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El poder calorífico de los combustibles 

por 

n n t o n i o G a s c ó n . 

I . — I n t r o d u c c i ó n . 

De los carbones, los combustibles industriales por 
excelencia, se ha dicho que son la fuente más abundan­
te de beneficios en la paz y el arma más poderosa en la 
guerra; y lo son, efectivamente, no tanto por servir 
para la obtención de cientos y miles de productos varia­
dísimos, como por ser verdaderos acumuladores de ener­
gía, que aparece en la combustión bajo la forma de ca­
lor que, á su vez, puede ser utilizado bien directamente, 
bien mediante su transformación en trabajo mecánico, 
primero, y en cualquiera otraforma de energía, después. 

En consecuencia, lo que más importa conocer de los 
carbones y de los combustibles en general, sean cuales­
quiera su estado y su origen, es lo que se llama su pi-
tencia ó, mejor, su poder calorífico. Este dato seguirá 
s;endo el fundamental, aun cuando se llegue á lograr la 
tan deseada y perseguida producción directa de la elec­
tricidad sin pasar por la fase intermedia do calor sensi­
ble; podrán cambiar entonces la denominación y la uni­
dad adoptada, pero la idea fundamental se conservará, 
pues, en fin de cuentas, lo que hoy llamamos poder ca­
lorífico mide la energía almacenada en el combustible. 

Otras varias circunstancias pueden influir haciendo 
que los diferentes combustibles industriales sean más ó 
menos aptos para ésta ó la otr¿i aplicación; pero, en ge­
neral, lo que da la norma pa 'a compararlos y apreciar 
su valor es el poder calorífico. El no determinarlo ó de­
terminarlo mal conduce á pagar, de más ó de menos, 
muchos millones cada aflo; un error de un 5 por 100 so­
bre los 800 millones de toneladas de carbón que se con 
sumen en el mundo, representaría una diferencia de 800 
millones de pesetas, contando á un precio medio de 20 
pesetas cada tonelada. 

De análoga manera, el fiar en determinaciones im­
perfectas ha conducido más de una vez á atribuir á 
determinados combustibles un valor ficticio ó á negarles 
el que tenían realmente. En el primer caso se corren 
aventuras, consumiendo en pura pérdida grandes sumas 
de recursos y actividades que hubieran podido ser de 
útilísimo empleo; y el fracaso viene en descrédito de 
otras empresas, en apariencia similares y tal vez mere­
cedoras de mayor confianza. En el segando caso, puede 
muy bien ocurrir que se ciegue por ignorancia una 
fuente abundante de riqueza y se retarde el desarrollo 
industrial y el mejoramiento social de un país. 

Es, por tanto, del mayor interés para las industrias 
particulares que adquieren, pagan y emplean los dite 
rentes combustib'es y para el cuerpo social que de la 

resultante de todas las actividades vive, el problema de 
la determinación de los poderes caloríficos. De ahí que 
se planteara en cuanto se llegó al verdadero concepto 
de la combustión y que los primeros procedimientos ra 
clónales, aunque todavía imperfectos, arranquen de los 
trabajos del propio Lavoisier y de Laplace (1780), á los 
que siguieron de cerca el Conde de Rumford, Despretz, 
Dulong y, después, Fabre y Silbermann, cuyo calorí­
metro representa ya un adelanto notable y marca el 
tránsito á la época actual. 

En el trabajo que hoy comenzamos á publicar nrs 
proponemos: 1.", recordar los conceptos y los principios 
fundamentales en que se basa la determinación de los 
poderes caloríficos;,-2.", describir los aparatos y proce­
dimientos por los cuales se llega á su determinación ri­
gurosa; 3 .° , hacer el estudio crítico de los aparatos y 
métodos por los cuales se pretende hacer esas determi­
naciones con una rapidez y una facilidad no siempre 
compatibles con la suficiente aproximación en los resul­
tados. 

I L — U n i d a d e s c a l o r i m é t r i c a y t e r m o m è t r i c a 

FÜKDAMENTALE8. 

Para que las diferentes determinaciones numéricas 
de una misma magnitud, ó de magnitudes de la misma 
especie, sean comparables entre sí, es necesario, en pri 
mer término, que todas esas determinaciones estén 
hef'has ó puedan referirse á una unidad comiin, fija, 
invariable y exactamente definida. 

La unidad adoptada para la medida de los poderes 
caloríficos, como para todas las medidas calorimétricas, 
es la caloria, que se define diciendo: es la cantidad de 
calor que absorbe un gramo (masa) de agua liquida para 

pasar de O" d 1°. Esta es la caloría pequeua ó caloria-

grammo, preferentemente usada en los trabajos de Quí­
mica teórica. En Física, y en los estudios técnicos en 
general, se emplea la caloría grande ó caloría-kilogra­
mo equivalente á 1.000 calorías pequeñas (1). 

El calor especifico del agua varía, aunque lentamen­
te, con la temperatura. Algunos autores, Fischer entre 
ellos, emplean la que llaman caloría técnica, cantidad 
de calor necesaria para elevar la temperatura de 1 ki­
logramo de agua de 15" á Uí» ó de 20" á 2 Г , según otros. 
El mismo autor citado emplea también la hectocaloria 

técnica, qua designa por hw. 

El establecimiento de estas nuevas unidades es del 
todo injustificado. Para las medidas de alta precisión no 
conducen á nada, ya que la corrección es siempre fácil 
de hacer, conociendo como se conoce la variación del 
calor específico del agua; y en los trabajos técnicos es 
de todo punto innecesaria la distinción. En efecto, en­
tre los 15" y los 20" el error que se comete al considerar 
como constante el calor específico del agua, está com­
prendido entre 1 y 1 " i por 1.000 y puede, por tanto, 
despreciarse, simplificando los cálculos. Y todavía se 
compensa en parte ese pequeño error midiendo el agua 
en lugar de pesarla, pues entre los límites de tempera-

(1) I.ippmann lia propuesto como unidad calorimétrica ahsoluta la 
eírm'a, cantidad de calor cfiuivalente á la unidad do trabajo (ergio). El 
empleo de esta unidad no se ha generalizado todavía en los trabajos pu­
ramente cíentíttcos y ni siquier» «e ha iniciado eu loa de carActer técnico. 
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tura cons iderados , la inf luencia d e la d i latac ión es d e 

sent ido contrario y cas i igual á la de la var iac ión de l 

ca'or especif ico. Operando as i—dice Berthe lot—el error 

d e c á l c u l o q u e se c o m e t e es inferior á los errores expe­

r imenta les . 

La esca la termomètr ica normal , definida por el Co 

m i t é internacional de P e s a s y Medidas , e s la e s c a l a cen­

t í g r a d a del t ermómetro de h idrógeno , operando á vo­

l u m e n cons tante y bajo la pres ión manomètr i ca inic ial 

d e 1" de mercur io , es dec ir , d e 1,316 atmósferas n o r m a 

les . La atmósfera normal es la presión que e j e - cer ía una 

c o l u m n a de mercurio d e 76 cen t ímetros d e a l tura , de 

d e n s i d a d igual á 13,59592 y somet ido á la in t ens idad 

normal d e la g r a v e d a d ó sea la correspond ien te á la la ­

titud d e 45° y la a l t i tud d e O metros . 

Segt in esto, la un idad d e t e m p e r a t u r a , el g r a d o t ipo, 

se def ine dic iendo que es la var iac ión d e temperatura 

q u e produce en el h idrógeno del t ermómetro n o r m a ! y 

en las cond ic iones antes r e señadas , u n a var iac ión de 

presión igual á la c e n t é s i m a parte de la var iac ión de 

presión produc ida por el paso desde la t e m p e r a t u r a de l 

hie lo fundente á la del vapor d e a g u a h irv iendo á la 

presión a tmosfér ica normal . 

Es c laro, que el t ermómetro d e h i d r ó g e n o no es di­

r e c t a m e n t e u t i l ' zab le en las operac iones e a l o d m é t r i c a s . 

S e e m p l e a n los t e r j i ó m e t r o s d e mercur io l l a m a d o s d e 

prec is ión, cons tru id s con precauc iones e spec ia les y 

c u y a g r a d u a c i ó n d e b e estar c o r r e g i d a con arreg lo á la 

e sca la t ermomètr ica normal . Los t ermómetros calori­

métr i cos han d e aprec iar c u a n d o m e n o s '/м de g r a d o y 
los h a y q u e permi ten de terminar las v a r i a c i o n e s d e 
t emperatura c o n un error poco m a y o r que m e d i a centé­

s ima de g r a d o . El de ta l l e d e las mt i l t ip les precauc iones 

q u e d e b e n observarse e n el manejo de estos t ermóme­

tros y las correcc iones á introducir en las l ec turas co ­

rrespondientes , son puntos c u y a e x p e s i c i ó n requiere u n a 

a m p l i t u d . i n c o m p a t i b l e con la n e c e s a r i a rapidez d e es te 

r e s u m e n pre l iminar y p u e d e n ser c o n s u l t a d o s en los 

tratados e spec ia les q u e al final se c i tarán. 

