en qué po-
blacién de Espana establecid el rey
don Juan I la costumbre de llamar
principe de Asturias al heredero del
trono de Espafia?

1 - 8r. J. Nomen, Profesor de Dibujo. —

Tengo dosrelojes. Uno de ellos atra-
sa un minuto cada dia, ¥ el otro se ha
parado. ;Cual de ellos es el mas exacto?
(Y por qué? :

1? Sr. J. Lahosa, Profesor de Mate-

maticas, — ;Qué velocidad minima
ha de tener el aire para que un autogiro
La Cierva C-30 pueda mantenerse pa-
rado?

18 Sr. J. Araujo, Profesor de Fisica, —
El croquis indica la disposicion de

las sillas en torno de una mesa. Con los
datos que vamos a dar, averigiiese dénde
se sienta Alberto, Eugenio, Enrique,
Luis, Nicolas y Roberto.

Enrique es padre de Alberto.

Roberto tiene una larga barba.

Luis no se sienta en el n.° 3,

Eugenio esta casado con la hermana
de Nicolés.

Alberto conversa animadamente con
su Unico vecino. g

Alberto, Eugenio, Enrique y Nicolas
no tienen barba. :

El brazo izquierdo de Roberto queda
junto al derecho del cufiado de Nicolas.

Luis guarda silencio absoluto.

La persona situada frente a Roberto
no es ya ningin mocito.
. Los padres de ambos vecinos de En-
rique viven atn.

Alberto se sienta justamente frente a
Nicolés.

Luis gasta barba Jarga.

Nicolas habla con su padre.

Eugenio no tiene enfrente nadie que
tenga barba.

Enrique no esta sentado al lado de
Alberto.

Roberto es huérfano.

Luis ocupa un sitio de esquina y es
casado.

Nicolds no estd sentado junto a nin-
gun pariente suyo.

Las respuestas exactas, asi como los
concursantes premiados se indiean en las
altimas paginas del presente niimero.
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Arquimedes enconiré un camino... — La indusiria moderna al ritmo del progreso. — Los operarios de marniana aprenden
en las mdquinas de hoy. — TECNOLOGIA: Herramientas de corle negativo. — Fresado con reproducior. — Equilibrado
dindmico. — METALURGIA: Proleccion de molores conira la oxidacion. — Delerminacién de grietas por medio del
«Magna - Flur>. — HOMOLOGACION: Ensayo de protolipos. — NOTICIARIO, aclividades y Concurso.

El progreso de las ciencias
Yy sus aplicaciones en la industria

Desde la mas remota antigiie-
dad brotan ideas que nos mues-
tran la tenaz lucha que la
humanidad viene desarrollando
continuamente, con el fin de ir
descubriendo los secretos y los
fenémenos que tan celosamente son guardados
por la Naturaleza.

Fueron los griegos los que con mas ahinco
velaron por el progreso de la ciencia; hombres
que, dedicados a las artes de la paz, no reparaban
en sacrificios con tal de oblener cuantos ideales
pudieron imaginar; los sabios de aquella época
dejaron marcada huella de una exuberante civi-
lizacion, constituyendo la inmortal cultura helé-
nica. Todos los conocimientos propios de los grie-
gos fueron heredados por los romanos, arabes y
persas, los cuales, y con ayuda de sus conquistas,
los extendieron por todo el mun-
do entonces civilizado.

Fué en el siglo xv cuando el
aleméan Gutenberg, al inventar la
imprenta, ide6 un portentoso
medio de divulgacién y con ello
la ciencia continué avanzando

=== —ahora a pasos agigantados—
por el nunca abandonado cami-
no de la prosperidad.

Galileo descubrié a los diecinueve afios el lla-
mado isocronismo de las oscilaciones pendulares,
o sea, el hecho de que la duracion de oscilaciéon
de un péndulo no depende de la amplitud de la
misma. Tuvo la osadia de contradecir a los que
explicaban que la aceleracion de los cuerpos en
su caida era debida al impulso del aire que les
seguia detras, diciendo que la aceleracién es efeclo
de una alraccién continua que la Tierra ejerce
sobre los cuerpos. Sostuvo la teorfa de que la
Tierra era redonda, teorfa que mas tarde fué con-
firmada practicamente por Juan Sebastian El-
cano al dar la vuelta al mundo.

Después de transcurrido el siglo xvii, la Fisica

habia experimentado dos sucesivos ascensos: pri-
mero la Fisica experimental y después la Fisica
matematica.

Newton descubrio las leyes de la gravitacion uni-
versal, encontrando la fuerza con que se atraen los
cuerpos situados en el espacio, siendo de todos co-
nocido que dedujo su férmula al observar con aten-
cion el vulgar hecho de la caida de una manzana.

En el siglo xvi, el vas-
to campo de la ciencia se
vié incrementado por nu-
merosos inventos. La elec-
tricidad era cuestién de
magia cuando fué presen-
tada en circulos y reunio-
nes de sociedad. Como
aplicaciones de la misma, Morse transmitia sus
puntos y rayas a través de los hilos del telégrafo,
Franklin ideaba el pararrayos, Edison sacaba de su
ingenio la lampara de incandescencia con filamento
de carbono, logrando también la impresion y trans-
mision del sonido por medio del gramdéfono. Pronto
las palabras se transmitieron directamente a tra-
vés del teléfono, y.fué Marconi quien, lanzando sus
ondas, descubrio la telegrafia sin hilos y la radio.

La Optica y la Quimica lograban, a su vez, repre-
sentar las imagenes por medio de la fotografia,
a las que mas tarde Lumiére logré darles movi-
miento inventando el cine-
matografo. El cine ha ido
adquiriendo sonido y color,
al mismo tiempo que la ra-
dio se ha ido transforman-
do en television.

Pero una de las mayores
preocupaciones de la ciencia ha sido, en todo mo-
mento, la lucha por la velocidad, que, como vere-
mos en las paginas siguientes, ha sido causa prin-
cipal del progreso de la ciencia y sus aplicaciones
en la industria.

JORGE ANTICH

Alumno de III Curso



Si hubiesen existido periddicos aquel dia en que
Noé hacia entrar en su arca los dos animales de
~cada especie, hubiéramos leido, con letras muy
grandes. que tuvo que retrasar su salida en espera
de los cangrejos; pues, como todo el mundo
sabe, marchando hacia atras —con velocidad
negativa— es muy dificil llegar a su destino.
Efectuadas durante este verano algunas
experiencias en el rompeolas, pudimos
calcular y verificar practicamente que la
velocidad del cangrejo no excede
‘de los 5 m./min.

En una reciente carrera de tortugas, en Puerto Rico,
la méxima velocidad alcanzada por las mismas
ha sido de 2.5 m./min. y la minima de 1,2 m./min.
Por ello, no es aconsejable utilizar estos animales
cuando se liene mucha prisa.

Algo parecido debid
pensar Marathén en el afio III
después de J. C., cuando, corriendo
dia y noche con su antorcha
en la mano, llegé del campo de

batalla a un promedio de 30 km./hora para comunicar
al pueblo griego que habian logrado la victoria.

e

Cuando las gentes decian «Quo-Vadis?» y tanto
¢«Ben-Hur» como «los muchachos de Siracusa»
demostraban su pericia en las cuadrigas,
alcanzaron con ellas velocidades de 50 km./hora.




En 1847 todavia era la diligencia el principal
medio de locomocion; pero ésta v los anteriores pro-
cedimientos sufrieron un brusco cambio debido al

invento de la maquina de vapor por Watt, la cual
funciona, como se sabe, aprovechando la fuerza ex-
pansiva del vapor de agua. Stephenson aplicd la
maquina de vapor a los ferrocarriles, y Fulton cons-
truyo el primer barco de vapor utilizado permanen-
temente, basandose en las ideas fundamentales de
su antagonista Watt, vy dando con ello una acele-
racion ritmica y constante al desarrollo de la ciencia.

Al mismo tiempo que se daba a conocer a la huma-
nidad el invento de Watt, Lenoir construyo el pri-
mer motor industrial: en éste se efectuaba la distri-
bucion por medio de una corredera. Otto establecid
el ciclo de cuatro tiempos y asi se fué progresando
de una forma constante y rapida, constituyendo
ello los grandes adelantos del momento.

El globo de Montgolfier, el avién de los herma-
nos Wright y el submarino de Peral fueron los pri-
meros iniciadores de las rutas aéreas y submarinas.

En 1847 todavia era la diligencia
el principal medio de locomocion.




1808, - 14 km. hora.

1923. - 116 km. hora.

En 1911, el conde de Zeppelin lanzaba su primer diri~
gible y en 1926 ya existia manifiesta competencia con
los grandes trasatlanticos. En 1937 ocurria la catastro-
fe del “Hindenburg”, cuando acababa de realizar su
wveintiun viaje a América. El dirigible habia sido car-
gado con hidrégeno, ya que no habia podido procu-~
rarse el gas helio suficiente. Uno mas de los muchos
accidentes producidos en la lucha por el progreso.

Desde entonces es tal la evolucidon
constante que se ha ido impulsando a
la mecéanica, que de los estudios de las
ciencias han surgido nuevas aplicacio-
nes, consiguiendo La Cierva elevarse
verticalmente en su autogiro v el conde
de Zeppelin lanzar sus dirigibles, en com-
petencia con los grandes trasallanticos.

Pronto fueron apareciendo infinidad
de marcas, que hicieron estremecer a
la humanidad por las velocidades que
se lograban alcanzar.

Asi vémos como en 1935, Nuvolari
con su boélido lograba los 140 km./hora,
y en el aire, antes de la segunda
guerra mundial y después de una
serle ininterrumpida de «recordsy,
se lograron conseguir velocidades
superiores a los 450 km./hora.

51 las guerras
son desastrosas para
aquellos pueblos so-
bre los que cabalgan
los «Cualro jinetes
del Apocalipsisy, es

1934.-125 km. hora.

1940, - 185 km. hora.

..y en 1946, los autos
de carreras logran al-
canzar los 300 km. hora.



En 1903, el avién de los hermanos

Wright, con el mecanismo propulsor

indicado en el disefio, hizo posible el

primer vuelo mecdnico, recorriendo
37 metros en 12 segundos.

