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res Beltran de Lis y & diversos mineros mas como los se-
fiores Llaneza y Compaiia, Infanzén, viuda de Carvajal ¥
otros.

La Sociedad Carbones Asturianos que cuenta con una
extension superficial de 364 hectareas, ha hecho bien en-
tendidas labores de preparacién en sus minas, asi como
costosas y completas instalaciones exteriores para el
arrastre, clasificacion y lavado de sus inmejorables car-
bones.

Tan plausible iniciativa se imitara seguramente, en
breve plazo, por los demas concesionarios, y esperanmos
que dentro de muy corto tiempo sera la estacion de Sa-
mufio una de las que mayor contingente den & la exporta-
cién de combustibles por el puerto de Gijon, toda vez que
las hullas de aquellos yacimientos gozan de gran estima-
cién en el mercado por el excelente cok que con ellas se
obtiene, y por ser una especialidad para fraguas y fabri-
cacion del gas del alumbrado. :

Merece placemes la Compaiia del ferrocarril de Lan-
greo, que ha ejecutado el nuevo camino, con el que & la
vez que ha de obtener ella misma resultados positivos,
prestard 4 la zona en que se halla el inestimable beneficio
de impulsar el desarrollo de su industria.

Jurio PEREZ DE LA SaLa.

AISLADORES

I
FABRICACION DE PORCELANA PARA AISLADORES

Las porcelanas son productos ceramicos de pasta im-
permeable, traslicida y blanca. Su impermeabilidad la dis-
tingue de la loza y su trasluciencia del grés, Tanto la im-
permeabilidad como la trasluciencia no son méas que rela-
tivas, y para definirlas exactamente seria necesario espe-
cificar el espesor de la pasta y la intensidad del foco lumi-
noso, pues hay grés poco coloreados y ciertas lozas feldes-
paticas ricas en fundentes, que con pequefios espesores
poseen cierta trasluciencia, al paso que toda porcelana se
hace opaca aumentando suficientemente su espesor.

Por otra parte, no hay ninguna regla precisa para de-
terminar en qué punto deja de haber opacidad y empieza
la trasluciencia. La distincion, por s6lo sus caracteres fi
sicos entre la porcelana y los demas productos ceramicos,
es, pues, una cuestion de apreciacion, en que el ceramico
competente ha de tener en cuenta, ademas de las propie-
dades fisicas de la pasta y del esmalte, los procedimientos
de fabricacién que el examen de la pieza fabricada pueda
revelar.

El eminente ceramico Ch. Brongniart, antiguo director
de la fabrica de Sévres, considera tres clases de porcela-
na: la dura, la tierna natural y la tierna artificial. La pri-
mera es la que exclusivamente se emplea para los aislado-
res y demas accesorios de canalizaciones eléctricas, y de
ella nos ocuparemos Gnicamente, anotando su composi-
ci6n y principales dificultades que presenta su fabricacion.

La pasta de la porcelana dura es una mezcla de kaolin,
sflice y fundentes alcalinos; en ciertos casos, una parte
del 4lcali esta reemplazado por la cal. El esmalte que las

recubre es muy duro, no se raya por el acero, y se vitrifi-
ca al mismo tiempo que la coccion de la pasta & una tem-
peratura de 1.300 & 1.400” centigrados.

Las cualidades que debe reunir una buena pasta de
porcelana para aisladores, son:

1. Plasticidad suficiente para el moldeo.

9." Temperatura de coccion bastante elevada para per-
mitir el empleo de un esmalte muy duro y por tanto poco
fusible.

Las propiedades de trasluciencia ¥ coloracion blanca

ligeramente azulada, que scn indispensables cn la parte

destinada 4 otros objetos, no lo son al tratarse de aislado-
res, pero si convenientes porque dan idea de su calidad.

Los kaolines, aun los suficientemente puros para Ser
empleados en la fabricacion de porcelana dura, presentan
grandes diferencias de composicion y propiedades. De aqui
resulta que, para conseguir una pasta de cualidades de-
terminadas, hay que empezar deduciendo, por una anali-
sis quimica, las proporeiones de hidrosilicato de alimina,
cuarzo, feldespato y mica, cuya mezcla constituye el kao-
lin. Después de esta determinacién, es necesario apreciar
practicamente su plasticidad. Influyen en ella de un modo
notable, las dimensiones ¥ probablemente la forma de los
granos de hidrosilicato de alumina, y ambos elementos son
mucho méas variables en los kaolines que en las arcillas
propiamente dichas. Asi se explica que haya kaolines muy
poco plasticos como ¢l de Cornouailles, v otros que lo son
en alto grado, como los de la China y el Japon.