I I I . — E L . «CALOR DE COMBUSTIÓN». CIRCUNSTANCIAS 

QUE PUEDEN HACERLO VARIAR. 

Fijados y a los v a l o r e s prec i sos q u e han d e atr ibuirse 

á la ca lor ía y al g r a d o d e t e m p e r a t u r a , u n i d a l e s á q u e 

h e m o s d e refer irnos á c a d i paso, e s t u d i e m o s qué es lo 

q u e d e b e e n t e n d e r s e por el poder calorifico de un com­

bus t ib le . 

S e define d e ord inar io la «potencia calorífica>, «po­

der calorífico» y también «calor d4 combust ión» , d ic ien 

do q u e es la c a n t i d a d d e ca lor q u e se d e s p r e n d e por la 

combus t ión d e u n a c a n t i d a d d e t e r m i n a d a del combus ­

t ib le , q u e m a d o c o m p l e t a m e n t e por el o x i g e n o . 

Las tres expres iones i n d i c a d a s s u e l e n tomarse c o m o 

s inónimas; pero , s e g Jn observa Scheurer Kes tner , la e x ­

pres ión «poder calorífico» (que nos p a r e c e prefer ib le á la 

d e «potencia calorif ica», y a q u e no h a y l imi tac ión e n el 

t i empo) , t i e n e u n a s igni f icac ión más ampl ia que la d e 

«calor d e combust ión» . La pr imera se apl ica lo m i s m o 

al rend imiento industr ia l que á la c a n t i d a d d e ca lor d e s 

p r e n d i d o por la combust ión comple ta . «Por el contrario, 

la e x p r e s i ó n calor de combustión, m á s correcta , d e s d e el 

punto de v i s ta c ientíf ico, no se ap l i ca m á s q u e á la c a n ­

t idad d e ca lor desprend ido por la subs tanc ia q u e m a d a 

i n t e g r a l m e n t e , es dec ir , c u y o h i d r ó g e n o y c u y o carbono 

han sido i n t e g r a l m e n t e transformados en a g u a y e n áci­

do carbónico .» 

Pero ni aun re s t r ing i endo de es ta m a n e r a el c o n c e p 

to, q u e d a b ien definido el calor de c o m b u s t i ó n . La can­

t idad de calor d e s p r e n d i d o es la s u m a a l g é b r i c a de las 

c a n t i d a d e s d e ca lor d e s p r e n d i d a s ó absorb idas en los di­

f eren te s f e n ó m e n o s q u e se p r o d u c e n j u n t a m e n t e c o n l a 

combinac ión del c o m b u s t i b l e con el o x í g e n o . Esos fenó­

m e n o s y las cant idades de calor correspondientes son 

suscept ib l e s de var iac ión con la s c ircunstanc ias en q u e 

la combust ión se verifique, y , por c o n s i g u i e n t e , el ca lor 

d e combust ión no es u n a m a g n i t u d ñ ja y e n t e r a m e n t e 

d e t e r m i n a d a para c a d a c o m b u s t i b l e . 

V e a m o s un caso . El ca lor d e combust ión d e los g a s e s 

á presión constante es m a y o r que el ca lor de combus t ión 

á volumen constante. L a d i f e r e n c i a (en ca lor ías p e q u e 

ñ a s por c a d a v o l u m e n m o l e c u l a r , ó sea 22 ,32 l i tros) es 

i g u a l á tantas v e c e s 0 ,5 ca lor ías , como v o l ú m e n e s mo­

l ecu lares representa la contracc ión resu l tante d e la re­

acc ión q u í m i c a . Por e j e m p l o , la combus t ión de una mo­

l écu la de ó x i d o d e c a r b o n o en el a ire corresponde á u n a 

contracc ión d e m e d i o v o l u m e n m o l e c u l a r . L u e g o , s ien­

do 68 ,0 ca lor ía s el ca lor d e c o m b u s t i ó n á v o l u m e n cons­

t a n t e , e l ca lor á presión c o n s t a n t e será 68 ,25 ca lor ías . 

La di ferencia representa un 0 ,37 por 100, c a n t i d a d des­

prec iab le en la m a y o r parte de las a p l i c a c i o n e s prác 

t icap. 

Si se trata de la combust ión del h i d r ó g e n o con con­

densac ión del a g u a formada , la contracc ión e s tres v e c e s 

m a y o r , y c o m o el ca lor de combus t ión (por v o l u m e n mo­

lecular) es en tal caso s e n s i b l e m e n t e igua l al de l ó x i d o 

d e carbono , l a d i f erenc ia entre los dos ca lores d e c o m 

bust ión e s d e 1,1 por 100, y \ a d e b e ser t en ida e n cuenta-

De los ca lor ímetros q u e es tu ii i remos l u e g o , en unos 

se opera á v o l u m e n c o n s t a n t e , en otros á presión cons­

tante . Para q u e los resu l tados obtenidos fueran r iguro 

s á m e n t e comparab le s , s e r í a necesar io hacer la corree 

ción correspond iente . 

Otra d i f erenc ia , y de m a y o r e n t i d a d t o d a v í a , resul­

ta d e lo s iguiente: ol a g u a produc ida en la c o m b u s t i ó n 

p u e d e s e p a r a r s e al e s tado d e vapor , c o m o ocurre e n 

las c o m b u s t i o n e s ord inar ias , ó q u e d a r a l e s t a d o l í q u i d o , 

como en los ca lor ímetros . En el pr imer caso , h a y u n a 

pérdida d e ca lor ías correspondiente á los ca lores sensi­

b l e y d e vapor izac ión del a g u a . L l a m a n d o T á la t em­

peratura del v a p o r , el n ú m e r o d e ca lor ía s correspon­

d i e n t e á los 18 g r a m o s d e a g u a produc idos por la com­

bust ión d e 2 g r a m o s d e h idrógeno (1 v o l u m e n m o l e c u ­

lar) , será: 

10,8 4- 0,0065 T + 0,0000029 T«. 

P a r a t e m p e r a t u r a s d e 100° á 200°, la d e d u c c i ó n co­

rrespondiente es de 606,5 á 615 ca lor ías por c a d a k i l o ­

g r a m o de a g u a conten í l o en los productos d e la c o m ­

bust ión , y a s e a p r o c e d e n t e d e la combust ión del hidró 

g e n o , y a de la h u m e d a d del combust ib le . 

Es d e adver t i r que , has ta a q u í , hemos supues to i m ­

p l í c i t a m e n t e q u e se trataba d e c o m b u s t i b l e s q u í m i c a 

m e n t e puros; y esto no ocurre n u n c a con los combust i -
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b l e s indnstr ia les . E n los carbones son d e tomar e n c u e n ­
ta, pr inc ipa lmente , la h u m e d a d y las c e n i z a s . Pero la 
proporción d e es tas ú l t imas p u e d e v a r i a r , dentro d e la 
m i s m a c lase d e c o m b u s t i b l e , c o n el m a y o r ó m e n o r es­
m e r o e n la exp lo tac ión y preparac ión , y la h u m e d a d 
en u n a m i s m a mues tra p u e d e var iar c o n el t i empo y se­
g ú n las c i rcuns tanc ias e x t e r i o r e s . Por e s o h a y cos tum­
bre de referir los ca lores de combus t ión á los combust i ­
b les puros; e s dec ir , tal c o m o ser ían s in h u m e d a d y s in 
c e n i z a s . 

Sea N el n ú m e r o de ca lor ías correspondientes á un 
carbón puro , h el tanto por c i e n t o d e h u m e d a d y c el 
tanto por c iento d e c e n i z a s de u n a mues tra impur ínrea l 
del m i s m o carbón . La parte combus t ib l e d e la mues tra 
producirá 

m - h - c , 
^ 100 calorías, 

d e las c u a l e s se e m p l e a r á n e n c a l e n t a r á 100° y vapor i 

zar el a g u a d e h u m e d a d 

h 
100 

X 606,5 calorías. 

q u e d a n d o d i spon ib le s , por tanto , 

1 0 0 - Л — с Л 
N X 100- JOO 

X 606,5, 

у todavía , para ser r igurosos , habría q u e d e d u c i r el 

calor sens ib le d e las cen izas . 

En todos los casos ind icados se puede s i e m p r e pasar 

por m e d i o de un cá lcu lo senc i l lo , de l ca lor d e c o m b u s ­

tión en unas c o n i i ' ñ o n e s al correspondiente á otras dis­

t in tas , con tal de que unas y otras sean conocidas. 

V e n g a m o s ahora á c ó m o d e b e enunc iarse y enten­

derse el da to n u m é r i c o re la t ivo al poder calorífico d e 

los combus t ib l e s , y d igamos por a d e l a n t a d o que h a y e n 

esto u n a deplorable anarquía . En la m a y o r parte d e los 

casos , c u a n d o se lee ó se o y e q u e tal carbón da , por 

e jemplo , 7400 ca lor ías , no h a y m a n e r a d e saber e x a c ­

t a m e n t e lo q u e se ha quer ido d e c i r . 