En 1914, ya se lograba
en los frentes una velo~
cidad de 212 km. hora.

tnicamente la ciencia la
que ha salido beneficiada de
las mismas, cuando a su tér- "
mine van surgiendo los adelantos que /
durante aquéllas han tenido en ten- \\‘X
sion a las inteligencias de los pueblos en
lucha. S e

En el momento presente ya no puede W
decirse que son individualidades las que
consiguen estos descubrimientos, sino que
conjuntos de cerebros e investigadores 'de
todo el mundo, ayudados por miles de ope-
rarios especlalizados, son los que nos han
dado a conocer los tltimos adelantos: se
nos presenta el radar, que con sus ondas
magnéticas logra localizar todo objetivo.

Y al mismo tiempo que se logra descu-
brir el secreto de la desintegracion de la
materia, son lanzados a través del espacio
los primeros cohetes y aviones impulsados
por reaccién, quelal grito de: ;jHacia la ve-
locidad supersonical!l, intentansobrepasar
los 1000 km. /hora.

J. Ixsa. - Alumno de 111 Curso

A ¥ actualmente; despunés del lanzamiento
L de los primeros cohetes, los aviones, impul-

sados por reaccién, lnchan incansablemente
al it doe .t Hasnia 1a valantidad ennancdmicaa? .

.Y en 1940, se alcanza-
ron velocidades maximas

Los estudios realizados por
La Cierva proporcionaron el
medio de elevarse vertical-

mente, surgiendo el autogiro.

En 1937, los grandes avio-
nes de transporte o bom-
bardeo consiguen los
400 km. hora.

de 764 km. hora.




{CVAL ES EL EFECTO QVE
EL PESO DE LA CIENCIA
EJERCE EN LA INDVSTRIA?

sospecha de Ja existencia de plata en
de oro del rey. La solucién de s
le ocurrié cuando, al introducirse e
vié gue ésie rehosaba. S ST e e

Entonces tuvo la idea de tomar un peso de:
oro puro igual al de Ia corona y sumergirio en -
un recipiente lleno de agua hasta el borde.

Quitaria a continuacién el oro" del recipiente, .
colocarido en su lugar la corona del rey. En caso -
de gue hubiese aleacion de plata, por ser ésta
mas ligera, seria mayor el volumen de la corona
que el del oro puro, y a causa de ello el recipiente
' rebosaria, siendo el peso de la cantidad de agua
desparramada, ¢l de la plata contenida en Ila
coron

-Tan contento se puso Arquimedes con la so-
Jucién de su prcblema, que se levanté de su
bafio y corrig a través de las calles de Siracusa
gritando: ;Eureka! jEureka! jYa lo encontré!
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W)\'/RO VN CAMINO

PARA RESOLVER SU PROBLEMA.

EL UNICO CAMINO DE LA INDUSTRIA MO-
DERNA ES PROGRESAR CONSTANTEMENTE
AL RITMO DE LOS TIEMPOS Y POSEER UN
PERSONAL ESPECIALIZADO, DE ACUERDO
CON LAS NECESIDADES DE LA EPOCA

LT'.\'A industria que se considere moderna ha de poscer todos aquellos

adelantos que la [Lécnica requiere para una mayor produccién,
calidad y rendimiento, y al mismo tiempo ha de ir evolucionando a
medida que los adelantos de la ciencia van aumentando las exigen-
cias en las diferentes ramas de la industria.

Para poder soportar los esfuerzos y las grandes velocidades con que
actualmente se cruzan los espacios es necesario poseer nuevas maqui-
nas y elementos de produccion e investigacién que. poco a poco, vayan
reemplazando a aquellos otros que por sus deficiencias o poco rendi-
miento van quedando anticuados.

Pero hemos de tener en cuenta que progresar no es destruir, como
muchos suponen, todo lo que nuestros predecesores nos legaron, sino

~ que, por el contrario, es aprovechar todo aduello que una mente inte-
ligente pueda transformar en algo de utilidad en la marcha constante
del PROGRESO.

El sentido de modernizacion que preside en esta Empresa donde
efectuamos nuestro aprendizaje, ha hecho que nuestra Fabrica vaya
modificando su aspecto, y nuevos edificios y maquinaria han ido sur-
‘giendo con ritmo acelerado durante los ultimos afios, reemplazando ¥y
completando aquellas instalaciones anticuadas o incapaces de alojar
la maquinaria que se ha ido adquiriendo.




en esta pagina... |

...es imposible dar a conocer la evolucion expe-

rimentada por nuestros talleres en los
ultimos arios, tanto en instalaciones
como en edificios y maquinaria.

Una de las torres que en 1887 se
utilizaron para la construccién
del monumento a Colén, se em-
plea hoy, sesenta afios mas
tarde, convenientemente trans-

formada, en la edificacién de

las nuevas naves de forja, 1940'42' ,:;:glln?’cég:; I:Sese::?

ciones de Electricistas y Modelis-

tas, Seccion de Estudios, Proyec- Nave II-de
tos y taller de Prototipos, Cone- 1942-44. Montaje,
truccién de la nave III para Edificio para almacén de
Taladros, Tornos automadticos, motores terminados y pie-

Verificacion final y Control. Sec- zas de recambio. Labora-
ciones de Pintura y Galvanoste- torios Quimico y Meta-
gia. Inavguracién,en San Andrés,  lirgico. Comedores y Co- 1044 -4@, Instalaciones especiales para ma-
de la nave I de Montaje de moto- cina. Seccion de pulidos, * quina de puntear, «+Magna-Flux:.
res. Ampliacidon de los bancos de  Escuela de aprendices.  Ampliacién cuarto de utilajes. Coordinacion
prueba y seccion de Carpinteria. Campo de deportes. de talleres y servicio de tiempos de trabajo.

Ultimamente. v en vista de que diferentes instalaciones 1 9 4 7
eran insuficientes para las necesidades actuales. se estin

levantando en la factoria de San Andrés nuevos edificios para forja,
prensas v planchisteria. Un detalle curioso en esta construccion es el
que nos han hecho observar los obreros de la casa constructora «Fun-
diciones Torra», ¥ es que una de las torres que sirvieron en 1887 para la
edificacion del monumento 2 Colon, sirve hoy, sesenta aiflos més tarde,
para la elevacion y colocacién de nuestras nuevas naves de forja.
Esto es una leccién gue corrobora lo que decimos anteriormente,
para aquellos que confunden el progreso con la destruceion, pues,
pasado medio siglo. esta herramienta, convenientemente transforma-
da, continta prestando sus servicios en la evolucion de la industria.

La continua transformacién para el mejora-
miento de una industria es signo evidente
de la importancia y solidez de la misma.
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OPERARIOS DE MANANA
APRENDEN EN LAS MAQUINAS DE HOY

EL progreso de la industria ha activado la formacion del personal espe-

cializado que trabaja en ella, no bastando va que el operario tenga
alguna formacion, sino que es necesario que posea una formaciéon com-
pleta.

Ademas, los obreros de hoy dia desean, a su vez, elevar su nivel cul-
tural y moral, v nuestra Empresa pone en sus manos todes-los medios
necesarios para conseguirlo, por lo que puede decirse que en nuestras
factorias hace tiempo que ha pasado a la historia el tipo de obrero igno-
rante, sin educacion y sin cultura.

El hecho de que hace siete afios se fundara nuestra Escuela de Apren-
dices ha sido también un gran avance en la resolucion de estos problemas
sociales, cuya solucion es una garantia de que Elizalde, S. A., podra con-
tinuar siendo, como hasta ahora, una industria moderna en la cual siem-
pre exista un personal capacitado v competente.

En ella, los operarios de mafiana aprenden en las maquinas de hoy, ob-
teniendo los conocimientos practicos que, junto con loz teéricos que se les
ensefia en las aulas, les serdn necesarios para que- mas tarde, operarios,
puedan colaborar en la resolucion de aquellos problemas que el progreso
de la ciencia y la técnica va presentando en nuestra industria.

La observacion diaria que los alumnos de los tiltimos cursos han reco-
gido en sus respectivas secciones ha hecho posible que veamos en las pa-
ginas siguientes como van asimilindose en nuestros talleres los ultimos
adelantos de la ciencia y la técnica en relacion con aleunos de los pro-
blemas que se presentan a diario v que. en lucha constante, se va lo-
grando resolver.

Los alumnos de 3. y 4. Curso nos in-
dican en las paginas siguientes el resulta-
do de sus observaciones en relacién con
algunos de los problemas que se pre-
sentan a diario y que, en lucha constante,
se va logrando resolver,

1
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- La utilizacién de herramientas con
adngulo de desprendimiento negativo
requiere un aumento de potencia del 25
al 509/, pero el ahorro de tiempo es
algo superior al 70 9/,.

El fresado con reproductor logra un
ahorro notable en la fabricacién en
serie,

El silice gel evita la oxidacion de los
motores después de su embalaje.

La eliminacion de las vibraciones
perjudiciales se logra con el equilibrado
dinamico. -

El empleo del «<Magna-Flux» para la
determinacion de griefas es imprescin-
dible en los talleres metalirgicos de
alguna importancia.

La homologacion es el conjunto de
pruebas vy determinacion de caracte-
risticas que tienen lugar en el ensavo
de los prototipos. ;




HERRAMIENTAS DE CORTE

CON ANGULO DE DESPRENDIMIENTO NEGATIVO

Lo que siempre se ha intentado en la mecanizacién de las piezas
es aumentar la velocidad de corte, empleandose, sucesivamente.
para conseguirlo herramienias de metales cada vez mas duros, tales
como acero, acero rapido v widia (carburo de tungsteno).

En este ultimo caso, las herramientas de metal duro y dangulo
de desprendimiento positivo fracasaron al quererse aumentar las
velocidades sobre las recomendadas.

Esto es debido a que en las herramienta$ con dngulo de despren-
dimiento positivo, el dngulo de la cufia es de 50° a 75°, y la viruta
empuja en una direccion que tiende a romper la punta de la herra-
mienta, v al emplearse pastillas mas duras, ésta se rompia por fragi-
lidad.

Se pensé entonces en una mayor resistencia del cuerpo de la herra-
mienta modificando la forma de la misma, y al construirla mas
robusta se llego a los angulos de desprendimiento negativo, que al

cambiar la direccién del empuje sobre la herramienta ha hecha

Herramienta con angulo de desprendimiento positivo y negativo.

posible la aplicacién de carburos més duros, sin peligro de rotura.
¢Qué hemos visto en las pruebas y ensayos gque han tenido lugar
en nuestras secciones de torno y fresa?

En primer lugar, con esta clase de herramientas se emplea mucho
menos tiempo en el mecanizado de una pieza que con las de angulo
de desprendimiento positivo, y unido a que el nimero de afilados
de estas nuevas herramientas es mucho menor, aumenta en gran
manera el rendimiento de la produccidén.

