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Si se aplicara esta potencia eléctrica al alumbrado publico,
por medio de lamparas incandescentes de un poder luminoso
equivalente 4 16 bujias, y aceptando que el gasto sea de 60 vatios
por cada una, y deduciendo un 20 por 100 por la resistencia de
los conductores, se tendria que podrian mantener 27.107 faroles
del poder luminoso indicado.

Si en vez de lamparas incandescentes se usaran de arco vol-
taico de 8 ampcrios de intensidad de corriente y de un poder lu-
minoso de 1.500 bujias, las cuales consumen 360 vatios, se po-
drian alimentar 4.518 lamparas; probablemente, todo lo que re-
queriria la ciudad para la iluminacién de sus calles.

Aplicada la misma fuerza a la traccién eléctrica, y sabiendo
que el consumo medio de cada vehiculo ordinario con el sistema
trole equivale 4 50 caballos de vapor, y admitiendo que el efec-
to util de los conductores represente sélo el 80 por 100 de la fuer-
za desarrollada por los dinamos, se tendra una potencialidad
igual 4 2.631 caballos, con los que podrian tenerse en marcha 51
vehiculos 4 la vez, lo que representa un servicio de hastante
consideracion. '

Como la combustién de las basuras debe ser continua, y de
consiguiente la produccién de vapor, seria necesario combinar
su utilizacion de acuerdo con las necesidades de las industrias
que deben usar la energia eléctrica. El alumbrado, por ejemplo,
solo necesitaria de un determinado numero de horas durante la
noche y la traccidn durante el dia y una cierta fraccion de la
noche.—Ln el caso de que una y otra consumieran por si solas
toda la potencialidad eléctrica, seria siempre posible suplir la
cantidad de vapor necesaria durante las obras de trahajo simul-
taneo, con calderas y maquinas complementarias, resultando
siempre una inmensa economia por la utilizacion del vapor de
los hornos erematorios; ¢ almacenando el calor cuando no fuera
necesurio su gasto.

Nos hemos extendido sobre este punto de la aplicacion co-
mercial, no tanto por lo que ello puede importar & los intereses
econdmicos del Municipio, sino para demostrar que el sistema
de cremacién no es yravoso como se ha considerado siempre;
razon por la cual no se ha puesto en practica desde muchos aiios
atras, cuando ya se conocian los resultados obtenidos en las ciu-
dades inglesas. Pero su importancia mayor y que prima sobre
toda otra, es la de la higiene piblica, pues con ella desaparecen
gérmenes de infeccion que contaminan permanentemente la at-
mosfera, 4 tal punto, que el profesor Maisels, de Odessa, en una
comunicacion diritida al Gltimo Congreso Internacional de Me-
dicina, reunido en Moscou, propone quo se adopte como medida
internacional la cremacion de los cadaveres y de las basuras,
como medio de combatir el desarrollo de tifus, escarlatina, cé-
_lera y otras enfermedades infecto contagiosas.

MiGUEL TEDIN.

LA REUNION ANUAL
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INSTITUTO DEL HIERRO Y DEL ACERO ©

Un gran progreso en la fabricacion del acero; ¢l procedimiento Talbol.
Otras Memorias de imporlancia,

La reunién de este afio de la gran Asociacion inglesa ha te-
nido lugar en los dias 9 y 10 de Mayo, y en ella se han tratado
cuestiones de mucha importancia. Tal vez pueda decirse sin exa-
geracion que ha de ser esta reunién de las que forman época,
como aquélla en que Bessemer did cuenta de haber completado
su sistema de fabricacion de acero en retorta por la agregacion
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(1) De la Revista Minera.
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del spiegeleisen, y como aquella otra en que Siemens describié
ultimado el procedimiento de fabricacién de acero en horno de
solera.

Sabiamos ya, y era de esperar, que la atencién de la Asam-
blea se dedicaba preferentemente 4 los dos problemas mayores
que preocupan hoy & los siderurgistas: abaratar la obtencién del
lingote por la utilizacion directa en motores de los gases de horno
alto; abaratar y mejorar el acero acercandose 4 la fabricacion
continua, como se hace la del lingote, y suprimiendo la soluién
de continuidad entre el horno alto y el horno de acero.

