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NOTA EDITORIAL

EL. BANCO POPULAR O LA
DEMOCRATIZACION DEL CREDITO

El Banco Popular significa para Colombia un nuevo tipo de Banco. Has-
ta ahora han existido en el pais los siguientes: Banco Central, que correspon-
de al Banco de la Republica. Bancos Comerciales, en su gran mayoria ac-
cionistas del anterior. Bancos especializados como los Hipotecarios, Cajas de
Crédito Agricola, Industrial y Minero y Cajas de Ahorro. Estas Instituciones
se diferencian fundamentalmente, especialmente en relacién con los objetivos
de los préstamos y el corto o largo plazo de los mismos etc.

El Banco Popular participa de los comerciales y de los especializados,
pero es una Institucién sui-géneris, cuya finalidad principal es proporcionar
crédito y prestar servicios a las clases media y pobre, que generalmente no
tienen acceso a las instituciones bancarias existentes hasta hoy.

Tuvo origen en el Banco Prendario de Bogotd, del cual eran accionistas
el Municipio de Bogot& y algunos particulares. La ley 7% de 1951 sobre CRE.-
DITO POPULAR E INDUSTRIAL, nacionalizé los servicios de este Banco, dio
normas sobre su organizacién, determiné las operaciones y cuantia de las
mismas y autorizé a Deptos. Y Municipios para participar como socios de la
Institucién, dentro de ciertos porcentajes en relacién con el presupuesto res-
pectivo. .

La politica de esta nueva Institucién dispensadora de Crédito, se orien-
ta principalmente hacia los préstamos a las pequefias industrias y crédito
a empleados y obreros y a la clase media en general.

La técnica para la solicitud de préstamos a los diferentes sectores eco-
némicos, es muy sencilla Y estd explicada con mucha claridad en los formu-
larios respectivos, los que pueden ser llenados por cualesquiera persona y a
tales solicitudes se les da curso a la mayor brevedad posible.
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La Institucién, apenas en sus comienzos ha abierto ya varias sucursa-
les en varias ciudades del pais y sus beneficios se pueden medir por las
citras de depésitos en cuentas corrientes en Bogotd, Manizales, Bucaraman-
ga, Medellin. Se estd gestionando la apertura de otras en Cartagena y va-
rias agencias en diversos lugares del pais.

Las siguientes cifras dan idea clara de los servicios del Banco Popular
en sus cortos meses de existencia. Total de préstamos a la pequena Indus-
tria durante 1951 igual 12.905 por un valor de $ 8.158.324.43. Préstamos otor-
gados en su gran mayoria con un plazo minimo de un afio, otros a 18 me-
ses y el resto a 24 meses. Estos créditos se amortizan por pequenas cuotas
mensuales, lo que facilita el cumplimiento de los deudores. Hasta el presen-
te es ejemplar el cumplimiento de la clientela del Banco.

En cuanto a créditos pequefios que tienen un alto sentido social, pues se
otorgan o empleados, obreros y gentes de escasos recursos, constituy6é en
el segundo semestre de 1951 el 38.6% del total de las operaciones efectuadas
en el semestre, con un volumen de 2369 créditos, por un vcjor de $ 1.133.296.62,
lo que arroja un promedio de $ 450 por operacion. Pequefias cuotas de amor-
tizacién gradual, con plazos de 9 a 12 meses.

También hace el Banco, aunque por ahora en forma mds restringida, prés-
tamos minimos, desde $ 5 en adelante, generalmente para gastos de familia.

En cuanto a los Depésitos, renglén el mas importante en el sistema ban-
cario y que es generalmente el que amplia o contrae el crédito de los mis-
mos, el Banco Popular los ha visto en aumento. En 31 de Diciembre ascendie-
ron a la suma de $ 7.759.890.85. Pero el hecho que mds indica la confianza
del publico, es el de que inicialmente el porcentaje mayor de los depositos
eran oficiales, en tanto que actualmente la mayoria son depoésitos de particu-
lares. Un hecho significativo es el de que la mayoria de las cuentas en de-
posito, son de personas que antes no habian ocupado los servicios de un
Banco. E! 60% de las cuentas acusan esta situacion.

El movimiento en la seccién de cuentas corrientes, acusa las siguientes
cifras muy significativas por cierto en relacién con el futuro del Banco Populas.

a) 54.900 cheques pagados a la mano en las ventanillas del Banco por
un valor de $ 11.800.362.74.

b) 62.749 cheques compensados (canje) por valor de $ 18.538.195.52, lo
que arroja un total de 117.649 cheques por valor de $ 29.238.558.31, unicamen-
te en las oficinas centrales.