Nosotros hemos visto en nuestra seccion como se torneaban los
brazos de un cigiienal de un motor de 4 cilindros con 6 herramientas
a la vez.

El material era un acero al Cr-Ni. tratado a 115 kg./mm.* Las
caracteristicas de trabajo con herramientas de corte positivo eran
las siguientes:

Velocidad de corte = 80 m./min. Avance = (,15 mm. Profundi-
dad de corte = 1 a 2 mm. Angulo de desprendimiento positivo =87,
Angulo de incidencia = 6°.

Se observé que habia que afilar las herramientas cada 2 6 3 ci-

glienales.

En cambio, efectuada la misma operacion con herramientas
con angulo de desprendimiento negativo v pastillas mas duras, se
alcanzo una velocidad de corte de 245 m./min. y un avance. de
0,19 mm.; o sea que se aumentd la velocidad de corte 3 veces; el
avance, una vez y media, y el nimero de piezas mecanizadas sin
que tuviese que cambiarse ninguna de las seis herramientas paso
de 2 a 2530 cigiienales.

Aunque las virutas salen al rojo, la mayor parte de su calor se
produce después de la separacion de la pieza, calor que no se transmite
a ésta, por lo que, a diferencia de las herramientas con angulo de
desprendimiento positivo, la pieza se calienta mucho menos v puede
trabajarse en seco, sin el empleo de taladrinas ni liquidos refrige-
rantes, lo que conserva limpio el taller v aumenta la duracion de las
magquinas.

Cuando los alumnos de 4.° Curso asistimos, dias pasados., a la
Conferencia que nuestro Profesor, seior Romeu. daba en la Uni-
versidad, como miembro de la Asociacién Técnica Espafiola de
Estudios Metalurgicos, recogimos algunos datos interesantes, que,
aunque sea brevemente. queremos dar a conocer.

«[L.a duracién de una herramienta con angulo de desprendimiento
negativo es 4 a 6 veces superior al de una herramienta afilada con
angulo positivo.»

En corte con desprendimiento negativo, las elevadas tempera-

turas de la viruta proporcionan la ventaja —junto con la direccién
del esfuerzo— que el dorso de la herramienta no penetre en la masa
del material, como sucede con la herramienta de corte positivo, ¥y
el filo solamente roza la superficie terminada de la anterior. Esto
explica, en parte, la mejor calidad de acabado de superficie que se
obtiene con angulo negativo.

Un buen acabado se obtiene con profundidades de 1 a 1,5 mm.,
avances de 0,15 a 0,25, y velocidades de 250 m./min. para aceros de
75 a 100 kg./mm.* de carga de rotura.

En aceros de 80 a 90 kg./mm.:, profundidad de 2 a 3 mm.. v
velocidad de 200 m./min., un avance de 0,4 da un grado de acabado
suficiente para piezas que luego han de rectificarse.

X1 mismo material con un avance de 0,7 da un acabado que
solo es apto para operaciones de desbaste, ¥ a los 20 min. la herra-
mienta se ha de reafilar.

L.a maxima profundidad de corte obtenida con velocidades co-
rrectas ha sido de 6 a 7 mm.

La comparaciéon de las velocidades de corte indicadas en las
tablas para herramientas con desprendimiento positivo y negativo
implica un avance notable en la produccion.

La mecanizacion con herramientas de corte con desprendimiento
negativo requiere 25 a 50 9; de mayor potencia en caballos que con
las herramientas corrientes.

Esto no es una desventaja, si se tiene en cuenta que el ahorro en
tiempo es algo superior al 70 %. )

En resumen, que con ¢l angulo negativo se consigue un mayor
acabado ¥ mas duracion entre afilados.

Los 4ngulos de las herramientas de torno con que corrientemente
trabajamos son:

Angulo de incidencia = 6 a 8°.

Angulo de desprendimiento = 4 a 10° negativos.

Angulo de pendiente del filo = 15 a 30° negativos.

Angulo de inclinacién lateral para cilindrar = de 15 a 20°

Al aumentar la dureza del material a mecanizar, convienen ma-
vores angulos negativos. Un angulo comprendido entre 10° y 20°
salisface esta condicion, pero no es necesario llegar a estos angulos
en la mayoria de los casos. Con 6 a 10° negativos hay suficiente,
debiendo evitarse angulos superiores a los 10°

Para bronces y aluminios pueden emplearse velocidades de
300 a 400 m./minuto ¥ de 900 a 1200 m./minuto, respectivamente.

Las roturas de herramientas por paradas con la herramienta a
plena pasada u otras causas semejantes (rotura segura con angulo
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de desprendimiento positivo), raramente se produce cuando este
angulo es negativo. Nosotros —indicé el senor Romeu en su con-
ferencia— hemos visto muchos atascamientos v pocas roturas du-
ranie las pruebas.

Entre los muchos ejemplos que se expusieron ante sus corres-
pondientes piezas, herramientas v virutas, hemos anotado los si-
guientes: ¥

e — - —
| Velocidades de corte con herramientas de widia y | Velocidades y avances con herramientas de acero rapido (AR) y widia (W) con ‘
| angulo de desprendimiento positivo angulo de desprendimiento positivo >
! TORNO FRESA
! i aterial Material | Herra-
| Keg/min® Velocidad de corte Avance Ka/mm? | mienta Velocidad de corte Avance
| en m/miin por vuelta en m min por diente
Dresbiaste)veabado Desbaste) Al _d"d"m Deshaste Acabado Desbaste Acabado |
Acero de 70 a 85 70 120 0,30 0,15 ; 5 Dot |
! Acero de 85 a 115 55 100 0.20 | 0,15 Acero 40-60| AR 0,11-0,14 0,045 - 0,046
| Acero fundido | AR 0,11 -0,14 0,045 - 0,05
semiduro 60 | 85 | 0.20 | 0.15 . w 0.065 - 0,058 0,036 - 0,04 |
Fundicién de J | [ Fundicién de| AR 0.2-0.23 0.073-0.074 |
hierro dulce 75 | 160 1 030 [ 0.20 180 Ke. W 0.073 - 0,083 0,05 - 0,065 |
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s | / Material = Acero D 2 a 70 kg./mm.* con costra.
‘ Numero de piezas = 70.

Vel. = 160 m./min. Avance = 0,3. Prof. = 3 mm.

Tiempos: con ang. positivo, 42,75 h, y con ang. nega-
tivo, 12,98 h. Reduccion, 29.77 h.

Esta notable reduccion se logré por dos causas:

1.2 Debido a la elevada velocidad de corte.

2.2 No tuvo que afilarse ]a herramienta durante to-
da la operacién, quedando la pieza con una tolerancia
de + 0,05.

Sobre el fresado de superficies planas, nos dijo. que en
1a Feria de Muestras. sobre un acero de 70 kg.. se alcanzo
una velocidad de 170 m., con profundidad de 3 a 4 mm.,
avance por diente 0.3, o sea a una velocidad de 800 mi-
limetros/minuto (?).

##1 En una de las pruebas efectuadas con fresa en nues-
tros talleres se obtuvieron los siguientes resultados: |

Material a mecanizar = acero F 4 a 70 kg./mm.* Ve-
locidad de corte — 145 m./min. Avance = 500 mm./min.
— 0,16 por diente. Profundidad = 1 mm. Longitud de Ia
pieza = 395 mm. Consumo dela maquina = 25 amperios.

Ahora bien, al aumentar la profundidad de corte hasta
2 a 3 mm., el consumo de la maquina fué de 30 a 36 ampe-
rios, trabajandose por espacio de una hora con los filos

correctos.
Por ultimo. al quererse probar si la fresa aguantaba
un avance mayor, se pasd de 500 a 1600 mm. /min. = 0,55

por diente, profundidad de 2 mm., consumiendo la ma-
quina 65 amperios. En este tercer ensayo, el filo de la
fresa. al cabo de una hora de trabajo continuo en estas
forzadas condiciones, se presentd correcto, sin necesidad
de reafilar.

En vista de estos resultados francamente notables,
que se apartan por completo de los obtenidos corriente-
mente hasta la fecha, tanto nosotros como los operarios
del taller hemos quedado francamente admirados del ren-
dimiento logrado con estas nuevas herramientas, que, si
bien pueden calificarse de formidables, nosotros en nues-
tro lenguaje corriente ya las hemos bautizado con el so-
brenombre de alémicas.

(Dib. de ATEEM).

; I Podriamos citar numerosos casos mas, de
| VELOCIDADES PARA ANGULO DE DESPRENDIMIENTO NEGATIVO [ los presentados en dicha conferencia, pero
| no queremos terminar sin hacer una rapida
: 5 i alusién a los rompe-virutas y a la proteccion
TORNO FRESA de los operarios.
Material
Ke/mm® Vel. de corte gange Vel. de corte _Avance Protecciones y rompe-virutas, — La viru-
z en m/minuto por vuelta en m/minuto por diente ta. dcspués de su despeguc, no debe trope-
Desbaste]Acabado | Desbaste]Acabado | Desbaste]Acabado | Deshaste[Acabado | i';geiu Jzéﬁran;,‘lz;l}%;d;on:;‘];rtoai%fcggsgﬁ?éfa}?gl’_
Acero de 70 a 85 230 300 0,5 0.2 a0 120 0.40 l 0,20 | lo tanto., no gueda otra solucién que diri-
» » 852100 200 275 0.1 0.2 85 = k0 0,30 | 0,15 | girla, existiendo dos tipos de guiadores: el
| » 2100 allb 170 210 0,4 0.2 70 | S5 0.20 l 0,10 paralelo y el angular (fig. 3).
Fundicién blanda : i > e 5 060 | 025 Si la viruta se arrolla en la pieza, la ro-
de acero R e e R LG 45 D54 Y22 | tura de la herramienta es inevitable. Si el




corte es intermitente, la viruta queda rota de por si y solo hace
falta guiarla.

Tanto a los operarios como a las mdquinas es imprescindible
dotarlos de protecciones suficien-
tes para evitar los peligros a que
estan expuestos el operario v per-
sonal proximo a las virutas, al sa-
lir proyectadas a elevada tempe-
ratura, siendo necesario proveer a
los operarios de guantes y caretas
protectoras transparentes.

Como ejemplo curioso, hemos
leido en la revista que la Escuela
de aprendices de la Casa «De
Havilland», de Londres. nosenvia,
que en Alemania. en 1937. se tor-
neaban cafiones a una velocidad de 730 m./minuto. La potencia de
la maquina era de 600 C.V. No fué empleada refrigeracién, pero
el operario iba vestido como los buzos en el fondo del mar.