U n a s v e c e s se da y a h e c h a la deduc ión correspon 

d iente á h u m e d a d y c e n i z a s y el da to se refiere, por lo 

tanto , á l a s ca lor ías q u e dar ía u n a muestra pura d e 

carbón d e la misma espec i e ; otras v e c e s se da el resul 

tado bruto de la de terminac ión h e c h a con u n a mues tra 

d e s e c a d a , pero sin e l iminar la inf luencia d e las c e n i z a s ; 

otras , a u n q u e son las menos , la cifra p u b l i j a d a se re­

fiere á las ca lor ías u t i l i zab les . A p a r t e de esto , unos d e 

d u c e n el calor i n v e r t i d o en ca lentar y vapor izar el a g u a 

formada en la combust ión; otros no lo d e d u c e n ; y d e ai 

la de terminac ión se ha hecho á pres ión cons tante ó á 

v o l u m e n c o n s t a n t e cas i n i n g u n o se p r e o c u p a . 

A l i a d a s e ahora q u e lo corr iente es e m p l e a r aparatos 

imper fec tos y p r o c e d i m i e n t o s no m á s que a p r o x i m a d o s 

y d e a p r o x i m a c i ó n m u y v a r i a b l e . N o c r e e m o s que se 

n e c e s i t e m á s , n i s iquiera t a n t o , para just i f icar nues tro 

aserto d e q u e , e n la m a y o r parte d e los casos , el n ú m e ­

ro que se da c o m o m e d i d a de l poder colorif ico d e un 

combus t ib l e es un dato poco m e n o s que v a c í o d e sen­

t ido. 

Sin e m b a r g o , e s m u y corr iente , aun entre personas 

cu l tas y , lo q u e e s peor , entre profes ionales , el q u e r e r 

comparar c o m b u s t i b l e s d i v e r s o s y l l e g a r hasta las u l t i ­

mas c o n s e c u e n c i a s á fuerza d e barajar los núitieros d e 

ca lor ías a s i g n a d a s á unos y otros . Es te proceder es d e 

los m á s pe l igrosos , m i e n t r a s no se t e n g a la cer teza d e 

que los da tos son c o m p a r a b l e s , y a sea por h a b e r s e he­

cho las d e t e r m i n a c i o n e s r e s p e c t i v a s e n idént icas cir­

c u n s t a n c i a s , y a porque se h a y a n hecho las correcc iones 

c o n v e n i e n t e s . 

S u p o n g a m o s , por e j e m p l o , q u e d e u n carbón A se ha 

d icho que da 8000 ca lor ías y otro В ha d a d o 6000 & 
d i ferente e x p e r i m e n t a d o r . U n a deducc ión p r e c i p i t a d a 
conduc ir ía á e s tab lecer que , á i g u a l d a d d e las d e m á s 
c i r c u n s t a n c i a s , el carbón В v a l e los t res cuartos d e lo 
q u e v a l g a el A. Y lo c ierto es q u e , si no cons ta en q u é 
condic iones están de termina ' las e sas 8000 y e s a s 6000 
ca lor ías , no se sabe ni una palabra acerca del valor re 
lativo de ambos carbones. P u e d e m u y bien suceder que 
el В v a l g a m e n o s de loa tres cuartos , q u e v a l g a m á s é 
inc luso que , v a l g a m á s q u e el carbón A ó q u e no l l e g u e 
á v a l e r la m i t a d . 

Por e jemplo , es m u y pos ib le q u e al carbón A se h a y a 
ap l i cado un método c u y o error, por e x c e s o , a l c a n c e al 
4 por 1СЮ, q n e el da to sea para el carbón s e c o , s in ceni­
zas , y que la d e t e r m i n a c i ó n se refiera al caso de que el 
a g u a produc ida en la combust ión q u e d e al e s tado l íqui­
do . Si el combust ib l e puro t i ene un 5 por 100 d e h idró 
g e n o y l l e v a de ordinario un 9 por 100 d e h u m e d a d y 
un 8 por 100 de c e n i z a s , resa l tará: 1.°, q u e por el error 
inherente al m é t o d o e m p l e a d o , habrá que descontar 320 
ca lor ías , q u e d a n d o 7G80; 2 .° , que habiendo en el carbón 
del t ipo A un 17 por 100 d e mater ias no co m bus t ib l e s , 
las ca lor ías rea le s produc idas por k i l o g r a m o serán: 

7680 X 0,83 6374; 

3 ." , q u e , como los óO g r a m o s d e h idrógeno por k i l o g r a 
m o por 100) producirán 450 de a g u a , habrá q u e v a ­
por izar 450 -)- 90 = 540 g r a m o s d e a g u a , lo cua l consu­
mirá 

0,54 X 606,5 = 327 calorías 

q u e d a n d o ut i l i zables 6374 — 327 = 6047 . 
En ca-i ihio, p u e d e ^ucedeг que el da to publ icado 

para el carbón В se refiera á la m u e s t r a e n e s tado na­

tural y a d o l e z c a del error de un 5 por 100 por d e f e c t o . 

H a b r á , por tanto , que a ñ a d i r 300 ca lor ías , r e su l tando 

6.300; y s u p o n i e n d o q u e h a y a q u e descontar ahora lo 

correspondiente á un 27 por 100 de a g u a producida e n 

la combust ión y á un 5 por 100 d e h u m e d a d , es dec ir , 

0.32 X 606,5 = 194 calorías, 

q u e d a r á n u t i l i zab le s 6300 — 194 = 6106 ca lor ía s , es 

dec i r , 59 ca lor ías m á s que c o a e! carbón de l t ipo A , q u e , 

á pr imera v i s ta , parec ía m a y super ior . 

Para l l egar á es te re su l tado no h e m o s neces i tado 

suponer casos i n v e r o - í m i l e s ni d susados; bas ta con q u e 

las d i f erenc ias sean de tal s en t ido q u e sus e fectos se su 

m e n ; y ese es un caso tan pos ib le como o t ' o cua lqu iera , 

puesto q u e las d i ferenc ias c o n s i d e r a d a s son indepen­

d ientes entre sí. 

E n g e n e r a l , ocurrirá q u e la s d i f erenc ias s e c o m p e n ­

sarán en parte; pero será e n o r m e m e n t e raro q u e se c o m ­

pensen en abso luto y , sobre todo , n u n c a habrá s e g u r i d a d 

re spec to a l e f e c t i v o a l c a n c e d e e sa c o m p e n s a c i ó n . 

(Continuará.) 
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dependientes,5' annasi, 
es dificil dar á la ense­
ñanza toda la eficacia 
deseable. 

La matricula para la 
enseñanza general que 
se da en las Secciones 
locales es también muy 
numerosa. 

Se està ya en el caso 
de recordar el consabi 
do principio de la im 
penetrabilidsd de los 
cuerpos, y si no se pone 
I rento remedio, es muy 
de temer que el día me­
nos pensado surja cual­
quier coiifiict". 

Los progresos 
de las nuevas lámparas eéc-

fricas de incandescencia. 

Escuela Central de Artes é Industrias.—Biblioteca. 

La Escuela Central de Ar tes é Industrias. 

Completando la información gráfica comenzada en 
el número anterior, publicamos hoy algunas fotografías 
del Museo industrial. Biblioteca y clases de Dibujo, et­
cétera, etc. Las que publicamos en este número y las 
del pasado han si lo hechas por el alumno de la Escuela 
D. Manuel Gallegos Orallos. 

Hemos de consignar al mismo 
tiempo que, con toda su relativa 
grandeza, con un Establecimiento 
central, nueve Secciones en los di­
ferentes distritos de Madrid, talle­
res, laboratorios, etc , etc., resulta 
la Escuela insuficientemente dota­
da, tanto de locales, como de ma 
terial. Y es que la multiplicidad de 
enseñanzas es cada vez mayor, y el 
número de alumnos crece de una 
manera asombrosa. 

Este año, sólo en los estudios 
profesionales se han matriculado al 
pie de 7.50 alumnos. Son muchas las 
clases en que el número de inscritos 
pasa del centenar, en algunas llega 
á 1.50, resultando imposible su aloja 
miento;y en una denueva creación, 
la de Nociones de Ciencias físicas y 
naturales, que, por necesidades de 
la adaptación del nuevo plan, es 
común á los alumnos de los tres pri­
meros cursos, hay más de 370 ma­
triculados. Ha sido preciso dividir 
tsta clase e» cj í f i to i j ieMiaBiBa. ia-

Le Gaz, de París, re­
produce la siguiente co­
municación de M. Ri­

chard, publicada en el Boletín de la «Societé d'encou-
ragement pour l'industrie nationale», mostrando los 
progresos realizados por los electricistas en las nuevas 
lámparas eléctricas de incandescencia. 

En 1905 se presentaron las nuevas lámparas con flla­
mento de tántalo, de osmio y de circonio, que ofrecían 
entonces grandes esperanzas, las cuales se van reali­
zando, á lo menos en gran parce, á juzgar por el gran 
número de estas lámparas que se emplean en la actúa 
lidad, y la continuación del perfeccionamiento eia mate- j 

Escuela Central de Artes é Industrias.—Museo Industrial. 
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ria de lámparas de in 
candescencia continúa 
con el mismo ardor. 