A esta ultima direceién pertenece la Memoria de Mr. Riley
Acerca del empleo del metal fluido en la fabricacion del acero de
solera. Llega, pues, al horno el hierro colado fundido, y de este
modo se disminuye notablemente la mano de obra, se suprime
una operacion penosa, el rendimiento del horno es superior en
un 30 por 100, el consumo de combustible es menor, y se puede
evitar el moldeo del hierro colado. De todo esto resulta un coste
inferior, 4 pesar de que aumentan los gastos de reparacién. No-
tese que en el procedimiento Satmman que hemos descrito en la
Revista se carga también el metal fluido.

La Memoria de Mr. Benjamin Talbot considera el problema
de una manera mucho mas racional, y es de tanta trascenden-
cia, que Mr. Snelus declard que el nuevo procedimiento consti-
tuye el mayor prosreso conquistado en la metalurgia del acero
desde hace muchos afios. Ia sido el asunto culminante tratado
por la Asamblea.

Con el titulo Procedimiento continuo para producir acero en
lornos de solera describe el que ha puesto en practica el autor
en la fabrica de acero de Pancoyd, Pensilvania. Los resultados
han sido tales, que parece que se abandonaran por éste todos los
procedimientos para la fabricacion de acero en grande escala:

Las condiciones de éxito dgl nuevo sistema, son:

1. Cargar en el horno el hierro colado del horno alto 6 del
mezclador ¢ del cubilote en estado de fusion para evitar la pér-
dida de tiempo y la oxi'acién por el aire, cuando se cargan los
lingotes frios en el horno de Siemens.

2% Practicar la oxidacion de los metaloides que acompafian
al hierro colado, exclusivamente por medio de 6xidos de hierro
solidos y no por la oxidacion por el aire.

3." Mantener en el horno por medios apropiados una gran
reserva do calor para mantener la escorin y el bafo metéalico en
estado fluido, para asesurar ia expulsién rapida de los metaloi-
des del hierro colado.

il horno en que se trabajn es de 75 toneladas de eapacidad,
y todo consiste en descargar oportunamente la tercera parte de
la carga, reponiendo con nuevas cargas de hierro colado y de
mineral de hierro, haciendo izualmente la extraceion de escoria,
en la escala precisa on que conviene al éxito de Ia opiracién.
Esta exige, para marchar en buenas condiciones, (ue el horno
pueda inclinarse; pero en este caso, como en todas, una necesi-
dad obliza & un invento, y el horno inclinable dal inagotable in-
ventor Wellmann, facilita el trabajo, que seria muy dificil sin
6l De una san_ria 4 otra del horno transcurren, por término me-
dio, tres horas cuarenta minutos, y se hacen de 27 4 28 cargas
por semana.

Se suponia que el suelo dol horno sulriria mucho por este tra-
tamiento, pero lejos de ser usi, ei horno de Pencoyd, al cabo de
ocho meses de trabajo y de haher producido muchos miles de to-
neladas, esta como el primer dia. El rendimiento en acero del
lierro eolado ha sido de 105 por 100, por haberse podido emplear
un 25 por 100 de dxidos, conteniendo de 54 4 75 por 109 de hie-
rro. En este procedimiento el empleo del retal es hasta inconve-
niente, y el autor aconseja que si no hay otra salida para 81, se
pase por el horno alto de preferencia & emplearlo en el trabajo
del nuevo sistema. Iin cuanto 4 calidades de acero ohtenidas, lo
hoan sido todas, desde el méas blando hasta el de 0,40 de carhono.
Asegura que se pueden emplear todos los hierros colados, sin
que sean hematites, y se puede contar con aceros por debajo de
4,03 por 100 de fosforo.
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" En sus conclusiones,- Mr. Talbot atribuye & su sistema las
ventajas siguientes: ‘ ' ,

1.* Se ahorra el coste y pérdida de tiempo de cargar el lin-
gote frio. ' "

2.* Se economiza combustible por el hecho de cargar el hie-
rro en estado de fusién, y por evitar el enfriamiento del horno al
cargar materia fria. : .