Debido a lo reducido del tiempo de corte con las herramientas
negativas, los tiempos manuales de poner y quitar se consideran
mayormente acentuados, por lo que la manipulacién de montajes
debe reducirse al minimo.

MANUEL OLLER y .J. Saxanvda, Alumnos de IV Curso

FRESADO CON REPRODUCTOR

NTRE los diversos tipos de méquinas de fresar se hallan las de
reproductor.

Para tener una pequena idea del objeto de esta maquina, podemos
decir que el fresado con reproductor no se puede efecluar mas que
en maquinas adecuadas a este fin.

Para ello, describiremos la parte mas interesante a nuestro caso:

"En la parte superior se halla un cilindro ranurado, por el que
puede desplazarse el soporte de sujecion del rodillo del reproductor
en la posicion que se crea mas conveniente al trabajo a realizar,
siendo accionado dicho rodillo por un mando hidraulico; debido a
ello, el funcionamiento de la mesa resulta muy sensible, pues por
pequena que sea la presion ejercida hacia arriba por el rodillo. 1a mesa
se pone en movimiento. Asi, pues, una vez sujeto convenientemente
el reproductor en la mesa de la maquina, se fija el soporte del rodillo
de modo que éste coincida con el perfil del mismo. Una vez dispuesto,
se acciona un pulsador que pone en marcha los mandos hidrau-
licos, ¥ éstos a su vez accionan el rodillo, de modo que la herramienta
vaya dejando en la pieza a mecanizar, un perfil idéntico al del re-
productor. : ]

De ello deducimos que, cuanda el rodillo siga un perfil horizontal.
la mesa no tendra otro movimiento que el longitudinal, dado auto-
maticamente o a mano. Para un perfil cuya curva sea ascendente.
la mesa ird descendiendo paulatinamente, de modo que la presion
ejercida por el rodillo sobre el reproductor resulte siempre cons-
tante. dependiendo todo ello del buen funcionamiento de los man-
dos hidraulicos.

Si se presenta el caso contrario, la mesa efectuara un movimiento

ascendente. pudiendo la sensibilidad de la maquina obtener perfi-
les con una inclinacién hasta de 85°.

Ello no quiere decir que la pericia del operario haya de ser menor.
sino, al contrario, cuantos mas adelantos se realicen hoy dia en la
magquinaria industrial’ mayor debe ser la capacidad del obrero

designado para trabajar en ella.
: Carros Tunrmo
Alumno de IV Curso

CONTRA LA OXIDACION DE MOTORES

I:\'DUDABLE.\!ENTE, todos sabemos que el peor enemigo de los
materiales férricos es la oxidacion, puesto que ésta empieza
siendo tan sélo superficial v poco a poco va penetrando en el inte-
rior de la masa o pieza mecanizada, terminando por corroerla comple-
tamente. No es el oxigeno del aire el culpable de que ocurra este
fendmeno, sino la humedad que €l contiene; en consecuencia, vemos
que si en el lugar donde se tengan almacenadas las piezas, procu-
ramos mantener una atmosfera seca, el peligro, sin duda alguna, ha
desaparecido.

Deshidratantes hay muchos: ahora, que reinan las condiciones
adecuadas para cada caso, ya presenta algun problema, y mucho méas
cuando se trata de proteger un motor de aviacién ya montado,
cuvo embalaje v transporte se efectia en cajas de madera y no
podemos recurrir a poner en su interior una vasija con 4acido sulfa-
rico, cuyo derrame seria facilisimo y las consecuencias debidas a éste,
mucho peores que las de la oxidacién, ni tampoco podemos usar et
cloruro calcico, debido a que a las pocas horas, a causa de la deli-
cuescencia de este cuerpo, se encontraria ya en estado liquide y su
efecto seria perjudicial.

Modernamente, se ha descubierto un nuevo agente desecador,
que podriamos calificarle como el deshidratante ideal. Se trata del
«Silice gel». Se le obtiene acidulando una solucion de silicato so-
dico (Si Oz Na,) produciéndose un precipitado de silice coloidal
Si 05:(H,0)x que, una vez lavado v seco, forma una masa vitrea,
de aspecto arenoso.

En los deshidratantes hasta ahora conocidos, su accion se fun-
daba en formar productos quimicos de hidratacién. En éste, en
cambioc, el fené6meno de absorcion es puramente fisico.

El gel de silice esta dotado de una cantidad inmensa de poros
microscopicos, lo cual hace que la superficie de contacto sea muchi-
simo mayor a igualdad de volumen.

I.as moléculas de vapor de agua en la atmosfera, estan sometidas
a movimientos desordenados v, por lo tanto. poseen una cantidad de
fuerza viva que al chocar con la superficie del gel se transforma en
una cantidad de calor que es muy aproximada al calor latente de
evaporacion, quedando entonces la superficie del gel saturada, pe-
netrando las moléculas que han chocado por los poros del gel bus-
cando superficies no saturadas y dejando el drea activa del gel
dispuesta a retener nuevas moléculas. I.lega un momento en que la
presion de vapor acuoso de la atmdasfera es igual a la del gel, esta-

‘bleciéndose un equilibrio entre ambas tensiones, lo cual nos hace

ver que éste podra ser reversible. puesto que basta que una de estas
tensiones varie para que el «Silice gel» ceda o absorba mas hu-
medad. -

Esta es una de las grandes ventajas que tiene este desecador,
puesto que para redenerarlo basta someterlo a una temperatura
superior a los 100°C. ;

La cantidad de vapor de agua que absorbe el gel de silice es
aproximadamente un 35 9 de su peso.

I.as aplicaciones son infinitas. tanto en laboratorios como en la
industria, ¥ una de ellas la voy a relatar, aplicandola a la proteccion
de motores. :

Estos, antes de su embalaje, se envuelven con una tela irrompible
iranspareutc, casi incolora, fabricada a base de resinas sintéticas
con algo de resinatos de plomo, ete., con lo cual se consigue, puesto
que ¢sta es completamente impermeable, 1a limitacion de la atmoésfera
dentro del motor.

En las culatas, se substituyen las bujias por unos tubos roscados
de un plastico incoloro, transparente, en cuyo interior hay cristales
de gel de silice teflidos con cloruro cobaltoso, sirviéndonos el conjunto
de higroscopio, debido a la propiedad del cloruro cobaltoso que
presenta coloracion rosa si esta hidratado, o azul en caso contrario;
con lo que sabemos a simple vista, si la-atmédsfera limitada por la
tela esta hiimeda o no.

El «Silice gely, cuya unica misién es desecar el aire, se coloca
en saquitos dentro de la envoltura, quedando ya de este modo pro-
tegido el motor contra posibles peligros de oxidacién.

Ramox MexpEz, IV Curso



SI LAS VIBRACIONES

SON MOLESTAS EN TIERRA...

...en el aire no sélo son molestas,
sino peligrosas.

por MANUEL MARTIN ¥ CARLOS AYGUADE
Alumnos de 1V Curso

L.s. tendencia actual! hacia un aumento constante en
las velocidades de los motores ¥ méquinas motri-
ces hace que va sea nnpresrmdlb]e el equilibrado de
éstas por procedlmlcntos mas rapidos y perfectos.

Una pieza giratoria estd en equilibrio cuando su
peso esta uniformemente distribuido alrededor de su
eje de rotaciom.

El desequilibrio se mide en gr-cm. Un gr-cm es
el efecto de desequilibrio pm(iuudo por un peso
de un gramo a la distancia de un centimetro del
eje del cuerpo giratorio. Por ejemplo. un peso de
5 gor situado a & em del eje ejerce un désequilibrio
de 6 x 5 = 30 gr-cm.

EFECTO DEL DESEQUILIBRIO. — Si unq pieza o"con-
junto giratorio no esta en equilibrio, la fuerza centri-
fuga eJercldq por el peso excesivo sobre un ladofdel
eje aumenta con gran rapidez a medida que se eleva
Ia velocidad. Por ejemplo, un desequilibrio de 8 gr
a la distancia de 25 mm ejercera una. fuerza centri-
fuga de 33 gr a 2000 rpm, de 20 kg a 5000 rpm,
v de 320 kg a 20000 rpm.

Una carga de 200 gr girando sobre un radio de
50 em produur'l a 3000 rpm una fuerza centrifuga
que se eleva a una tonelada, segiin se deduce del si-
guiente calculo:

-2
F=——=m-w2-r;siendo v=wryw—=
£

I\D

wen

. resulta;

2 =-3000
w= ———— = 314 rad/seg; w2 = 98 600;
60
0.20)
de donde F = —
981

98 600-50 =1005 kg~ 1 tonelada.

Pero lo que resulta en extremo peligroso es- que
esta fuerza gire en sincronismo con el periodo de vi-
bracién propio del conjunto, produciéndose el fenome-

Fotografia y esquema de
lJa maquina D.1.-88 para
el equilibrado dinamico.




no de resonancia al coincidir dicho perio-
do de vibracién con la velocidad de ro-
tacion de la pieza.

M¥ToD0S DE EQUILIBRADO. — 1,05
cuerpos pueden ser equilibrados estatica
o _dindmicamente. El primer método es
s6lo aplicable para aquellas piezas que,
como volantes, discos o ruedas. su anchu-
ra es pequena con relacion a su didmetro.

En este caso se monta la pieza sobre
Su eje y se coloca sobre unas guias o ro-
dillos, como se indica en la figura 1, la
cual representa un disco cuyo unico des-
equilibrio es debido a un peso P de 5 gr,
por ejemplo, situado a una distancia de
2 cm del eje.

El disco oscilara sobre las guias hasta
que el desequilibrio alcance la posicion
més baja. El valor del mismo en este disco
serd de 5 x 2 = 10 gr-em, el cual puede )
corregirse afiadiendo un contrapeso W en direccién opuesta al des-
equilibrio encontrado, de tal modo que el producto de su peso porla
distancia al eje sea también igual a 10 gr-cm. Afiadiendo, en nues-
tro caso, un contrapeso de 2.5 gr a 4 cm del eje de giro, el disco
quedara reintegrado a un estado de equilibrio estético perfecto.

EqQuiLiBRADO pINAMIcO. — El método anterior no es aplicable
al equilibrado de piezas rolativas cilindricas o de otra forma cual-
quiera, tales como motores, cigilenales, compresores, ete.