No tiene nada de par­
ticular esto, si te tiene 
en cuen'.a que en las 
mejores lámparas no se 
utiliza sinola centésima 
parte de la energía e'éc-
trica gastada. Se com­
prende, pues, que hay 
muchísimo que hace r 
para perfeccionar la 
lámpara de incandes­
cencia. El rendimien­
to de estas l á m p a r a s 
aumenta rápidamente 
con la t e m p e r a t u r a . 
Hay, pues, gran ventaja 
en elevar, tanto como 
sea posible, la tempera­
tura de los filamentos, 
y á esto tienden todas 
las nuevas tentativas. 
. No hay nada nuevo 
que decir de las lámpa­
ras de osmio, circonio y 
tántalo, sino que su precio baja constantemente, á me­
dida que su fabricación se mejora y extiende. El precio 
de la lámpara de tántalo ha bajado de 7 francos á 3,25 
francos; su gasto no pasa mucho de 1,6 vatios por bujía. 
Al cabo de unas quinientas horas, el filamento corre 
peligro de romperse; pero basta sacudir la lámpara para 
que el cabo roto, viniendo á ponerfe en contacto del 
resto del filamento, se suelde automáticamente. Esta 

Escuela Central de Arles é Industrias.-Sala de composición decorativa (Escultura). 

operación puede repetirse cuatro ó cinco veces, y pro­
longar así mucho la duración de la lámpara. Por otra 
parte, se ha comprobado que la lámpara de tántalo dura 
mucho menos con corriente alterna que con corriente 
continua. 

Las lámparas de osmio y de circonio gastan, como 
las de tántalo, cerca de 1,5 vatios por bujía. Una nueva 
lámpara, la de M.Kutzel,según parece,no gasta más que 

un vatio, esto es, de trej á cuatro 
veces menos que Ins mejores lám­
paras de carbón, según los ensayos 
ejecutados sobre un centenar de 
lámparas por M. Kremenezky; y se 
espera llegar á instalar lámparas 
que nogastensino 0,5 vatios, ycuya 
duración sea de mil á mil qninien-
tas horas. En cuanto á la compofi-
ción exacta y á la fabricación del fi­
lamento déla lámpara Kutzel, no se 
sabe otra cosa que lo que dicen las 
nebulosas patentes de su inventor. 

Según las patentes de M. Ilara-
man, el filamento de las lámparas 
llamadas «de wolframio», está cons» 
tituído partiendo de un filamelito de 
carbono muy delgado (0,3 mi ímc» 
tros), calentado por una corriente 
eléctrica, en una atmótfera deck ra­
ro de tungsteno ó de molibdeno, en 
presencia de hidrógeno, de manera 
que se deposite sobre el carbón ur a 
capa de tungsteno; lueg^ ,̂ desde que 
el espesor de esta capa es suficien­
te, se lleva el filamento á la incan­
descencia en una atmósfera de hi-Escuela Central de Artes é Industrias. - S a l a de Dibuja y Pintura de la sección destinada 

á enseñanza de la mujer. 
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d r ó g e n o e n rarec ido , á la presión d e 15 á 20 mi l ímetros . 
El t u n g s t e n o forma entonces , con el c a r b o n o del fila­
m e n t o , u n c a r b u r o m u y h o m o g é n e o , br i l lante , con refle­
jos metá l i cos . F i n a l m e n t e , se e l e v a e s t e filamento de 
carburo d e tungs teno á una t e m p e r a t u r a m u y e l e v a d a , 
y a sea por la corr iente , en una atmósfera reductora, y a 
sea e n un crisol con s u b ó x i d o d e t u n g s t e n o , durante va­
r ias horas , c e r c a d e 1.600°. 

F i n a l m e n t e , la Soc iedad Aüer r e c i e n t e m e n t e ha ob­
t e n i d o filamentos d e tungs teno y d e m o l i b d e n o , t ra tan­
do hidratos d e estos m e t a l e s por el a m o n i a c o has ta la 
formac ión d e u n a pas ta c o m p a c t a , d e la c u a l se hacen 
en s e g u i d a filamentos. E^tas lámparas , c o m o las d e 
Kutze l y d e H a n a m a n , no g a s t a r á n m á s q u e un v a t i o , 
a p r o x i m a d a m e n t e , por buj ía , a r d e r á n mi l horas s in de­
b i l i tarse , eon corr ientes d e 110 & 120 vo l t ios , y darán 
u n a l u z m u y b l a n c a . 

Sin d u d a que todo es to son i n d i c i c i o n e s bas tante 
v a g a s t o d a v í a ; pero lo c ierto es q u e se presentan h o y 
u n g r a n nt imero d e l á m p a r a s e n e x t r e m o in teresantes , 
que c o n s t i t u y e n , de un modo m u y probable , u n pro­
greso importante r e s p e c t o d e las l á m p a r a s ordinar ias , 
y que ser ia m u y c o n v e n i e n e t ener conoc imiento d e su 
va lor real por e n s a y o s imparc ia l e s y meto l i e o s . 

La propiedad industrial 
en el V I Congreso de Química aplicada. 

La Secc ión X I ( D e r e c h o , Economía pol í t ica con re 
Iac ión á la industr ia q u í m i c a ) del Congreso internacio­
na l , c e l e b r a d o l i l i imame nte en R o m a , aprobó, en tre 
otras , las s i gu i en te s conc lus iones r e l a t i v a s & la propie­
d a d industr ia l : 

Independencia de las patentes.—LR independ, inc ia 
de las patentes , a f irmada por ol art. 4.° bis de la Con­
v e n c i ó n 'le P a r í s , d e b e estar comprend ida en el sent ido 
m á s e x t e n s o posible . 

La durac ión de una patente d e b e r e g u l a r s e por la 
f echa d e pet ic ióa d e la m i s m a y no por la de la d e m a n d a 
d e la p a t e n t e con c u y a prioridad se r e l a c i o n a . 

Ejercicio del derecfio de prioridad. —1." La Secc ión 
adopta el pr inc ip io de q u e el inventor no d e b e es tar 
o b l i g a d o á r e c l a m a r el dere.;ho de pr ior idad e n el mo 
m e n t o d e depos i tarse la d e m a n d a ó a n t e s d e la l ibrac ión 
d e la pa tente . 

2.° D e b e ser permit ido e n g l o b a r var ias d e m a n d a s 
or ig inar ias en u n a d e m a n d a tínica si s e re lac ionan con 
u n a misma i n v e n c i ó n . 

3.° D é b e s e , bajo d e m a n d a , l ibrar & los in teresados 
u n a copia de las descr ipc iones q u e h a n s e r v i d o d e base 
para u n a r e i v i n d i c a c i ó n d e pr ior idad. 

Por ú l t imo , se e m i t e el vo to de q u e las formal ida­
des , á las c u a l e s se s o m e t e el e jercic io de l d e r e c h o d e 
pr ior idad, s e a n lo más s imples q n e sea pos ib le . 

Protección internacional de las marcas.— La Sec­
c ión afirma q u e , s e g ú n el t e x t o y el espír i tu c laro y 
prec i so de los ar t í cu los 2.° y 6.° de la Convenc ión , e l 
depós i to en el país d e or igen no e s necesar io , ni la pet i ­
c i ó n de reg is tro se h a c e e n el territorio d e la Unión por 

un ind iv iduo ó c i u d a d a n o d e uno ' le los Estados unio­
n i s tas , y conforme c o n la l e y del Estado en q u e la pro­
tecc ión h a y a s ido so l i c i tada . 

P e r o c o m o es ta in terpretac ión n o e s a c e p t a d a por 
la jur i sprudenc ia d e todos los p a í s e s , la Secc ión e m i t e 
e l vo to d e q u e e n la p r ó x i m a rev i s ión d e l a Convenc ión 
de Par í s se modif ique el t e x t o , d e m o d o que q u e d e ne­
t a m e n t e prec i sado q u e el depós i to en los países d e ori­
g e n no es i n a c o n i i c ón necesar ia para la protección 
in ternac iona l d e u n a m a r c a . 

Invenciones hechas por empleados.—La i n v e n c i ó n 
d e b e , por re.,'la g e n e r a l , p e r t e n e c e r á qu ien la ha l l eva­
do á c a b o y no al industr ia l e n c u y a c s s a e s té e m p l e a d o 
el inventor Л m e n o s q u e se e s t a b l e z c a lo contrario por 
tratos ó contratos e spec ia l e s . 

Las mo l i f lcaciones ó per fecc ionamientos de u n a in ­
v e n c i ó n y a e x p l o t a d a por el in lustr ia l , le p e r t e n e c e n 
i g u a l m e n t e , sa lvo las i n d e m n i z a c i o n e s q u e vendrá obl i ­
g a d o á p a g a r al inventor y que , á falta de un trato 
e v e n t u a l , podrán ser d e t e r m i n a d a s por los t r i b u n a l e s , 
arbitros ó c o u s e j j s . 