Una vez hecha la doble investigacion citada, es posi-
ble determinar por tanteos la cantidad de desengrasantes
y de fundentes, que hay necesidad de afiadir para obtener
la parte propuesta como tipo de fabricacion. Los desen-
grasantes son: Cuarzo, arena cuarzosa 6 bizcocho de por-
celana; los fundentes: feldespato, pegmatita 6 carbonato
de cal. Sucede frecuentemente que un solo kaolin, espe-
cialmente cuando es arido, no puede dar por si solo la

‘composicion que se desee y hay que recurrir 4 mezelar
dos v aun tres distintos.

Bastan las ligeras indicaciones hechas acerca de la
composicion de las pastas, para darse cuenta de la com-
plejidad de reacciones que entre sus diversos elementos
han de verificarse durante la coceion, y esto constituye la
principal dificultad que se opone & la fabricacion.

Los esmaltes empleados para 1a porcelana dura, son
silicatos de altimina y otras bases, principalmente cal y
alcalis. Segun la naturaleza de la base, ¢l esmalte se de-
nomina calizo 6 alcalino, es decir, feldespético.

En Francia se usa casi exclusivamente como cubierta
la pegmatita de Qaint-Irieix mas 6 menos descompuesta,
en cuyo estado es una mezcla de feldespato, cuarzo y kao-
lin. Se puede reguiar su fusibilidad por la adicion de cier-
ta cantidad de cuarzo.

En Alemania y Austria, la cubierta se compone artifi-

_cialmente por una mezcla de estas tres substancias.

En general, las cubiertas calizas son mas transparen-
tes, penetran mejor en la pasta, al paso que las alcalinas
son mas lechosas y hay necesidad de emplearlas en capa
més espesa.

Como la coccion de Ja pasta y la vitrificacién del esmal-
te se hacen en la porcelana simultineamente, & diferencia
de la loza, en que son operaciones distintas, es preciso
que haya completo acuerdo entre las temperaturas nece-
sarias para conseguir ambos efectos. En esta circunstan-
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cia de homogeneidad entre el casco y el esmalte del ais-
lador de porcelana, estriba su superioridad sobre los fa-
bricados con loza 6 grés. En efecto, observando la fractu-
ra de estos ultimos, puede apreciarse muy claramente su
masa interior sumamente porosa (cocida 6 un fuego mu-
cho menor que la porcelana) y su esmalte cristalino; ma-
terias ambas completamente distintas, poco adheridas y
facilmente separables, bien por un ligero choque 6 lo que
es lo més frecuente, por la desigual dilatacion de una y
otra. Si este cfecto se produce, queda al descubierto la
masa porosa interior, y absorbiendo en gran cantidad la
humedad atmosférica, aumenta en proporcion enorme su
conductibilidad de masa.

Enla porcelana, por el contrario, forman un cuerpo
homogéneo su masa y su cubierta, presentando la {ractu-
ra cristalina, pucs que & la elevada temperatura de coccion
ha sufrido su masa un principio de fusién, que la da una
porosidad practicamente nula.

Volviendo 4 la fabricacién de la porcelana por aislado-
res y expuesta, aunque ligeramente, la composiciéon de la
pasta y barniz, queda por examinar la preparacién, mol-
deo, desecacion y coccion.

La preparacion de la pasta no presenta, al tratarse de
aisladores, particularidad digna de mencién, y cuanto al
moldeo, parece de mejor lugar hacer sobre él algunas in-
dicaciones al tratar de las formas que ordinariamente se
les da.

Para la desccacion completa de los aisladores ya mol-
deados, bastaria dejarlos en sitio seco 6 expuestos 4 una
corriente de aire. Pero como esto resultaria bastante lar-
80, & cousa del grueso considerable que presentan en al-
gunas partes, y sobre todo para facilitar la aplicacion del
csmalte, se les calienta & una temperatura préoximamente
de 800°, aprovechando el calor perdido en el horno, 4 cuyo
efecto ¢ste tiene dos 0 tres pisos, sirviendo los superiores
para el referido objeto y el inferior de camara de coccién
propiamente dicha. Esta primer elevacion de temperatu-
ra, que no debe en manera alguna considerarse como una
coceion y sf s0lo como un recurso para la fabricacion, debe
quedar comprendida entre ciertos limites: demasiado
baja, el aislador no se sccaria bien y tendria pnca resisten-
cla mecdnica, que dificultaria las operaciones posteriores;
demasiado elevada, quedaria el aislador poco poroso ¢ in-
capaz de admitir el esmalte. En efecto, este se aplica, ba-
fando ¢l aislador en una preparacion liquida, formada por
los componentes del esmalte, molidos hasta (quedar en
suspension en el agua. Esta es absorbida por el contacto
con la parte porosa y queda el esmalte adherido 4 ella en
forma de polvo finisimo. Para que la capa de barniz resul-
te deigual espesor en todas las piczas, es necesario que
éstas tengan igual grado de porosidad, 6 en caso contra-
rio hay que emplear varios bafios mas 6 menos GSPESos.