El equilibrado dindmico puede comprenderse suponiendo, tal
como se indica en la figura 2, que el espesor del disco se ha aumen-
tado hasta convertirlo en una barra cilindrica, y la compensacion
para el desequilibrio estatico P se ha hecho adicionando el mismo
peso de correceién W, pero situandolo al otro extremo de la barra
cilindrica. e

Al hacer girar la pieza, la presencia del desequilibrio P y del
contrapeso de compensacion W en dos planos diferentes hace que
los extremos de la pieza vibren en direcciones opuestas sobre sus
cojinetes de apoyo. observiandose que esta pieza ha quedado en
equilibrio estatico, pero dinamicamente desequilibrada. g

Si afiadimos ahora los pesos Py v Wi, opuestos a los anteriores,
nos producirdn un esfuerzo dindmico de compensacién, igual y con-
trario al producido por los pesos primilivos P y W.

Con’ esta correccion del:

desequilibrio, por medio de
la introduccion de pesos
de correccion, en dos pla-
nos diferentes de compen-
sacién, perpendiculares al
eje de giro. la vibracion en
los cojinetes queda elimina-
da v la pieza estard equili-
brada autométicamente,

MAQUINA DE EQUILI-
BRAR AUTOMATICA. — Aca-
bamos de exponer los prin-
cipios fundamentales en que
se basa la mdquina de equi-
librar -D.1.-88, que se en-
cuentra en nuestra seccitm
de ajuste, en la cual los

Fig. 3. Sobre los dos vo-
lantes, para el desplaza-
miento longitudinal y
angular del sistema de
compensacioén, se en-
cuentra lavarilla oscilan-
te y la mesa de lectura.

py

Sistema elastico
de apoyo de los co-
jinetes.

2. Pieza a equilibrar.
3. Ejes de oscilacién.
4

5

4. Varilla oscilante.

. Sistema de com-
pensacion.

6. Hilo de lectura.

7. Abaco de momen-
tos.

8. Mando.

9. Desfasador.

0. Mesa de medida.

=

momentos dindmicos debidos a las fuerzas centrifugas de desequi-
librio son compensados por la creacion de otros momentos de natu-
raleza idéntica. :

En el esquema simplificado de 1a miquina vemos la pieza cilin-

drica (2), con sus dos caras exiremas de compensacién, montada
sobre apovos elasticos (1). I.asoscilaciones de estos cojinetes ( Ay, A.).
se transmiten a una varilla oscilante (1), que esta conectada a!
sistema de compensacion de esfuerzos. Los puntos de apoyo (3)
de la varilla oscilante se fijan a una.distancia que ha de ser propor-
cional a la que existe entre los dos planos de compensacion elegidos
en la pieza a equilibrar. De esta manera queda fijada la inclinacion
del hilo de lectura (6).

Al poner en marcha la mdquina, las vibraciones que sufren los
soportes y ejes de oscilacion a causa del desequilibrio de la pieza
nos vienen sefialados en los comparadores (C;. Cyp) con un mayor o
menor desplazamiento de las agujas, balanceos que son reproducidos
por la varilla oscilante.

Estas fuerzas dinamicas de desequilibrio se compensan. como
hemos dicho anteriormente, creando otros momentos dinamices de
naturaleza idéntica por medio del sistema de compensacion, que
gira al mismo nimero de vuelias que la pieza a equilibrar. Por ac-
cionamiento de dos volantes de mando (fig. 3) se desplaza longitu-
dinal y angularmente un peso regulable (5), hasta que corresponda
exactamente al momento de desequilibrio, lo cual viene indicado por
el paro completo de los comparadoreas de oscilacién (método de cero).
Lldesplazamiento de este peso va sineronizado con unaregla-dbaco (7).
que nos indica, por medio de la interseccion con el hilo de lectura, el
valor del momento compensador en gr-cm, mientras que la posicion
angular del desequilibrio queda determinada sobre un disco gradua-
do a la izquierda del cabezal de Ia méaquina (figs. 3 v 4).

PRIMERA TMPRESION DEL DESEQUILIBRIO. Desembragado el sis-
tema de compensacion (5), desbloqueados los apoyos axiales (A1, Ay)
de la pieza a equilibrar, y librescﬁos cjes de oscilacion (3), se pone
en marcha el motor eléctrico de arrastre (8).

St los comparadores quedan absolutamente inmoviles. es que la
pieza esta equilibrada. En caso contrario, debe procederse a su
equilibrado.

MANERA DE EQUILIBRAR. — Para equilibrar por partes los dos
planos de compensacion se procede del modo siguiente: a) A; v 0.
bloqueados; A, ¥ Os, libres. Embragado el sistema de compensacion,
se acclonan los volantes de angulo v peso, hasta conseguir que la
aguja del comparador C, tenga la minima desviacién posible. Pa-
rada la maquina, se gira a mano la pieza hasta que la flecha indica-
dora del disco angular (fig. 4) nos queda en la posicion horizonlal:
la posicion angular del desequilibrio nos viene indicado porel circulo
rojo del disco. La regla-dbaco nos indica, por medio de su intersec-
cion con el hilo de lectura, el valor del montento de desequilibrio
en gr-cm, de donde, dividiendo por el radio en em, tendremos el peso
en gramos que ha de afadirse.

Se toma un peso de masilla especial, igual al obtenido, y se adhiere
en la parte opuesta al desequilibrio de la pieza, comprobandoss
si con el citado peso la pieza queda equilibrada en todos los dngulos,
cuando a su vez la regla-dbaco indicadora marca cero gr-cm.

b) Equilibrado el lado derecho, dejamos libres los apoyos
A1y 01, quedando Ay y 0, bloqueados. Se procede de igual manera
que en el caso anterior, hasta quedar anuladas las oscilaciones del
comparador Cj. y

¢) Equilibrados ambos lados, se desbloquean, quedando libres
A0y VAL O SE desembraga el sistema de compensacidn y se
comprueba que, en marcha, las agujas de ambos comparadores
permanecen inmoviles,

d) Parada la maquina y desmontada la pieza, se quitan o
afladen a ambos lados pesos idénticos a los de la masilla utilizada
para la operacion del equilibrado.

Es mejor y méis aconsejable quitar el excedente de peso que
afiadirlo al lado opuesto al desequilibrio.

e) Por tltimo, se vuelve a montar la pieza en la miguina con
el objeto de comprobar definitivamente, como en ¢). que la pieza
esta equilibrada.

Fig. 4. EI circulo rojo del
disco de desviacién angular
indica que la posicion del
desequilibrio esta situada
horizontalmente en la par-
te posterior de la pieza.

Fig. 5. La regla-abaco de
momentos indica, por me-
dio de su interseccién con
el hilo de lectura, un des-
equilibrio de 20756 gr-cm
para el -plano derecho de
equilibraje de la pieza.




Aspecto que presentan las piezas
defectuosas, después de someti-
das al ensayo del “Magna-Flux”,

manos de sus investigadores
6’0 procedimientos mas cientificos.
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0s métodos antiguos para la verificacion de grietas, tales como el petrolaje

v la inspeccion ocular, pueden considerarse actualmente impropios para lra-
bajos en gran serie debido a su inexactitud.

Una induslria que marcha al compas de la evolucion cientifica, solo podra dar
produccion competente de acuerdo con 1os adelantos que impone la era actual.

Por ello, en nuestra fabrica se procura incrementar la maquinaria de inves-
tigacion cientifica.

Entre ellas, queremos hoy destacar el reconocimiento de grietas v defectos
en los aceros por medio de descargas electromagnéticas, procedimiento conocido
con el nombre de «Magna-IFluxs,

La inspeccion magnética es un método no destructor para reconocer en gran
parte las piezas de acero, buscando en ellas las grietas de fatiga que no siempre
pueden descubrirse con otros métodos visuales.

Su uso es imprescindible en todos los talleres de alguna importancia y ninguna
pieza debe escapar a dicha inspeceion.

Descripcién. — El procedimiento consiste en mag-
netizar la pieza que se examina v luego aplicar el
polvo magnético adecuado para ver el defecto,

La aparicion de las grietas se debe a la ruptura
de un campo magnélico que previamente hemos en-
gendrado en la pieza que ensayamos. Para dar lugar
a esta interrupcion del eampo es menester que la
direccion de las lineas de fuerza del mismo estén
formando 90° con la direccién de la presunta grieta,
que mas tarde descubriremos mediante el concurso

£squema simplificaco del Magna-Fflux

Circuilp de carga b los acurmuladores

Conlaclo
raslanianeo

Resislencia reg. de amperspe
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Amperaje y fases de magnetizacién para la determi-
nacion de grietas en la biela maestra.
FASE 1. - Descarga longitudinal directa.
Descarga: 1200 amp.
Sentido de los defectos: longitudi-
nales.

y

" Lineas convenciona-
les para los esque-~
mas.

Sentidos de:

Descarga __ . . __

Lineas de fuerza——

=

Grietas — — — >

1.2 Ista opera-
cién es esencial para
poder observar con
todaclaridad las grie-
tas, va que si éstas
estan engrasadas, se
acumulan las limadu-

— —— —— — e

\——ef L

FASE 2. - Solenoide colocacién axial.
Descarga: 1200 amp.
Sentido de los defectos: transversales.
FASE 3. - Imantacién particular por induccién en
cada taladro de eje mediante barra de
aluminio. :
Descarga: 1000 amp.
Sentido de los defectos: radiales y para-
lelos al eje del taladro.

de los polvos reveladores (polvos «Magna-Flux»), integrados
por limaduras de hierro ¥ polvo de talco, para darle mayor
fluidez, y el polvo resultante pasado por una malla de 120.

La formacion del campo lo obtendremos en la maquina
por tres procedimientos distintos, que son, a saber: por
descarga directa (esquema 1); por induccion (esquema 2),
que da resultados analogos al primer proceso, v por expo-
sicion de la pieza a la accion del campo formado por un
solenoide recorrido por la descarga. En este caso, aparecen
polaridades en la pieza, que dificultan la observacion de
las grietas que pudieran esiar siluadas en las exiremidades
(esquema 3).

Las operaciones que comprende la fase del «Magna-
Flux» son:

1.2 Limpieza.

2.2 Imantacion.

3.2 Verificado.

4.2 Desimantacién v marcado.

ras en determinados

Amperaje y fases de magnetizacion para la de- lugares, dando la
terminacion de grietas en el disco de levas. sensacion  de falsas
FASE 1. - Imantaciéon por induccién mediante grietas.

barra de aluminio pasada por el tala-
dro central.

Descarga: 1200 amp.

Sentido de los defectos: radiales y

Para el primer
desengrase s¢ emplea
el tricloro o bien ga-
solina, v después se

transversales en las levas.,

finaliza froldndose
con polvos de talco.