LOS SEGUROS EN EL BANCO: La Cia. Popular de Seguros, entidad au-
ténoma, autorizada por la Superintendencia Bancaria, cuya fundacién fue
patrocinada por el Banco, cumple el objeto de su mision cabalmente, dentro
de los sistemas més modernos. Todos los deudores del Banco gozan de un
Seguro de Vida automdtico, por el saldo de su crédito con el Banco en el
momento en que ocurra la muerte del deudor. En esta forma, las deudas, no
afectan a los descendientes, sino que quedan canceladas automdaticamente.

También tiene una seccién de Almacenes de Depésito, para prestar im-
portantes servicios a la importacién de materias primas y a la movilizacién
de los productos ya elaborados.

En sintesis, el Banco Popular, organismo en el cual tienen participacion
el Estado y los particulares, desde su iniciaciéon ha venido cumpliendo una
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altisima funcién de carécter econémico-social, en provecho principalmente de
la pequefia industria y de las clases menos favorecidas econémicamente, con
la cooperacién del capital oficial y particular, politica que se ha implantado
dentro de sanas y modernas précticas bancarias.

De acuerdo con el informe del Gerente del Banco, ha sido interés per-
manente de éste tratar de implantar entre nosotros, sin distincién de clases
sociales o partidos politicos, a que se sirvan de esta Institucién como un #&-
cil y permanente vehiculo de cooperacién econémica en el montaje, tecnifi-
cacién y ensanche de las pequefias industrias, ayudando a los comerciantes
de mediano y escaso capital, o como un amigo fiel de empleados, obreros
y clase media, ofreciéndoles apoyo en sus angustias econémicas. Politica
ésta que ha sido coronada con el mayor de los éxitos Y que sera incremen-
tada gracias a las facilidades que le otorga la ley sobre el Banco Popular.

No es pues un hecho mds dentro de la evolucién de la Economia Co-
lombiana: se trata de un avance importantisimo en la lucha ideal por demo-
cratizar el crédito, hacerlo accesible a los mdas desposeidos de la fortuna Y
en esta forma permitir el mejor aprovechamiento de las riquezas de la na-
cién y del potencial de la mano de obra, que laborar& seguramente con mas
entusiasmo, sabiendo que su solo trabajo es respaldo suficiente para obtener
créditos normales, o de emergencia.

El sistema y la nueva fundacién encajan exactamente dentro de las nor-
mas sociales de la Iglesia Catélica, pues varios de los Pontifices que han go-
bernado la Iglesia en las ultimas décadas, han recomendado con insisten-
cia, como remedio a muchos males sociales, la Democratizacién del crédito.
En este sentido es una realizacién més de Colombia en el sentido social-
cristiano.

J. EMILIO LOPEZ
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EL ULTIMO MOMENTO QUIMICO

® NICOTINA “DESINTOXICADA” EN
GRAN PARTE POR EL ORGANISMO. El Dr.
Paul S. Larson, Profesor de Estudios Farmacolé-
gicos del Colegio de Medicina de Virginia, dijo
en la Sociedad de Quimica de Estados Unidos
que un ochenta y cinco por ciento de la nicoti-
na absorbida al fumar un cigarillo se convierte
rapidamente en materia innocua en el cuerpo.
La mayor parte del resto de la nicotina absorbi-
da por el organismo se elimina inalterada por
los rifiones. La nicotina es “desintoxicada™ por
un proceso quimico en el higado, los rifiones y
los pulmones, y las materias resultantes son ra-
pidamente excretadas por el cuerpo. Se supone

que son las enzimas, — fluidos que regulan la
velocidad de muchas de las funciones del orga-
nismo — las que causan ese cambio.

En el informe se dice que de la totalidad de
la nicotina absorbida a! fumar veinte cigarillos
diarios, sélo deja de ser “desintoxicada™ por el
cuerpo una cantidad equivalente a las de dos
cigarrillos.

Dijo el Dr. Larson que ningtin analisis sim-
ple de los hasta ahora ideados mide todos los
efectos de la irritacién provocada por el humo
del tabaco, anadiendo que:

“La sensacién de picor agudo experimenta-
da al aspirar una bocanada de humo se debe prin-
cipalmente a la nicotina que contiene el humo.”