3 . ° Si se tra'.a de s ec etos d e fábr i ca , las invenc io ­
n e s hechas por u i e m p l e a d o d e b e n p e r t e n e c e r al indus­
tr ia l , si no son más q u e d e r i v a c i o n e s 6 modif icac iones 
d e es te secreto; si el secreto no es m á s q u e ocas ión d e 
una i n v e n c i ó n or ig ina l y di ferente , é s t e p e r t e n e c e al 
i n v e n t o r . 

4.° Si no fuese pos ib l e de terminar el autor ó los 
autores d e u n a i n v e n c i ó n he, ha e n un e s t a b l e c i m i e n t o , 
la i n v e n c i ó n p e r t e n e c e al prop ie tar io . 

Protección de los secretos de fábrica.—La S e c c i ó n 
e m i t e el voto d e q u e la C o n v e n c i ó n in ternac iona l para 
la protección de l i prop iedad industrial se c o m p l e t e por 
d i spos ic iones q u e a s e g u r o n s i empre una protecc ión efl 
c a z y unitor .ne de les secretos de fábrica , e s p e c i a l m e n t e 
por m e d i o d e sanc iones p e n a l e s , h a c i e n d o pos ib le á los 
interesa l o j el p e r s i g u i r d i r e c t i m m t e los arbitros q u e 
e v e n t i a l m m t e a p r o v e c h e n de u n a m a n e r a des lea l la di­
vu lgac ión d e es tos s e c e t o s . 

Polvos para moldear. 

U n p r o c e d i m i e n t o m u y e m pie i d o e n la confecc ión 
de p i e z a s m u y finas d e fundic ión, cons i s te en verter un 
poco d e petróleo sobre el m o d e l o y espolvorear lo l u e g o 
con l icopodio e n p o l v o . D e es ta m a n e r a s e forma u n a 
espeaie d e c a p a entre el m o d e l o y el mo lde , c a p a q u e 
e v i t a e l Int imo c o n t a c t o d e a m b o s y p o n e a l fundidor e n 
c o n d i c i o n e s d e sacar el pr imero s in r i e sgo d e deter iorar 
e l s e g u n d o y s in que h a y a pe l igro de que la a r e n a q u e d e 
a d h e r i d a á las p a r e d e s d e l refer ido m o d e l o . 

En la práct ica háse v i s to , e m p e r o , que los i n c o n v e ­
n ientes d e es te proced imiento s o n , s in d u d a a l g u n a , m u ­
cho m á s g r a n d e s q u e las venta jas q u e se ob t i enen con 
s u ap l i cac ión , p u e s las saperf ic ies d e los cuerpos fund i ­
d o ! resu l tan m u y d e s i g u a l e s y poco s imétr i cas , s in tener 
e n c u e n t a el e l e v a d o р г е л о de l l i copodio , q u e & v e c e s 
hace su ap l i cac ión cas i impos ib le . 

Las m e n c i o n a d a s d e s i g u a l d a d e s e n las saperficieü d e 
l a s p i e z a s f a i d i d a s , p r o v i e i i e a o»s i s i empre d e q a e e l 
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l icopodio posee una dens idad tan pequeña que no puede 
adherirse lo suficiente al modelo , d a n d o así or igen á 
asperezas más ó menos grandes . Estoj inconven ientes 
se notan tanto más, cuanto m a y o r e s son las superficies 
vert ica les del modelo . 

Muchos fundidores que no trabajan más que con li 
c o p ' d i o , suelen apl icar un poco de arena á las superfi 
cíes de los modelos para que la a d h e i e n c i a de dicho pro­
ducto á sus paredes sea la requerida en tales casos . 
Este procedimiento t iene, sin e m b a r g o , la ventaja de 
e x i g i r mucho t iempo y requerir no menos trabajo por 
parte del f un ii ior, á más de que no s iempre surte el 
efecto deseado . Otro inconven iente que se nota con re­
pet ida frecuencia durante todas estas operaciones , es la 
formación de un polvo m u y m e n u d o que amenaza cons­
tan temente la sa lud del obrero ú obreros q u e lo ma­
nejan. 

En vis ta d e todos estos inconven ientes , creemos d e 
interés para nuestros lectores el proced imiento que va 
m o s á describir á cont inuación y que se d e b e á la casa 
Kemper , Damhorst & U t k o , Ber l ín N O . , 18, la cual ha 
sacado por el mismo las patentes d e i n v e n c i ó n nt\me 
ros 165.141, 165,578 y 165.865. 

El modelo se s ica del molda no por medio d e la in 
terposición de una capa d e substancias d e poco peso e s 
pecíHoo, s ino mediante una capa de polvo que se adhiere 
fuertemente á las superficies del modelo y la interven­
ción de un g a s que se forma al ponerse en contacto la 
pasta pulverulenta con la arena húmeda , al punto d e 
q u e la separación del m j l d e y e l modolo se puede l l evar 
á cabo deprisa y sin la menor dificultad. 

El producto más á propósito para la apl icac ión de 
este procedimiento es el carburo de calc io ea p o l v o . 

Si después de haber rociado un poco de petróleo so 
bre el modelo se apl ica una pequeña porción de c a r b u 
ro en polvo , el contacto de é j te con la arena h ú m e d a da 
origen á la formación de g a s acet i l eno , el cual , como 
dec imos anter iormente , produce u n a capa div isor ia en-^ 
tre el modelo y el molde , fac i l i tando la ex tracc ión de! 
aquél sin pel igro de deteri )rar este úl t imo. El empleo d e 
petróleo es de gran importancia en es te c iso, pues to q u e 
dificulta sobremanera la unión ó mezc la del a g u a con e l 
carburo, al punto de retardar la formación d e g a s hasta 
el momento en que el molde está per fec tamente api­
sonado . 

El empleo del carburo t iene , a d e m á s , la ventaja de, 

ser, por una parte , mucho más barato q u e el l i copodio , 
y por otra, la d e adherirse de tal suerte á la superficie 
del modelo , q u e bien se puede cribar y apisonar la arena 
s in pel igro de separar las part ícu las del p o l v o con que 
se trabaja. 

P a r a obtener una fundic ión l i sa , c o n v i e n e formar 
una capa d e vapor, no de g a s , entre el mode lo y el mol­
de . H a y que tener en cuenta que el vapor no sólo produ 
ce el mismo efecto que el g a s procedente del carburo 
d e ca lc io , s ino que t a m b i é n p e r m i t e p a r a su obtención 
la apl icación de aque l los cuerpos ó s u b s t a n c i a s que al 
ponerse e n contacto con la h u m e d a d d e la arena y dar 
or igen á la formación de vapor a u m e n t a n al propio 
t iempo d e vo lumen, con lo q u e contr ibuyen á a l lanar 
desde luego la s des igua ldades q u e se produzcan en la 
c a p a q u e c a b r é el mode la . 

Un producto m u y á propósito para este objeto es la 
cal en polvo (cal cáust ica) , la cual , como es sabido , se 
convierte en hidrato de ca l al ponerse en contacto con 
el agua , produciendo una cantid id cons iderable d e ca 
lor durante esta transformación. 

Este calor produce, como es natural , la evaporac ión 
de las partículas de humedad no condensadas química 
mente , de tal modo q u e entre el molde y el modelo , ó 
entre 'a capa de cal que cubre es te úl t imo, se v i e n e á 
formar una c a p a d e vapor que e x c l u y e desde l u e g o el 
peligro de que uno de el los se p e g u e á l a s paredes del 
otro al quererlo sacar . 

El mode lo se espolvorea con cal después de haberlo 
rociado con petróleo; acto cont inuo se procede á cribar 
la arena. 

T a n pronto como la hutnedad de la arena se p o n g a 

en contacto con la cal en polvo , esta ulti na y una parte 

de 11 humedad se convierten en hidrato de cal , mientras 

el resto de la tal h u m a d a d se evapora en el ac to , mer 

ced á la formación d e calor que produce la a leac ión qui 

m i c a d e las subs tanc ias e m p l e a d a s e n estas operac iones . 

Este vapor es , pues , el que v i ene á formar la capa d iv i 

sor ia d e que hemos h a b l a d o y a repet idas v e c e s , y el q u e 

faci l i ta la ex tracc ión del mode 'o sin deteriorar el mo lde , 

cosa q u e ha ocurrido m u y á menudo , con el empleo d e 

l icopodio y otros cuerpos empleados para el mismo fin. 

El empleo del petróleo t i ene por c o n s e c u e n c i a que la 

h u m e d a d no inf luya s i m p a u l a t i n a m e n t e en la ca l , de 

modo que la formación de la capa de vapor, propiamen­

te d i cha , no t i ene lugar sino después de haber apisonado 

f u e r t e m e i t e la arena que recubre el m o l d e . 

A d e m á s , puesto q u e la cal t iene la propiedad d e a u 

m e n t a r cons iderablemente de volumen tan pronto como 

se pone en contac to con el a g u a ó la h u m e d a d , la apl i ­

cac ión de la misma en forma de polvo t iene la ventaja 

d e distr ibuir un i formemente la capa q u e recubre e l mo­

de lo , d iUdo así or igen á la fabricación de piezas de una 

superficie perfec tamente lisa é igual . 