2.2 La imanlacion se efectta deduciendo de las fases
anleriores el sentido que pueden lener las grietas v de éstas
la direccién que debemos dar a la descarga, en caso de
imanlacion por paso directo del amperaje, o bien la posi-
cion que la pieza debe adoptar en el interior del solenoide
para que nos dé la direccion conveniente del campo v las
grietas se pongan de manifiesto (sentido perpendicular al
de las grietas).

La descarga debe ser proporcional a la seccion de la
pieza que verificamos, pues, en caso de exceder el amperaje
que le corresponde por unidad de seccién (densidad de co-
rriente), provocaria efeclos de recalentamiento, que podrian
llegar a poner en grave compromiso el lratamiento térmico
que la pieza tuviese de fases anteriores.

Al cerrar el circuito actuando el pulsador, hay que ob-
servar el amperimetro.

La descarga suele eslar comprendida entre los 500y
1500 amperios.
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3.2 Explicado ya como se manifiestan las grietas va-
liéndose del polvo «Magna-Fluxy, pasaremos a definir de
donde provienen éstas y, seglin su origen, la direccion que
pueden tener en la pieza.

En grietas debidas a inclusiones laminadas, la direccion
puede ser indiferentemente longitudinal o axial.

En los pliegues de forja o laminacion, como deducecion
de un estirado, las grietas s6lo pueden aparecer en el mismo
sentido que éste.

En las grietas de tratamiento, la direccién puede ser
indiferentemente longiludinal o axial.

En grietas de rectificado, red de pequefias grietas pro-
ducidas por calentamientos localizados debidos al roce de
la muela.

Las grietas de fatiga dependen tan solo del trabajo que’
la pieza pudiera haber sufrido.

Es facil reconocer las grietas, a pesar de necesilarse
buena vista: mas la tarea para la cual es necesario un ope-
rario competente es en la seleccion de las piezas que han de
considerarse tutiles o inutiles.

4.2 El proceso de desimantacion-es sencillo, v consiste
en introdueir las piezas magnetizadas en el interior de un
solenoide recorrido por corriente alterna. FEste poseera en
su inlerior un campo magnético, el cual tendra variaciones
de direccion debidas a los 50 periodos que la corriente al-
terna posee. Estas variaciones son las que provocan la des-
orientacion de los magnetones,

El marcado se lleva a cabe mediante el lapiz eléctrico,
después de clasificadas. :

La fase de «Magna-Flux» ha sido intercalada entre los
periodos de mecanizacion, para asi, de esta forma, limitar
la fabricacion de piezas que, tal vez con grietas inadmisibles,
serian mas tarde realizadas, perdiéndose las fases que en
ellas se invirtieran. ‘

De esta manera queda para la inspeccidon magnética
final, como mision esencial, el descubrimiento de las grietas
de fatiga, pues Lodos los otros defectos que se producen
en las piezas durante el curso de fabricacion, tales como
defectos de laminaciéon o forja, defectos de tratamientos
térmicos, mal empleo de elementos de produccion, ete., han
sido ya eliminados por la inspeccion magnética, escalonada
entre todas las fases de fabricacion.

En nuestras factorias no se monta un solo motor sin
haber pasado eada una de sus piezas,
después de la prueba oficial, por la

\ :
ficie de contacto. Es tam-
bién conveniente respetar
el amperaje maximo indi-
cado, para evitar este aec-
cidente.

Las piezas pintadas,
cromadas, cadmiadas, fos-
fatizadas, barnizadas, de-
ben tratarse con el cuida-
do necesario para que, al
magnetizarlas por paso de
corriente, no se produz-
can quemaduras impor-
tantes.

No deben examinarse
nunca por este método
los cojinetes de bholas o ro- -
dillos.

LLas piezas de acero aus-
tenitico (tales como valvu-
las de escape) no se pueden
magnetizar, siendo inntil el sistema para su reconocimiento.

La fotografia inferior

muestra un caso tipico de
grietas radiales.

* * *

Como puede comprenderse, estos procedimientos no son
ulilizables en el caso de materiales no magnéticos, aleaciones
ligeras, ete., pero la técnica, en su marcha siempre ascen-
dente, va descubriendo nuevos métodos, y puede decirse
que en la actualidad el ensayo de los materiales esta pasando
de los laboratorios a la indusiria por medio de las ondas
sonoras ultracortas. :

De la misma imanera que una campana, cuando esta
agrietada, da un sonido sordo y desagradable a nuestros
oidos, la utilizacion de las ondas ultrasénicas para el ensavo,
sin destruccion, de los maleriales se ha impuesto hoy dia,
desde el descubrimiento de métodos convenientes para
engendrar estas ondas e indicar la presencia de los ecos de
retorno de las ondas reflejadas. :

Para estos ensayos se necesita, sobre todo, un personal
especializado en la interpretacion correcta de los diagramas
registrades, yva que debe hacerse resaltar lo poco conve-
niente que son los ensavos —tanto magnéticos eomo ultra-
sénicos— cuando son aplicados por personal incapacitado.

inspeccion magnética de la verificacion
final,
Entre
tantes recogidas en el taller,
dar a conocer las siguientes:
 Para impedir que las piezas se que-
men hay que tener los contactos de la
maquina bien limpios v las piezas de-
ben estar bien colocadas y sujetas, a
mas de. en ciertos casos, utilizarse con-
Lactos elasticos para aumentar la super-

las observaciones més impor-
queremos

Designacion Amp. ¥y forma de magnetizaciéon Sentido de los defectos

i Biela Fase 1.—Descarza longitudi- PBefectos longitudina-

| auxiliar nal directa a través de la les, especialmente en

| con pieza. cabeza y pie.
cojinetes Descarga: 1900 amp. 3

f Fase 2.—Solenoide colocacién Defectos transversales.

| E: 1

| Descarga: 1000 amp.

ién particu- Defectos transversales
10n para cada v radiales en cabeza
varilla ¥ pie.

Fase 3.—Imant
lar por induc
taladro mediante
dé aluminio.
Descarga: 1000 amp.
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En tierra

ENSAYO DE PROTOTIPOS

ANTES de proceder a explicar en qué consisten las comproba-
ciones y ensayos a que se somete un prototipo, veamos en
primer lugar una breve definicién de lo que es en realidad. Se
entiende por prototipo el primer motor que se construye corres-
pondiente a un nuevo proyecto o estudio realizado con anterio-
ridad, en el que se han de establecer practicamente sus caracte-
risticas, las cuales quedardn establecidas después de un deter-
minado periodo de experimentacién y ensavos, que finalizan
con pruebas oficiales llamadas de homelogacion.

En la homologacién de un prototipo hay que comprobar
su aptitud para la utiliza-
cion en vuelo. El motor ha
de someterse a una serie
de comprobaciones y ensa-
vos, de los cuales citaremos
los mas interesantes en el
presente articulo.

Es de primordial impor-
tancia:

. Que el motor se conciba
¥ construya de manera que
pueda funcionar en todas
las condiciones que se pre-
senten, tanto de vuelo como
atmosféricas (presién, tem-
peratura, humedad, etc.).

Efectuar la comproba-
cion de los materiales, ya
sea por experiencias practi-
cas 0 pOT ensayos que nos
demuestren que son ade-
cuados por su uniformidad.
calidad y resistencia a los
esfuerzos a que se hallen
sometidas las piezas u or-
ganos en los que se utilizan.

También es de impor-
tancia la prevencién con-
tra incendios que puedan
sobrevenir debido a deter-
minadas causas, tales como
fallos estructurales v so-
brecalentamiento del mo-
tor, causado generalmente
por empobrecimiento de la
mezcla, causas que se han
de rteducir al minimo por
formas nuevas de construc-
cion ¥ empleo de mate:
riales de cualidades tales
que las posibilidades de
producirse o propagarse un
incendio sean practicamen-
te nulas.
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Siguiendo esta serie de comprobaciones, tenemos las
de vibraciones, en cuyo ensayo el motor debe funcio-
nar dentro de su margen de velocidades ¥ potencias en
toda su extensién, sin que las piezas que lo integran
estén sometidas a excesivos esfuerzos a consecuencia de
vibraciones, que de no tenerse en cuenta pueden ser ori-
gen de roturas y ocasionar serias averias en el motor.

Los motores de aviacién cuvo encendido se produce
por bujias deben hallarse equipados con un sistema de
doble encendido, o sea dos bujias en cada cilindro.
con dos circuitos eléctricos independientes. como asimis-
mo han de ser independientes las magnetos o fuentes de
energia. Otra disposicion es el encendido con seguridad
equivalente, que consta de una sola magneto doble.

PruEBas. — Entre los varios ensayos a que se somete
un motor prototipo cabe distinguir:

Los ensayos de calibrade., que tienen lugar después
de haberse realizado un rodaje previo para cerciorarse
de su funcionamiento normal y satisfactorio. Estos en-
sayos de calibrado constituyen la base para establecer
las caracteristicas del motor (potencia, régimen, altura
de adaptacion. presion de admision. consumo especifico
de carburante. etc.) en cualguier condicién ambiente que
se presente, sirviendo estos resultados para establecer las
condiciones en que deben efectuarse: las pruebas de dura-
cién y potencia.

En el caso de que la potencia del motor se hallase
afectada por una cierta temperatura v presion diferentes
del aire tipo (presion = 760 mm. Hg. v temperatura =
15° C). es necesario efectuar las correspondientes correc-
ciones, que varian segln se trate de un motor nermal
(que puede funcionar a plena admision en tierra) o de
un motor de altura (el cual no puede funcionar a plena
admision hasta una determinada altura, Hamada de res-
tablecimiento).

Los resultados obtenidos en la prueba que se acaba
de referir son de utilidad para la confeccion del grafico de calibra-
do (grafico n.° 1) y para la determinacion de la potencia del miotor
en tierra y en altura, en funcién de la presiéon de alimentacion y del
regimen.

Las curvas caracteristicas de un motor son la representacion
grafica de sus posibilidades de desarrollo de potencia ¥ par, en sus
«diversas condiciones de funcionamiento. Los ensavos efectuados en
el banco con admisién fijada y diferentes regimenes nos permiten

obtener una serie de datos con los cuales podemos trazar las tres cur-
vas caracteristicas indicadas en el grafico n.® 2.

La curva de potencia, con admisién nominal, determinada al freno,
tiene una variacién creciente con el régimen, legando esta variacion
a un punto.—potencia nominal — que depende del régimen nominal.