Los aisladores se introducen para su coccién en cajas
hechas con una pasta muy refractaria, que se disponen en
pilas 6 columnas en ¢l interior del horno, constituyendo
los filos; de manera, que cada una sirve de tapa & la infe-
rior sobre que insiste. Sc comprende la necesidad de que
las cajas sean muy refractarias, pues particularmente las
que formanla parte inferior de un filo, han de resistir su
considerable peso y esto & una temperatura de 1.200 &
1.300°, 4 la cual se fundan los productos ceramicos ordi-
narios. Basta que una dc estas cajas, aun sin fundirse, se
restablezca algo, para-que inclinandose el filo sobre .los

demas, los derribe y origine, no sélo el estropear las pie-
zas que contienen, sino que, ademads, altera la marcha de
los productos de la combustion en el interior del horno,
siendo muy dificil, y & veces imposible, volverle &4 su mar-
cha normal.

Las piezas han de estar colocadas en las cajas de modo
que no haya contacto de unas con otras, pues al fundirse el
esmalte quedarian pegadas; para evitar este mismo efecto
hay que limpiar perfectamente de esmalte el borde infe-
rior de la campana del aislador, y se hace que insista so-
bre el fondo de la caja por intermedio de una capa de
arena de silice pura, es decir, infusible.
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Los hornos que actualmente se emplean son redondos, .

de llama reversible y dispuestos para quemar hulla. Sus di-
mensiones son muy variables, pero si se quiere obtener una -

reparticion conveniente de la temperatura, es bueno no pa-
sar de 5 & 6 ms. de didmetro interior. La altura de la cama-
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ra de coccién es un poco menor que el diametro. El globo 6
parte superior puede ser més pequefio que Ja camara de
coceion, porque la colocacion de las piezas en Jas cajas re-
quiere menor espacio, puesto que no llevando esmalte,
pueden quedar en contacto. El numero de hornillas varia
de 3 4.8. Enlafig. 1 se representa un horno de los ordina-
riamente usados. Las flechas indican la marcha de los pro-
ductos de la combustion. Terminado el empaquetado delos
aisladores enlas cajas y la colocacion de éstas en el interior
del horno, formando filos que le llenan por completo y solo
dejan entre si el espacio conveniente para la circulacion de
los gases, se cierra la puerta de entrada con ladrillos re-
fractarios, cogidos con mezcla de la misma naturaleza y
sc empieza Ja coccion, sosteniendo un fuego poco intenso
para secar por completo los aisladores. Este fucgo lento
dura de cinco & seis horas, y seguidamente se da princi-
pio al gran fuego, clevando progresivamente la tempera-
tura hasta unos 1.200°. A partir de este instante, la atmos-
fera del horno debe ser reductora para evitar la coloracion
amarilla, debida al peroxido de hicrro que contienen todas
las pastas, y que es preciso reemplazar pur el color ligera-
mente azulado del peréxido. Esta accion reductora seria
ficil de obtener si no fuera por el temor de caer cn 0tro
defecto, debido 4 la accion de los hidrocarburos que pene-
trando por difusion & través de las paredes de las cajas,
pueden, al descomponerse, dejar sobre la porcelana un
depésito de carbono. En el momento de la vitrilicacion,
este carbono se encuentra incorporado & la masay la da

. un tinte rojizo; se dicc entonces que la porcelana se ha ahu-

mado. Si en el éarso de la coccién se observa que la atmos-
fera del horno se altera por la presencia de cstus hidro-
carburos, que siempre tienen tendencia a acumularse bajo
la boveda, cn sitios donde la circulacion de gases es me-
nos activa, hay necesidad de suspender durante cierto
tiempo la accién reductora y dar alas hornillas una accion

‘oxidante, tratando de este modo de quemar el carbon de-

positado. Para cllo se retira todo ¢l combustible de las
hornillas, dejando las parrillas perfectamente limpias y se
echa carbén nuevo. La combustion es entonces vivisima,
la atmosfera del horno muy oxidante y quemados los
hidrocarburos, la temperatura se eleva al limite necesario
de 1.300 4 1.400°. En las fabricas francesas se conoce esta
operacion con el grafico nombre de lavado del horno: es
muy frecuente tenerlo que hacer, & causa de la mala cali-
dad delos carbones que se emplean en Francia, que, de-
jando mucha escoria, impiden la entrada del airey origi-
nan una atmosfera reductora.