A todas es tas ventajas d e b e m o s a g r e g a r as imismo la 

de que la ca l , al igual que el carburo, se adhiere perfec­

tamente á las superficies 6 paredes del m o d e l o , ev i tando 

que la capa de q u i se ha l la recubierto este últ imo se se­

pare al cribar y apisonar la arena . 

P a r a evitar la formación de po lvo durante el empleo 

de los m e n c i o n a d o s procedimientos , no hay m á s quo 

mezc lar la ca l ó el carburo d e calc io (f inamente pulve­

rizados) c o n u n l íquido q u í m i c a m e n t e indiferente , por 

ejemplo, petróleo, e tc . , y apl icar la mezc la sobre el m o ­

delo con el aux i l i o d e u n pulver izador . 

Como hemos dicho y a var ias v e c e s , con la apl icación 
del susodicho producto se ev i ta as imismo la formación 
del polvo , que tantos perjuicios sue le causar en la sa lud 
de los infe l ices obreros que lo m a n e j a n . 

Por lo d e m á s , la apl icac ión de dichos polvos es e x a c ­
tamente igual á la de los conocidos hasta el presente, 
sólo con la di ferencia d e q u e antes d e a s a r l o s c o n v i e n e 
agi tar perfec tamente el frasco ó bote l la para q u e su efeo 
to s ea m á s s eguro y e n é r g i c o . — ( L a Industria Q u í m i c a . ) 
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Revista de Revistas. 

U n a i n & q n i n a d e h a c e r p a 
p e l , e x t r a o r d i n a r i a . — P a r a te ­
ner idea de las dimensiones de la mà 
quioa de papel más grande que se ha 
construido en Inglaterra, bastará de 
cir que llena un taller de 65 metros de 
largo. Es de dimensiones tan extraor­
dinarias, porque la Swedish Paper 
Mili Co., á la cual se ha destinado, va 
á producir simultáneamente dos hi jas 
de papel de 1,80 metros, ó sea un total 
de 3,60 metros. El papel sale de la má­
quina á la velocidad de 150 metros 
por minuto. Para obtener clases supe 
riores hay una pila de cilindros de re­
cambio, con un peso total de 70 tone 
ladas, pesando el menor 15 toneladas. 
La máquina completa pesa 550 tonela­
das y es movida por una máquina de 
vapor de 200 caballos. Ha sido cons 
trnlda en Edimburgo y trasladada á 
Suecia on un barco especialmente fle­
tado al objeto. 

C r i t e r i o q n e d e b e s e g u i r s e 
e n l a e l e c c i ó n d e l t i p o d e t u r ­
b i n a . — L a conveniencia de elegir un 
determinado tipo de turbina, depende directamente de la 
constancia ó de la variabilidad del caudal Q y de la altura de 
calda H, y bajo este aspecto pueden presentarse varios casos 
distintos: 

1.° El caudal Q y la altura H son constantes.—"En este 
caso es conveniente recurrir á las turbinas de acción, de las 
cuales se elegirán las turbinas radiales centrifugas de eje 
vertical para alturas peqtieñas y grandes caudales, y de eje 
horizontal para grandes alturas y pequeños caudales. 

2." El caudal Q es variable y la altura H es constante. — 

Escuela Central de Arles é Industrias-—Sala de Dibujo geométrico de una sección locil (Palma 38) . 

También en este caso conviene el empleo de las turbia is de 
acción, provistas de un oportuno sistema de regulación, y 
son especialmente convenientes para este caso, pues la par-
cialización haría deseen l e r muehfsirao el rendimiento de 
una turbina de reacción. 

3 ° Et caudal Q es constante y la altura H es viriable.— 
En este caso es necesario recurrir á las turbinas de reacción, 
pues siendo constante el caudal no se precisa ningún sistema 
de regulación, y siendo l^ altura variable y estando la tur­
bina anegada, las variaciones de II son menos sensibles que 

para las turbinas de ac­
ción, que tienen siempre 
que disponerse á un nivel 
superior al de descarga. 

i.° E'. caudM Cí.y la 
altura 11 son variables,— 
Deberá emplearse la tur­
bina axialde acción,como 
aq ie l l a á la cual se puedo 
aplicar uu sistema de re­
gulación eficaz sin dismi­
nuir el efecto útil; única­
mente habrá qne tener 
el cuidado de colocar la 
turbina de modo que al 
aumentar el caudal, y por 
tanto, subir el nivel del 
agua en el canal de des­
carga no haya peligro de 
que la turbina l legue á 
anegarse , pues e n este 
caso la turbina de acción 
deja de funcionar como 
tal y elrendlmiento dismi­
nuye considerablemente. 

Si se tra'ase de un cau­
dal muy grande, conven­
dría en este caso instalar 
dos turbinas; una de ac-Esouela Central de Artes é industrias.—Sala de Dibujo arlístico-de una sesción locil (Palma 33). 
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Escuela Central de Artes é Industrias—Exterior dsl taller mecánico y jardín de plantas ornamentales 

ción para el caudal mínimo, que estará siempre en buenas 
condiciones de funcionamiento; y otra de acción para la 
calda media, provista de aparatos de regulación y capaz de 
un caudal igual á la diferencia entre el caudal máximo dis­
ponible y minimo. 

l l e t e r i o r o d e los m a n g u i t o s i n c a n d e s c e n t e s . 
Usando manguitos incandescentes de gas se nota que al 
principio el brillo va creciendo durante un corto periodo, 
pero luego decae lentamente. Se atribuye lo primero á 
una gradual adaptación del manguito á la llama. La subsi 
g u i t n t e dismiiiución de 
iutcnsidad se a c h a c a á 
dos causas: una es que 
partículas de polvo silí­
ceo arrastradas por la co­
rriente se adhieren al te­
j ido, formando c o n l o s 
óxidos silicatos infusibles 
de débil poder emisivo; la 
otra es más importante, y 
consiste en la gradual vo­
latilización del cerio. Se 
ha hallado también, que 
el estado higroscópico de 
la atmósfera ejerce in­
fluencia, pequeña, pero 
apreciable, sobre la lu 
minosidad del manguito. 

l i a l ' n b r i c n r i ó n d e 
l o s ú r b u l o s n r o d a -
d o s . - M. Scliraml des­
cribe en la Zeit. des Ve 
rñii. dentsch. Inqi-n. las 

diversas fases do la fabii 
CRc ión de los Arboles aco­
dados de las máquinas de 

-vapor. Los l ingotes que 
deben convertirse en ár­

boles, primero se forjan en caliente 
con la prensa de matrices, y al salir de 
é ' ta , deben tener aún una sección 
bastante superior á la del árbol que se 
ba de obtener, á fin de poder someter 
el metal á un estirado tuflciente para 
destruir los pequeños defectos que po­
drían alterar su resistencia. 

Una vez obtenido el bloque forjado, 
se marcan las manivelas por medio de 
muescas cónicas y se forjan las partee 
del árbol vecinas de estas manivelas 
al diámetro deseado. Después se pasa 
al acabado mecánico del árbol, que 
consiste primero en quitar por medio 
de la sierra en trio el metal que l lena 
el interior del codo, luego tornearlo 
y, por fin, trabajarlo definitivamente 
por todas sus caras. 

K n e v o r e f l e c t o r p a r a l á m ­
p a r a s e l é c t r i c a s . — Una casa de 
Berlín acaba de poner en el mercado 
un refiector especial que puede fijarse 
instantáneamente á cualquier lámpa­
ra, sea del tamaño y forma que sea. 
Kstáformado por dosdiscos de plancha 
Je acero muy delgada y elástica, cor 
tados^de modo que formen una serie de 
lengüetas dirigidas hacia el centro, en 

donde dejan un agujero menor'que el caequillo de las lámpa­
ras; los dos discos están superpuestos de tal manera que las 
lengüetas del uno recubren los huecos que quedan entre cada 
dos lengüetas del otro, y están, además, unidos por sus bor­
des; de este modo t iene el reflector una gran elasticidad, y se 
puede fijar á cualquier lámpara, con sólo introducir por el 
agujero central del mismo el caequillo de la lámpara; como 
éste es mayor que el agujero, es preciso forzar las lengüetas , 
tomando el refiector una forma aproximadamente cónica y 
quedando sujeto con fuerza sobre la lámpara. 

Escuela Central de Artes é Industrias.—Taller de Vaciado. 
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1 . a E l e c t r a A r t í s t i c a . — S o c i e d a d anónima constitui­
da por D. Federico de la Puente Herrera, D. Ramiro Suárez 
Bermúdez y D. Fernando de Vicente Herranz. 

Su objeto es la explotación de los talleres y fábricas de 
construcción de máquinas, aparatos, instrumentos y objetos 
de todas clases de metal, asi como la galvanoplastia, el ni­
quelado y otros recubrimietitos metálicos. 

También se dedicará á la compraventa y representación 
y comisión de las primeras materias, elementos de fábrica y 
cualquier otro negocio ó industria qne tenga conexión con 
Ir's anteriores elementos. 

Capital: 5.000 pesetas, dividido en 100 acciones de 50 pe­
se ta s cada una. 