La potencia W& se obtiene en el freno de acuerdo con su férmula
general

wi— 2N

siendo P = peso levantado,
N = nimero de r. p. m.,
K =l[constante del freno.

Asimismo el par C se obtiene por la férmula:

C = P . L — peso levantado x brazo de palanca.

El par es proporcional a la presién media eficaz. Pe estando
representadas estas dos funciones por una misma curva, si bien en
escalas diferentes, ya que

aaae .
Pe = 1,257 =Ko G
Q

en donde Q es la cilindrada.

Graficos 2 y 3

Por tltimo, tenemos la tercera curva, que nos indica el consumo
especifico de carburante m en gr/CV/h:
l-&- 1000
w {
en cuya expresion, [ son los litros por hora que consume el motor y
£ su densidad.

El grafico n.° 3 representa una eurva de utilizacion del motor
con hélice, o sea la variacién de la
potencia al ir reduciendo la admisién
¥, por lo tanto, variando las condicio-

E

- 1 nes de funcionamiento del motor en
i cuanto a régimen y presién de ali-
mentacién.

Las wvariaciones de la potencia
siguen en este grafico una ley eibi-
ca, y son determinadas por la si-
guiente expresion:

Wa — Wnde (L) =
nmdx

En nuestra visita al aerddromo
del Prat, tomamos estas instanta-
neas de un trimotor equipado con
nuestros motores tipo B1- A,

ENSAY0S DE DURACION Y DE RESISTEXcIA. — Constan de una
prueba desarrollando 9/10 de la potencia nominal, que se divide en
varios periodos de 10 horas, siendo precedida y finalizada con otras
dos a potencia neminal.

Raxox GuINEA
Alumno de IV Curso
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a visita al aeropuerto del Prat tuvimos ocasion de presen-
ntes pruebas de paracaidas desde un trimotor equipada

con nuestros motores tipo B1-A.
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EN LA 4." REGION AEREA

Las cartas que a continuacién publicames refle-
jan el ambiente que existe entre los alumnos
de nuestra Escuela gue prestan actualmente
sus servicios en el Ejército del Aire.

Sr. D. JOSE M.» BRUSES
Barcelona

Muy_ Sr. mio:

Habliendo recogido impresiones nuevas en
esta nueva vida y leniendo la satisfaccion de co-
municar a usited nuesiro paradero, remitimos esia
caria en espera que serd de su agrado.

Después de varias gesliones, como repario
de prendas y uniforme, filiacién, elc., efectuado
en la Plang Mayor de Zaragoza, fuimos desti-
nados por la Superioridad a ocupar un agerédromo
sito a unos 6 km. de Tudela.

. Fué muy ecuesia arriba en los primeros
dias ponernos a tono con la vida de milicias, pues
mds bien se reflejaba en nuesiro interior el am-
biente colidiano de fdbrica; pero a medida que
transcurren y gracias a la direccién de nuestros
insiructores, nos vamos dande cuenia que son dos
eslabones de una cadena, necesarias una de la
olra, pues comprendemos que en el corazén de los
hombres, ademds de la formacién espiritual, debe
exislir el deber para con la Pairia y para con el
trabajo.

Componemos en esfe aerédromo, ademds de
olras fuerzas, 75 reclutas aproximadamente, y es
verdaderamente nolable la diferencia espiritual y
moral que en ellos se refleja; en visla de esto, una
vez mds damos gracias a nuestro Direclor y Con-
sejeros de la Empresa que formames, por lo bien
que nos han encauzado, mosirando nuestro agra-
decimiento por las gestiones que ha llevado nlti-
mamenle, logrando nuesiro ingreso en las fuerzas
armadus -de Aviacién.

Rogamos, pues, se sirva enviar un saludo de
nuesira parle a nuesiro Direclor, Gerenles y Jefes
de nave, saluddndole ateniamenle

FIRMAN: Daniel Férriz— José Lan-
cuenlra — Francisco Alay — Salvador Masip —
Hamdn Ceravalls — Joaquin Romaguera — José
Borrds — Salvador Espincs — Antonio Tello —
Carlos Turmo — Jorge Lled Antonio Villar.

Tudela, 22 de abril de 1946

mamente en la 4. Legion Aérea son alegres,

an sabido demostrar con su recto espiritu y
e las Fuerzas Aéreas a las cuales pertenece
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Tudela, 31 de mayo de 1946

Sr. D. JULIO DE RENTERIA
Barcelona

Apreciado Direclor:

Recibimos su muy afenta del 26 del prézimo pasado,
la cual nos llené de satisfaccion a lodos nosotros, lunlo
por su_contenido come por venir dé manos del Director
de la Empresa, a la que debemos gran parie de nuestra
formacién moral y. profesional.

Respeclo a nuesira estancia aqui la aprovechamos
lados para asimilar de esta nueva Escuelq todo euanto
de bueno nos pueda dar, que en verdad es mucho, puesio
que mucho es fortalecer nuesiro espiritu pairiglico de la
manera "que aqul lo hacemos. Hay momentos en que,
cuando a los acordes de nuestros himnos vemos ondear
nuestra Bandera, parece que la sangre nos circule con
mayor brio que de costumbre, y si entonces rememo-
ramos la brillante historia que bajo los mismos toques
y la misma ensefia se ha forjado, no podemos menos
que dar gracias a Dios por habernos hecho formar parte
de una raza que, como la nuestra, ha sabido siempre su-
perar todo cuanto se ha opuesto al logro de sus propdsitos.

Sirvase saludar en nuesiro nembre a nuesiros Jefes
y demds comparieros de irabajo, asi como transmilir a los
aprendices de la Escuela nuesiro deseo de que trabajen con
afdn. por el buen nombre de ella, en beneficio sujo y en
el de Espana, a la cual nos debemos Todos.

. Reciba un respetuoso y sincero abrazo de sus
Legionarios :
FIRMAN: José Lancuenira y 11 firmas mds.

Zaragoza, 7 de junio de 1946

EL GENERAL JEFI DE LA 4.2 REGION AEREA
PIRENAICA
Sr.. D. JULIO DE RENTERIA
Barcelona
Mi guerido amigo y compariero: -
fecibo tu carta, a la que acompafias copias de olras escritas por Legionarios de este

Ejército, procedentes de ia ESCUELA DE AP RENDICES de tu direecién, las cuales me han
producido m
moral y pro
jado en esa E

sha alegria, por el conienido patridtico que enlrafian y la excelente formacién
ional que demuesiran, todo ello mérito vuesiro. pues eslos chicos se han for-
scuela.

Con el afecto de siempre te saluda iy le envia un fuerte abrazo fu buen amigo y compaiiers,
Jasé M2 Caslro de Garnica




¢ FIESTA ANUAL DE HERMANDAD.

En Ia comida anual de hermandad con que # Durante el pasado ve-
la Empresa obsequia a todo su personal con rano de 1946 han tenido lu-
motivo de la fiesta de:dofia Carmen Biada, gar variadas excursiones por

diferentes grupos de [alum-

viuda de Elizalde, presenciamos la segunda nos y ex alumnos de nuestra
entrega de medallas de oro a aquellos pro- Escuela, en las cuales se
ductores cuya antigiledad en la Casa es de fortalece la amistad y lel

compaferismo nacidos du-

30 afios, y que a continuacién indicamos: rante las horas de trabajo.

D. Baltasar Bartra, D. Antonio Foj.D.Fran-
cisco Vaqué, D. Ramoén Gaya, D. Arturo Luis
Elizalde, D. Jesus Pujol, D. Francisco Gar-
cia, D. Andrés Munté, D. Joaquin Bausells,
D. Marcos Izquierdo, D. Salvador Massip
y D. Lino Crespi.

Repartiéronse ademés medallas de plata
v bronce a aquellos cuya antigliedad es de
25 y 20 anos, respectivamente.

4 TANDAS PARA EJERCICIOS ESPI-

RITUALES. — Durante los meses de no- 4

| 4 Una vista del lago Ratera, e
las cercanias de San Mauricio, lugs
apropiado para la pesca de truchas

1 @ Costa Brava. La «Cueva de
las golondrinas», uno de los lu-

gares mas curiosos que visitamos.

)!( @ A tres horas ,de Spot, donde
acampamos, se encuentra la region
lacustre de San Mauricio, una de las
mas pintorescas del Pirineo oriental.

<— & En laplaya de Ca
fiellas nos unimos a uno
pescadores, que nos llevaro:
mar adeniro para presencia
la pesca de la langosta

<= & El lago
de Subenull y
la roca del
Stany, vistos
desde el Por-
tarro de Spot
ofrecen un
magnifico
coniunto.




viembre y diciembre tuvo lvugar por tercera
vez, en Sarrid, el Retiro Espiritual que la
Empresa organiza anualmente para el per-
sonal que libremente desea beneficiarse del
¥ mismo. Un total de 70 plazas fueron ocu-
padas por obreros ¥ ex alumnos, repartidos
en dos tandas semanales.

-

¢ SESION CINEMATOGRAFICA. —
| Acondicionado especialmente para este fin
uno de nuestros mas amplios comedores,
se efectué por primera vez en nuestros
talleres una interesante sesién cinemato-
grafica, la cual obtuvo un resonante éxito.

En dicha sesién, dedicada por el Consulado
| Norteamericano a nuestra Escuela de Apren-
dices, se proyectd el siguiente programa ta-
talmente hablado en espafiol:

1.7 «Gimnastas». — 2.° cConstruccién de
avionetas ligeras». — 3.° «Pluto, la mascota
del ejércitor, dibujo animado de Walt Dis-
ney. en colores, y por ultimo el interesante 5 : 5
documental en tecnicolor «La reina de los | @ Ennuestra factoria de

o San Andrés se encuentra el
mares». sobre la actuacion de los por

: campo de deportesdela S. D.
aviones americanos durante la pasada gue- Elizalde, la cual toma parte
rra del Pacifico. -

actualmente en el II Cam-
peonato de Fiuthol «Trofeo

: i 0.
¢ EXAMENES DE INGRESO. — En la Copa de Invierno»
XI convocatoria para exdmenes de ingreso

: PUNTUACION ACTUAL
que se ha realizado en nuestra Escuela de Y

Aprendices se han presentado 115 -aSpiran- S. D. Mas Guinardé.. 19 C.D. Lacteas....... 12 | C.D, Atlantida ... .. b
tes. habiendo sido admitidos un total de S. Di'Elizalde..... .. 17 C.D.Diamante ..... 12 [-“C.INSala....... 4
39, los cuales han pasado a formar parte C. D, Retam e (SR .\Ia'rma.._. TS50

del primer curso. C. D. Catalonia..’,... 13 C.D. Puigcerda..... 8 Enero de 1947

€ Un grupo de profeso-
res y ex alumnos realiza-
ron una excursiéon maritima
Elanes - Lloret - Tossa -
S5’Agar6 - San Feliu de Gui-
xols - Palamés - Islas Medas
Y Ampurias, la cual tuvo
_una duracién de ccho dias.