3.* Se salva la diflcultad frecuente de contar con un repuesto
grande y de calidad conveniente de retal.

4.* Se.puede contar con suministrar 4 los trenes una canti-
dad regular de acero con los intervalos de tiempo convenientes.

5.* Mayor produccién del horno. '

6.* ‘Mayor rendimiento de las primeras materias.

7.* Menos reparaciones en el horno.

8.* Ahorro de mano de obra por necesitarse meénos trabajo
habil para igual cantidad de acero producido.

9.* La facultad de emplear hornos de gran capacidad con la
economia consiguiente de coste y sin necesidad de disponer y
manejar grandes calderos 6 cucharas.

Creemos que con lo dicho basta para que se comprenda la
importancia del sistema Talbot; pero todavia podriamos agregar
que, aun cuando no seé puede dar el dato del consumo, éste se
puede asegurar que no bajara de 450 kilogramos por tonelada de
acero producido con-probabilidad de descender 4 300 en hornos

-~de gran tamafio.

En ]a discusién de esta Memoria han tomado parte dos emi-
nencias: Mr. Welman y Mr. Lowthian Bell. Mr. Wellman, el

- célebre Ingeniero yanki, hizo notar que Talbot ha sido el prime-

ro que, por medio de su procedimiento, se ha atrevido & cons-
truir un horno de solera de 75 toneladas, el cual funciona per-
fectamente. En vista de esto, M. E. P. Martin no duda de que se
pueda llegar 4 hornos de acero de 250 toneladas, siempre que se
tomen pastantes precauciones para evitar que se rompa el horno
con las consecuencias desastrosas que ocasionaria una inunda-
cion de 250 toneladas dé metal fundido.

Mr. Lowthian Bell pide que se preste mucha atencién 4 la ca-
lidad del acero producido por este método, pues ha observado
desde hace tiempo la marcada irregularidad de resistencia que
presentan los carriles Bessemer, debida en este caso 4 la rapi-
dez de la operacion. Estima, pues, que no pasard mucho tiempo
sin que se abandone el procedimiento Bessemer, y sin que todo
el acero se obtenga en hornos Siemens. En éstos hay facilidad
de examinar suficientemente la calidad del metal que se est4 for-
mando. Por consecuencia, el método que reuna la calidad del
acero de solera y el precio del Bessemer, seria preferido por to-
dos los consumidores de carriles.

Abundando en estas ideas, Mr. Evans habla del procedimien-
to duplez empleado en la fabrica que dirige en Rusia, el cual ha
sido i nazinado para remediar la irregularidad de los productos
Bessemer, y consiste en pasar rapidamente el metal del conver-
tidor al horno de solera. Tiene esto el inconveniente, facil de
adivinar, de que el rendimiento es bastante menor.

. Mr. Stead habia anunciado una Memoria sobre Kl hierro y el

- fosforo; pero la ha retirado 4 dltima hora diciendo que acababa

de hacer un nuevo descubrimiento de la mayor trascendencia,
¥, por tanto, que reservaba su Memoria para la reunién del [ns-
tituto en Paris, que tendra lugar el 18 de Septiembre.

Mr. Greiner comunica los resultados obtenidos en el Estab]le-
cimiento Cockerill, que dirige, en la primera maquina soplante
accionada por gases de horno alto. Esta maquina, de 600 caba-
llos, esta en marcha desde el 20 de Noviembre ultimo. Ha con-
sumido tres metros cibicos por caballo, aprovechando el 22 por
100 .de la enerifa efectiva de los gases, y ha sido suficiente para
una produccion de 160 toneladas de lingote en veinticuatro ho-
ras. El autor manifiesta que se estan haciendo los planos de una
miquina soplante analoga, de 1.200 caballos, para un horno de
300 toneladas. :