* 
» • 

F e r r o c a r r i l C e n t r a l d e A r a g ó n . — L a «Societé Gé 
nérale de Belgique», de acuerdo con un grupo de banqueros, 
estudia un proyecto de reorganización de la empresa del 
ferrocarril Central de Aragón, y caso de no encontrar una 
solución ventajosa, pronunciar la liquidación de esta Socie­
dad ferroviaria, cuyos resultados continiian siendo desfavo­
rables cada año. 

Los gastos del último ejercicio, de 1905, se elevaron á 
234.809 pesetas, en vez de 217 649 en lí)04, y los beneficios 
líquidos á 73.491 pesetas on 1905, contra 82 410 en 1901. 

El Consejo de administración va á convocar á junta g e 
nerel extraordinaria á los accionistas, para someterles el 
proyecto que se adopte, que será, probablemente, la liquida­
ción ó la enajenación de la l ínea, previa la consiguiente sus­
pensión de pagos. 

* -

V i s o l n c i ó n d e S i o c i e d a d . - L a Compañía Madrileña 
de Industrias químicas, que se constituyó hace, próxima­
mente, dos años, se ha declarado en suspensión de pagos, y 
ha sacado á pública subasta parto del activo. 

En cuanto al resto, ó sea la fábrica que posee en Aran-
juez, la maquinaria, etc. , la junta general de accionistns ha 
acordado su venta. 

9——— 

Invenciones, recetas 

y procediniientos útiles. 

C o m p o s i c i ó n d e a i g n n a s l e j i a s . - S e g ú n Neuest 
Erf und Erfahr, la lejía de Minloss presenta la composición 
siguiente: 

Agua »8,00 por loo 
Sosa 53,50 -
Jabón 2,65 — 
Silicato 4,55 — 
Impureza l,SO — 

La lejía de Luhns t iene, como elementos consti tutivos, 
los siguientes: 

Agua 34,50 por too 
Sosa »5,83 -
Jabón 39,40 — 
Sal y silice 0,77 -

La de Henkel está constituida por: 
Agua 86,1« por 100 
Sosa 40,22 — 
Snicato 23,14 -
Jabón ;o 0,4« — 

La de Qroszer, por: 

Agua 54,00 por 100 
Sosa »8,21 -
Bórax 6.61 -
Silicato l.'O -

P r o c e d i m i e n t o d e m e t a l i z a c i ó n d e l o s a r 
t i c n l o s d e c e l u l o i d e , e t c , e t c . — Este proce limiento 
es nplicable átoda clase de objetos, de cualquiera forma que 
sean; en general, aplicables á la fabricación de peines, hules 
de cintura, etc. 

Se disuelven 50gramos del producto conocido bajo el nom-

bre de sal de Seignet (tartrato de potasa), en un litro de 

a g u a . 

Se hacen disolver, por otra parte, 100 gramos de nitrato 

de plata en 55 gramos de amoniaco, y se añade un litro de 

agua. 
Se separan 50 gramos de cada solución y se vierten en 

un litro de agua, una después de otra. Se sumerge en segui­
da en este baño, después de haberlas desengrasado cuida 
dosamente, las piezas que se quiera metalizar por entero, 
ó bien en parte. Se dejan en el baño las piezas durante hora 
y media, y se retiran ya plateadas. 

Esta es la primera parte del procedimiento 
Se toma entonces una de las soluciones conocidas de sa­

les de oro empleadas para el dorado y se sumergen los 
artículos ya plateados; so hace pasar la corriente eléctrica 
en el baño; por descomposición electrolítica se deposita so­
bre la parte plateada de los objetos una capa de oro, que se 
adhiere l . itlmamente, gracias al plateado previo hecho del 
modo antes indicado. 

Si en lugar de dorar los objet )s, se quiere niquelarlos, es 
suficiente sumergirlos, una vez plateados, en una solución 
do níquel, en lugar de hacerlo en el baño de dorado. Las 
piezas asi doradas ó niqueladas, pueden ser irisadas ope 
raudo de la misma manera que para las piezas mecálicas or­
dinarias. 

La capa de oro ó de níquel depositada sobre los objetos 
de celuloide, asta ó composiciones similares, es inalterable y 
adherente. Soporta los lavajes de tal manera, que los pro­
ductos Obtenidos á mny bajo precio, presentan todos los ca 
racteres exteriores y las ventaj ts esenciales de los artículos 
metálicos muy caros, sin tener el grave inconveniente de ser 
tan pesados como ellos. (De la Ro.vue des Produits Chi­
miques.) 

F a b r i c a c i ó n d e l o s o x a l a t o s y d e l a t i l d o o x á 
l i e o . —Mr. Feldkamp, de los Estados Unidos de América, ha 
patentado un procedimiento de fabricación do los oxalatos 
y del áci lo oxálico, que consiste en hacer accionar una mez­
cla de óxido de carbono, de ácido carbónico y de hidrógeno 
húmedos ó de los gases de agua sobre los álcalis cáusticos. 

En un recipiente tubular que contiene 50 kilogramos de 
sosa cáustica se hacen l legar lentamente gases que conten­
gan 27 m.' de óxido de carbono, 1 m.' de ácido carbónico y 
28 m.' de hidrógeno y un poco de nitrógeno, á una tempera­
tura de 220" C. Una vez se ha observado que el volumen del 
gas ha disminuido una mitad próximamente, lo cual in­
dica que todo el álcali ha sido transformado en formiate, se 
interrumpe la l legada del gas y se calienta á 440° C. mien­
tras se desprende hidrógeno. De este modo se obtionen 79 ki­
logramos de oxalato y 4 kilogramos de carbonato. Se trans­
forma en oxalato de cal haciendo hervir con 47 ki logramos 
de cal apagada y se trata por 66 kilogramos de ácido sulfú­
rico para obtener 74 kilogramos de ácido ox&llco y 84 de 
sulfato de cal. 
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Información y Crónica. 

l / a i n f o r m a c i ó n h a l l e r a — E l Fomento del Trabajo 
Nacional ha remitido un detallado informe á la Comisión de 
información hullera, nombrada por el Ministerio de Fomen­
to, para el estudio de los medios más conducentes al creci­
miento do la minería española. 

En el informe del Fomento se estudian los ele nentos con 
que e i la actualidad se practican l«s descargas de carbón. 
Us tarifas vigentes para c a l a operación de descarga, los ar­
bitrios ó derechos de puerto que satisfacen los buques car­
boneros, 'a orfranizaci n del trabajo de descarga y de los 
Sind'catoá de de-cargadores; el tiempo empleado en la des­
carga, los notes, los depósitos notantes de carbón, los me 
dios adecuados para realizar las descargas de carbón con 
facilidad y economía, el tonelaje que aproximadamente con­
sume cada año el mercado de Barcelona, la part» que en el 
consuno total corresponde A las principales industrias, las 
clases de carbones extranjeros, los precios que han alcanza­
do durante el último quinquenio, los obstáculos con que ha 
de luchar el consumo de carbón nacional y la procedencia 
por cuencas de carbón nacional que se consume en Cata 
luna. 

« * 

U n i ó n d e l a I n d u s t r i a A s t u r i a n a . - C o n v o c a ­
dos por los Sres. Tartiere, Adaro, Gi lhouy Cruzado, se han 
reunido en Oviedo los representantes de las principales em­
presas de la provincia, aprobándose los Estatutos constituti­
vos de la «Unión d é l a Industria Asturiana», cuyos fines son 
protección y defensa de los Intereses comunes en materias 
relacionadas con el trabajo, legislación, impuestos, arance­
les, tratados de comercio, transporte, etc. 

Fué nombrado Presidente honorario D, Alejandro Pidal, 
y efectivo el Sr. Tartiere. 

L o s c o n t a d o r e s d e « a s y e l e c t r i c i d a d . - Se ha 
dispuesto de Real orden, por el Ministerio deFomeiito, q u e á 
todas l i s instancias que s« presenten pidiendo la aproba­
ción de un sistema de contadores de gas ó electricidad, 
flconipañen tres ejemplares di las Memorias y planos, ha­
ciendo constar en éstos la escala, que habrá de ser do 1 por 
100 como mínimum; que la oficina de Verificación Informan­
te de laK condiciones de funcionamiento y resultado de las 
pruebas conserve, convenientemente sellados, los aparatos 
á ella sometidos, y que al publicarse eu la Gaceta la apro­
bación de un sistema de contadores se indique la provincia 
en que se verifican los ensayos, á fin de que las demás ofici­
nas de Verificación puedan diriglise á ella en cualquier.caso 
de duda. 

T r i b u t a c i ó n m i n e r o - m e t a l ú r g i c a d e E s p a ­
ña .—Con diferencia de poco tiempo ha publicado la Direc 
ción general do Contribuciones, Impuestos y Rentas las es­
tadísticas corre.'pondientes á los años 1901 y 1905 

La recaudación en ambos años es la siguiente: 

I » 0 4 1 9 0 . 1 

P e r o t a s 

Canon de superficie 4 073.280,80 3.458 483,53 

Impuesto sobre el producto 

bruto de los minerales . . . . 3 fS'? 990,68 3.957.435,56 

^"'"í 8 070.271,48 7.415 919,79 

Como se ve, la recaudación por valores del presupuesto 
de 1906 es inferior á la de 1904; pero en realidad, la recau­
dación ha sido de 8 374.026,29 pesetas, correspondiendo la 
diferencia á resultas de ejercicios cerrados. 