<— % Los alum-
nos de 111 y IV
Curso . visitaron
los talleres que
la «Maquinista
Terrestre y Ma-
ritima» posee

en San Andrés.
< 4 EI faro automa-

tico de las Islas Medas.

% La playa de la
Conca, en S§’Agaré.

!

Y

— 4 En la fotografia de la izquierda, asi como en la

A

& nuestra portada, pueden verse dos «instantaneas, de IM o _A??mpfﬁfxdoscpor = Jef_e_ dodpiers Mels
uesira vistta ol Acrodromo G Prat, duramte T cus e e R S
e de lo indicado en paginas anteriores, tuyi- la que pudimos observar el funcienamiento de ?un
nos ocasion de observar los diferentes tipos de avie- 4 P )

es de las lineas aéreas que hacen escala en Barcelona. motor marino, y mofores industriales tipo M.E.N.



Como resultado de nuestro concurso, exponemos a continuacién
las soluciones mas exactas remitidas por diversos alumnos de nues-
tra Escuela de Aprendices, asi como los nombres de aquellos que,
habiendo enviado un mayor nimero de soluciones exactas, han re-
sultado favorecidos por los premios indicados en las primeras pa-
ginas de esta Revista, :

Respuesta de G. Montserrat, 111 Curso.
1 Fijando la pieza en un plato de cuatro

patas y transversalmente, se procede a
refrentar una de las caras dejandola a las
medidas previstas por el trazador. Una vez
efectuada esta operacion se saca la pieza del
plato ¥ se vuelve a sujetar de’ modo que la
nueva cara a refrentar quede paralela a la me-
canizada anteriormente, y luego se quita de
nuevo la pieza; con una falsa escuadra fija
en el plato, se sujeta la pieza a 120° de éste
Y asi sucesivamente hasta lograr obtener un
perfecto hexagono.

Soluciones exaclas 12, aproz. §

Solucidn. -

Construyendo dos marmoles a un mismo tiempo, se cubren las caras

de ambos con minio y se frotan los dos de modo que queden senaladas
las partes a retocar con el rasquete, siempre que la regla a utilizar las in-
digue mas altas. Se relocan todas las zonas que han quedado marcadas
sucesivamente, tantas veces como sea preciso, hasta lograr obtener las
superficies perfectamente planas, que es lo que se desea.

L
w0

Respuestas exaclas 0, aprox.

}I_a caja de macho en el modelo puede utilizarse para dos fines, a sa-
her: :

a) Cuando se trate del modelo de una pieza en el que hay cavidades
que no se pueden desmoldear debido a su extrana forma, o estar cerradas
por todas partes.

b) Y en el caso de modelos de madera en que todas las cavidades
se desmoldean bien, pero que, debido a ser las paredes muy finas, no tendrian
suficiente resistencia en su moldeo. En este caso se recurre a hacerlo macizo
v las cavidades con caja de macho.

3 Respuesta de A. Barceldé, III Curso.

Soluciones exaclas 20, aprox. 2

Solucion.
La diferencia de espiras existente entre el primario v el secundaric
de una magneto, estan relacionadas con la potencia eléetrica qus
transmite cada una de ellas. Asi tenemos que en la magneto «Scintilla:
para los motores de aviacién, el nimero de espiras del primario es de 250 v
las del secundario 17500; por tanto. la diferencia sera de 17230 espiras,

Respueslas eraclas 0, aproz. 19

Respuesta de J. Pérez, II Curso.

Al sujetar el brazo de tornear al aire cortando por encima. se facilita

el poder efectuar dos operaciones a un tiempo, asi como tamhién s
logra evitar el cimbreado y la conicidad en el cilindrado.

Soluciones exaclas 21, aprox. 2

Respuesta de J, Bielsa, I Curso.

La diferencia esencial entre un motor de dos tiempos ¥y otro de cuatro.

estriba en la duracion del ciclo completo de ambos; pues mientras
el de dos tiempos lo efectiia en una revolucion del cigiienal, en el de cuatro
son necesarias dos revoluciones para efectuar el ciclo completo, o sea:
admision, compresion, explosién y escape.

Soluciones exactas 23

Respuesta de J. Arsequell, I Curso.

Desde el punto de vista de la mecanica general, esta pregunta necesits
cuatro respuestas. a saber:

a) Un proyecto perfecto.

b) Buen procedimiento de fabricacién.

¢) OQue las piezas estén fabricadas con los materiales apropiados,
d) Montaje perfecto y primera prueba de su funcionamiento.

Soluciones aprox. 21

Respuesta de R. Guinea, IV Curso. %

Al tornear un acero de kg./mm?, sobre cada mm?® de la herra-

mienta actia una fuerza o peso de 4 R = F kos. con una cantidad
de movimiento de:

s Fuerza x Velocidad iE
F = ————————— = Unidades de cant. de mov.
g gravedad

Al pararse la maquina, la velocidad disminuve v como la cantidad de
movimiento no varia, tendremos:

F’ VS
s W C. m. de donde
o
E. XN R’ x ¥V° F N
—— = ———— 0 sead — — ——
o o F, ¥

resulta que la fuerza F, varia en razén inversa a la velocidad V’. En nuestro
caso. la herramienta de widia sufre una fuerte re én en la parada y,
debido a la presién que ejerce contra la pieza, se rompe.

Soluciones exactas 20




o
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Respuesta de J. Sanahuja, IV Curso,

Las causas por las que una pieza sujetada entre puntos salga ovalada,

pueden ser debidas a deformaciones en los puntos de la pieza al ser
terminados de torno, o bien a excentricidad de los de la maquina.

Soluciones exaclas 22

Solucién.
1 Los motores de combustién interna se clasifican segtin el combus-
tible con que son alimentados.

Son motores de gas aquellos que se alimentan con gas de alumbrado,
pobre, de lignito, ete....

Motores de aceites ligeros.

También corresponden a este grupo aquellos que consumen, para su
alimentacién, bencina, gasolina, benzol, alcohol, etc....

Motores de aceites pesados.

También se clasifican por los tiempos (dos y cuatro), por el proceso
de trabajo (de simple y doble efecto) y con arreglo al nimero de cilindros
en los mono o policilindricos.

Respuestas exactas 0, aprozx. 21

Respuesta de J. Acedo, Alumno administrativo, 5 E
Esta pregunta puede solucionarse dibujando catorce graficos senci-
llos, que son:

Soluciones exaclas 20

Tomando como base el perfil de la pieza a obtener y trazando cen-

tros en el mencionado perfil, circunferencias del diametro del rodillo
a utilizar, se traza una curva tan-
gente a los mencionados circulos z
y obtendremos un perfil que sera
el del reproductor, el cual algunas
veces es considerablemente dis-
tinto del de la pieza.

12 Respuesta de L. Collell, IT Curso.

=
e
10

()

Soluciones exactas 20

Respuesta de D. Pinilla, II Curso,
La energia de un miligramo de materia viene dada por:

10-* X C* = 9 X 107 ergios =
=9 X 2,4 X 10* calorias = 21,6 X 10* K.c.d.

equivalente a la cantidad de calor que desprenden al quemarse tres tone-
ladas de carboin. >
Soluciones exactas 2, aprox. 4

Respuesta de M. Martin, IV Curso.
Si hallamos el M. C. M. de 7, 8 ¥ 11 tendremos el numero total de
hojas, ahora bien, si se nos pide el nimero de paginas, tendremos que:

M. C. M. =8 X 7 X 11 = 616 hojas
y como hay doble nimero de paginas que de hojas, seran:
616 x 2 = 1232 paginas.

que serfan el nimero de paginas que estarian contenidas exactamente
un determinado nimero de veces en 7, 8 y 11; pero como segun indica el
enunciado no estan contenidas exactamente sino que sobran 6,7,y 10 respec-
tivamente, o sea, una unidad menos en cada caso, para encontrar el nimera
exacto de paginas del libro habra que quitar una unidad del niumero total,
0 sea:

1232 — 1 = 1231 péginas que tiene el libro.

Soluciones eractas 18

1 Respuesta de J. Minguez, II Curso.
Fué el afio 1388 y en la ciudad de Bribiescas en que el Rey Don
Juan I establecié la costumbre de Hamar principe de Asturias al
heredero del trono de Espaiia.
Soluciones exaclas 2, -aprox. 10

Respuesta de F. Balmes, IV Curso.
1 El més exacto sera el que se haya parado. porque dar4 la hora exacta
dos veces al dia, mientras que el que se atrasa un minuto diario nc
da la hora exacta hasta al cabo de 17,280 horas o sea 1 aiio Y 355 dias,

Soluciones eractas 20

Respuesta de J. Insa, III Curso,
1 La velocidad minima que ha de tener el aire para que el autogiro
C-30 La Cierva pueda mantenerse parado, es de 25 Kms./hora,
porque sélo necesita esta velocidad horizontal; proporcionando las palas
del rotor una sustentacion suficiente para mantener el avion en el aire.

Soluciones eraclas 3, aprozr. #

Respuesta de F. J. Llorca, IIl Curso.
Reuniendo datos, deducimos que los comensales deben sentarse
en la mesa, de la forma siguiente:

Soluciones exacias 22

“

CONCURSANTES de III y IV Curso que han acertado un mi-
nimo de 12 respuestas exactas:

Efectuado el sorteo entre los que se encuentran en igualdad de condi-
ciones, el resultado ha sido el siguiente:

1.¢* Premio. Gregorio Montserrat IIT Curso 13 resp. exaclas
2.° Premio. Carlos Ayguadé IV Curso 13 resp. exaclas
3.°F Premio. Joaquin Insa III Curso 13 resp. exactas
Manuel Oller IV Curso 12 resp. exaclas
Francisco Balmes 1V Curso 12 resp. exacias

Resultado obtenido por los alumnos de I y II Curso.

1.7 Premio José Pérez II Curso 13 resp. exaclas
2.° Premio Juan Arsequell II Curso 11 resp. exactas
Daniel Pinilla II Curso 10 resp. exactas
José M.» Minguez II Curso 10 resp. exaclas

Luis Collell II Curso 9 resp. exactas
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