Se comprende que es dificil encontrar el punto conve-
niente entre una atmosfera oxidante 6 neufra y una reduc-
tora, especialmente por la dificultad de regular & capricho
el tiro de los hogares ordinariamente usados. Es muy ne-
cesario que la atmosfera del horno sea lo mas uniforme
posible y que no haya parte en que sea ultrareductora.
Esta condicion no se obtiene mas que por un estudio dete-
nido de la reparticion y dimensiones de las hornillas, con
relacion 4 las del horno.

Para medir la temperatura en el interior del horno, se
han ideado multitud de pirémetros; ninguno ha dado resul-
tado satisfactorio desde el punto de vista industrial. Se
utilizan en la préctica para apreciar la temperatura, la ob-
servacion del color de la llama & través de mirillas que
lleva el horno y el empleo de muestras 6 trozos de pasta
con su bafio de esmalte. Retiradas estas muestras 4 inter-

valos determinados durante la coccion, dan clara idea de
la marcha de ésta; es decir, sirven de pirdscopos. Cuando-
la wltima muestra extraida del horno prueba que la coccion:
ha llegado al grado que se deseaba, hay todavia que con-
tinuar el fuego con la misma intensidad y durante un cier-
to tiempo, que lo da la préactica, para conseguir que lle-
guen 4 ignal grado de coccidn las piezas mas gruesas O
mas protegidas que las muestras.

El enfriamiento, que ha de procurarse sea lento, para
ovitar la rotura de las piezas, por una confraccion dema-
siado rapida, debe hacerse en los primeros momentos en
una atmosfera reductora, hasta que la cubierta se haya
solidificado. A partir de este momento la atmosflera puede
ser neutra y después, por bajo de 800°, es indifercnte quc
sea oxidante.

(Se continuard.)
Juax Ruiz Farco.
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EL CLAVO-GARRA JUNQUERA

PATENTE E INVENTO ESPARNOL

QUE SE ATRIBUYE AL AUSTRIACO FENDERL

Con gran asombro he visto en la Revista Gltima del
925 de Marzo, un articulo dedicado al sistema de clavazon
y herrajes, sistema Fender], cuya invencion se atribuye &
este Ingeniero austriaco, siendo asi que desde el afio 1889,
conocia dicho sistema imaginado por el muy distinguido
oficial de Artillerfa 1. Buenaventura Junquera. actual Sub-
director de la fabrica de Mizres y Director de la contrata
del dique norte del Musel, que tiene patentes en regla para
todos lus paises.

No culpo de ello 4 la ilustrada redaccion de la REvisTa,
que seguramente ha extractado dicho articulo del ntimerc
del 10 de Febrero de La Revue technique, donde lo he lei-
do también; pero créome en el deber de protestar con la
mayor energia contra esa violacién evidente de los dere-
chos que conceden las patentes y recabar para mi pais un
invento indiscutiblemente nacional, ya que la reconocida
modostia de su autor le impida quiza tomar su propia de-
fensa (1).

En lamina aparte que acompaia 4 estc nimero inserta-
mos el primer dibujo presentado en Julio de 1889, habien-
do obtenido las patentes cuyos originales obran en mi po-
der, en Espaiia, Francia, Alemania, Inglaterra, Bélgica,
Austria, Estados Unidos, Italia y Rusia.

Como se ve, el primer clavo-garra Junquera, s0lo se
diferencia del Fenderl en una pequenia culia, (que facilita-
ba la torsion de las dos ramas del clavo.

Pues bien, después de algunas pruebas, el inventor
Junquera se convencio de que podia prescindirse de dicha
cufia, dando 4 las puntas del clavo una pecuefia curva que
facilitara por si sola su torsion, y solicitd y obtuvo en Oc-

(1) N.delaR —Efectivamente, se tomd la nolicia de La Revue Technique, ignorandn
que faese inventado el sislema por un espaiiol, lo que celebramos mucho, ¥ al propio tiem-
po que felicitamos al Sr. Junquera. nos congratulamos de publicar esta rectificacion de
nuestro querido compaiiero Sr. Ribera, y llamamos la atencién de los Ingenieros sobre el
eltimo parrafo de su articulo, haciendo nuestro su llamamiento para que se conozean los
adelantos de nuestra patria.