Rige la ley de Impuestos mineros desde Marzo de 1900, 
siendo los resultados obtenidos desde entonces, en cuanto al 
canon de superficie, los que figuran en el siguiente estado, 
con excepción de la baja tributaria: 

Recaudación 
A Ñ O S M I N A S H E C T Á R E A S — A Ñ O S 

Peseia$ 

1900 22.605 481 367 2.906.447 
1901 26.270 559 617 3.088.284 
1902 28.319 673.000 3 878.699 
1903 30.361 751 842 3.671.338 
1904 30.601 757.240 4.073.280 
1905 30.041 745.604 3.458.483 

Por el impuesto de 3 por 100 sobre el producto brnto de 
los minerales se han recaudado desde la implantación de la 
ley, las siguientes cantidades: 

Afto» P a e e t M . 

1900 3.290.008 
1901 3.671.8.32 
1902 4.066.628 
1903 4.3Í4.226 
1904 3.996.990 
1905 3.957.436 

La baja que se observa en 1904 y 1905 procede de la 
exención del impuesto á los carbones ndnerales, concedida 
por la ley de 5 de Abril de 1904. 

S e g u r o c o n t r a l a s h u e l g a s . — E u Waterburg, Es­
tados Unidos, ha sido constituida por un grupo de fabrican­
tes, bajo la razón social «Mutual Security ad C."», una Socie­
dad, cuyo objeto será «segurar á los asociados contra los 
riesgos de una huelga. 

La prima pagada está calculada sobre la pérdida de los 
beneficios líquidos medios y sobre las cargas fijas. El Indus­
trial no está indemnizado de las pérdidas accesorias, tales 
como la dispersión de la clientela, etc. , con objeto de impe­
dir que sea aprovechado el seguro para provocar la huelga. 

Según el Boletín de las fábricas eléctricas en Paris, las 
principales condiciones de la reglamentación del seguro son 
las siguientes: 

a) Si la huelga produce únicamente una suspensión par­
cial de la producción, la indemnización será calculada de 
manera que cubra la pérdida ocasionada eu los beneficios 
y cargas del asegurado por esta parada parcial. 

b) El seguro no cubre los riesgos de huelga de obreros 
empleados en la construcción de una fábrica nueva. 

c) Cuando se reconozca por unamayorlade los dos tercios 
de los directores de la «Mutual» que el asegurado prolonga 
voluntaria é inútilmente una huelga, la Compañía puede 
exigirle el arreglo del conflicto en un plazo de uu mos, bajo 
pena de anulación, después de haber sido avisado cinco días 
antes. 

d) La Compañía no es responsable más que hasta un má 
ximum de pérdida, que corresponde á la suma anual asegu 
rada por el adherido. 

# 

* * 
K m p r e s a e l é c t r i c a - — U n grupo financiero suizo, po 

seedor de tres saltos de agua en el rio Mijares, ha presentar 
do proposiciones al Ayuntamiento de Valencia para dota-
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aquella ciudad de alumbrado con doble numero de luces de 
las hoy existentes de gas , por el mismo precio que boy sa­
tisface. 

Las proposiciones presentadas son las siguientes: 
1." Que el Ayuntamiento tenga una participación en el 

negocio, respondiendo asi & la tendencia general en Europa 
de municipalizar los servicios; y 

2.* Que se le adjudique simplemente la prestación de 
servicio de alumbrado en la forma que autorice la legisla­
ción espaiiola. 

Respecto à la primera proposición, el grupo financiero 
constituirá el capital de 11.000.000 de pesetas, que so nece­
sita para ol negocio, del siguiente modo: 

AJ 2.500.000 pesetas en acciones de primera categoría. 
B) 2.500.000 pesetas en acciones de segunda categoría. 
C) 6.000000 en obligaciones de 6 por 100, amortizables. 
Total, pesetas 11 000.000. 
El grupo financiero aportará 8.500.000 pesetas, y el Ayun­

tamiento tomará una participación que represente 2.500.000 
pesetas en acciones de segunda categoría, comtinraente de­
nominadas acciones de ciudad. E n a participación será una 
verdadera garantía para la Corporación municipal, puesto 
que podrá intervenir directamente en la administración y 
dirección del negocio en cuanto afecte á sus Intereses y á 
los de sus administrativos; tendrá representantes en el Con­
sejo y derecho á los intereses devengados por esas acciones, 
intereses que irán aumentando según se vayan amortizando 
las obligaciones, y concluirá por quedarse dueño del nego­
cio si ha tenido á bie-i comprar parte de las acciones de pri­
mera categoría. 

Respecto á la segunda, que se limita sólo á pedir la adju­
dicación del servicio, la Empresa ofrece al Ayuntamiento, 
además del doble número de luces, una escala de precios 
reducida, proporcional al consumo y ventajas que se conce­
dan á la Empresa, y para el público una rebaja del 40 por 
100 del precio del alumbrado de hoy dia, y para la industria 
un precio fijo, con escala reducida según el consumo. 

Mercados de metales y minerales. 

FLETES DE MINERAL 

Bilbao á Middlesgrough, vapor Empress, 5/3. 
Cartagena á Rotterdam, vapor Ereza, 6/9 F. D. 
Portman á Middlesbrough, vapor Manu, 7/4 '/2 F. D. 
Bona á Rotterdam, vapor 3.000 toneladas, 7/9 F. D. 
Bilbao á Cardiff, vapor Achecolanda, 4/4 ' / j -
ídem á Middlesbrough, vapor Agnes, 5/1 ' / i , ó Stockion, 

6/3 (viajes Diciembre á Abril). 
ídem ld., vapor 1.700 toneladas, 5/4 '/a-

Despacho de los Sres. Thomas Morrison y Compañía Ld. 

Cobre. Standard libras 90-12 6 
> » tres meses » 90-10 O 
» Best .Selected » 96 0 0 

Estaño. G.M. » 187-10 0 
» » tres meses » 18615 O 
» I n g l é s . - L i n g o t e s » 187 10 0 
» > Barritas . » 188 10 O 

Plomo. Español > 18-13-9 
Hierro. Escocés » 59/6 

» Middlesbrough » 54/6 
> Hematitas > 67/9 

Acciones Ilio Tinto » 73- 5 O 
» Tharsis » 6-17 6 

Plata » 31 7/,o 
Exterior Español » 96 
Cambio á 8 m/f. » 42 «/g 
Ré(fulo de autimonlo » 100- 0-0 

INbUSTRIfl 
Rev i s ta quincenal i lus trada 

Publicas^ los dfas 12 y 28. 

Precios de suscripción. 

E s p a ñ a , u n a ñ o 8 p e s e t a s . 
E x t r a n j e r o , u n a ñ o 1 3 , 5 0 f r a n c o s . 

T R A D U C C I O N E S 

d e l i n g l é s y d e l f r a n c é s . E s p e c i a l i d a d e n t r a b a j o s 
t é c n i c o s . H o n o r a r i o s m ó d i c o s . 

I n f o r m a r á n e n l a A d m i n i s t r a c i ó n d e e s t a R e ­
v i s t a . 

Manuel Casas Guerrero 
C o n i i s i o n i s t a e n m i n a s y m i n e r a l e s . 

Villanueva de Córdoba. 

Compra de toda clase de minas y minerales 

Ingeniero químico y m e t a l i j r g i c o , 

R u é M a r i e T h c r è s e , 5 6 , B r u x e l l e s ( B É L G I C A ) 

I N G E N I E R O 
q u e i r á p r ó x i m a m e n t e á E s p a ñ a i n v i t a á l o s p r o ­
p i e t a r i o s d e m i n a s y l o s p r o d u c t o r e s d e m i n e r a l e s 
á e s c r i b i r a l c o m p r a d o r d e m i n a s y d e m i n e r a l e s 
d e t t > d a s c l a s e s , S r . D. Jean Baptiste Daneau, In­
geniero en Mettet. (Bélgica). 

A L M E R Í A 

Compra y venta de toda clase de minerales. 

Carbones y Briquetas á precios económicos, 

(ron, Lead, Coa! and Copper mines Proprietary. 

Iron, Ore, Grapes, Salt and Esparto Exporter. 

S . S . O w n e r a n d A g e n t t o t h e C o m p a ñ í a T r a s ­
a t l á n t i c a , S o c i e d a d G e n e r a l A z u c a r e r a d e E s p a l d a , 
S o c i e t é G e n é r a l e d e T r a n s p o r t s M i x r i i i m e s , C a n a ­
d i a n P a c i f i c R a i l w a y C . ° , e t c . 

S E Q U R O S M A R Í T I M O S 

nr. Lucien de Vaux 
I n g e n i e r o q u í m i c o , e n N o g e n t - I e R o t r o u ( F r a n ­

c i a ) , d e s e a c o m p r a r m i n a s s e r i a s y m i n e r a l e s . 
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