Otra Memoria de inmenso interés fué la leida el segundo dia
de ]a reunidn por Mr. Delwick, sobre la fabricacion y empleo del
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gas de agiia; en una Sola frase se resume la importancia de esta
fabricacién. Dellwick obtiene 92,5 por 100 de las unidades tér-
micag del carbono, es decir, el doble de lo conseguido hasta
ahora. Nosotros, en materia de gas de agua hemos estado vaci-
lando en estos tltimos afios enire el sistema de Dellwick, el de
Strache y el de Mond; pero ultimamente hemos aprendido algo,
y por cierto con datos de Espafia, sobre el sistema Mond, que
echa de tal modo la balanza en favor de éste, cuando se cuenta
con el carhon mas apropiado para él, que prevemos algo de gran
importancia en determinada regién de nuestro pais.

La Memoria leida por Hern Ritter Cacil von Schwartz, sobre
aprovechamiento de la escoria de los hornos altos en la fabrica-
cion del cemento, es un método seguido en Bélgica y Alemania,
recientemente y con gran éxito. Siempre hemos tenido fe en re-
bajar 2 4 3 pesetas el coste del lingote por este aprovechamien-
to, y asi lo asegurabamos en nuestro anteproyecto de hornos al-
tos para Avilds; pero en estos tiempos, en que se ganan 40 6 50
pesetas en tonelada de lingote, verdaderamente el aprovechar
esas 2 4 3 pesetas no llama grandemente la atencion.

Otros trabajos estimables, si bien de menor relieve, han ocu-
pado al Instituto; pero no tenemos espacio para dar de ellos la
debida cuenta,

————-a—

PUERTO DE BILBAO

Contramuelle 6 dique del Este del puerto exterior.

El proyecto del contramuelle fué aprobado, en principio, 'al
aprobarse el rompeolas, pero como su aprobacisn definitiva
quedo pendiente hasta que se vieran los efectos que la construc-
cién del rompeolas producia, no recayé ésta hasta el 14 de A jos-
to de 1893. La subasta de sus obras, que comprenden, no sélo el
contramuelle propiamente dicho, sino también las obras de ac-
ceso desde la carretera de Las Arenas, se celebré el 10 de Fnero
de 1884, en la que fueron adjudicadas por la cantidad de pesetas
8.603.000.

El dique de que se trata ha de tener 1.096 metros de longitud,
& partir de la extremidad de las rocas situadas al pie del pro-
montorio llamado La Begoiia; pero como estas rocas, por su ca-
racter deleznable, hubo que revestirlas en 66 metros de longitud
proximamente, siguiendo la linea del paramento exterior del

" contramuelle, resulta que, segiin esta linea, tiene el contramue-

lle la expresada longitud adicional,

Las obras de acceso consisten en un muro de contencién de
510 metros de lon :itud, con alturas que varian entre 4 y 1t me-
tros, en el cual se apoya un terraplén de 45 metros de anchura
media, donde, adosada al muro, ha de establecerse la carretera
de enlace, quedando el espacio restante para zona de servicio.

istas ohras de acceso se construyeron en los primeros afos
en su parte esencial, formandose .con ellas una explanada, donde
establecieron los contratistas el taller de bloques destinados al
dique de que tratamos.

En su origen va fundado el contramuelle sobre las rocas que
se descubren en hajamar, previo su enrase con hormigdn de fra-
guado rapido; en el trozo siguients, donde ya no se descubren las
rocas, descansa sohre un hasamento hecho con sacos de hormi-
gon de cemento de Portland, enrasados al nivel de un metro so-
bre bajamar equinoceial, con una tongada de hormigén de fra-
guado rapido, que ordinariamente no llega a 0m,50 de espesor; y
cuando & partir de la profundidad poco mayor de 3 metros res-
pecto 4 bajamar equinoccial empieza el fondo de arena, se forma
una hase de escollera hasta llegar al expresado nivel, sobre la
cual, después de haber transcurrido dos inviernos al menos,
para que quede asentada por la accion del mar, se counstruye un
basamento hecho con sacos de hormigon, donde van interpola-
dos bloques de 50 metros cubicos, asentados alli previamente
para reducir el volumen que con los sacos hay que hacer. Con