El anilisis quimico del tabaco cuando est4
en el almacén puede reducir al minimo la irri-
tacién debida a la nicotina. Explicé que la ni-
cotina es de indole alcalina y que la irritacién
se intensifica cuando el humo del tabaco tiene
un alto contenido de otras substancias alcalinas.
La irritacién se reduce al minimo cuando estdn
presentes en el humo cantidades adecuadas de
acidos que neutralizan el efecto de la nicotina.
La irritacién producida por la nicotina del pro-
ducto terminado se puede disminuir por la mez-
cla adecuada de tabacos “4cidos” y “alcalinos”.
La irritacién causada por la nicotina no produce
tumefaccién de las membranas mucosas de la
nariz y de la garganta. Se tiene la creencia de
que estos efectos son debidos al exceso de dcidos
y de otras substancias presentes en el humo.

® INVESTIGAN VACUNAS CONTRA
LA NEUMONIA Y ENFERMEDADES CAU-
SADAS POR LOS VIRUS. En el informe de

un eminente cientifico inglés al Congreso del

Jubileo de Diamantes de la Sociedad de Quimi-
ca de los Estados Unidos se describen las inves-
tigaciones que pueden conducir a la obtencién
de vacunas para prevenir la neumonia y las en-
fermedades causadas por los virus. El Dr. Mauri-
ce Stacey, de la Universidad de Edgbaston, Bir-
mingham, Inglaterra, manifesté a la Seccién de
Quimica Médica de la Sociedad que pueden con-
ducir a esas vacunas los estudios de las substan-
cias quimicas complejas del azdcar llamadas po-
lisacaridos.

Los quimicos descubrieron en 1923 que los
polisacaridos separados de las ampollas o capsu-
las que cubren los gérmenes causantes de la
neumonia ejercian un efecto inmunizante sobre
dichos gérmenes. El Dr. Stacey dijo que han si-
do descubiertos més de cincuenta tipos diferen-
tes de estos gérmenes y que cada uno posee un
polisacarido quimicamente diferente.

Durante la Segunda Guerra Mundial los
aztcares complejos demostraron que poseen un
gran valor potencial para la prevencién de cier-
tos tipos de neumonia. Resultaron eficaces pa-
ra evitar la neumonia durante perfodos de- seis
meses o mds, mintsculas cantidades de estas
substancias en inyecciones.

Afadié el Dr. Stacey que “una nueva empre-
sa de mucha importancia es el descubrimien-
to de que algunos polisacaridos complejcs, in-
cluyendo los polisacaridos neumocdcicos, tie-
nen varios efectos preventivos contra la multipli-
cacién del virus”. El trabajo se encuentra en su
fase inicial y representa una nueva probabilidad
para la prevencién de algunas enfermedades cau-
sadas por los virus. Continué diciendo que “los
quimicos han logrado mucho en el conocimien-
to de la arquitectura molecular de los polisaca-
ridos aunque todavia estdn por explicar sus com-
pletas naturalezas. Al analizar el trabajo de va-
rios investigadores en este campo afadié que
“en los dltimios afios se ha llevado a cabo una
vasta cantidad de trabajo serolégico y quimico
en estos polisacaridos capsulares neumocdcicos de
naturaleza semejante a la jalea. Hasta ahora han
sido definidos mds de 50 tipos diferentes de
neumococos, teniendo cada uno un polisacarido
capsular quimicamente diferente en o cerca de
la superficie de la célula, asi como conteniendo
cada uno un polisacarido de “grupo” comtn en
la regién interna o somitica de la célula”.
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Durante la tltima guerra se comprob6 que
los polisacaridos poseen un gran valor potencial
para la prevencién de la neumonia neumocécica.
Se observé que inyectadas en el cuerpo humano
cantidades de esta substancia, estimulaban la
produccién en nimero considerable de anticuer-
pos neumocécicos o de proteinas protectorias.
Los ensayos hechos con numerosos grupos de
reclutas elegidos al azar, emplendo libras de la
substancia y durante un perfodo de varios afios,
demostraron que una simple inyeccién subcutd-
nea resultaba eficaz para la prevencién de la
neumonfa producida por estos tipos de gérme-
nes. La inmunidad dura seis meses o mds, sien-
do reducida la proporcién de vehiculos asi como
la incidencia en los no inmunizados™.

® LOS CAPRICHOS DE LA NATURA-
LEZA HAN HECHO POSIBLE LA TELEVI-
SION. La naturaleza comete miles de millones
de errores por centimetro ctbico al formar los
cuerpos sélidos, y gracias a ellos ha sido posible
perfeccionar la televisién, la fotograffa y la ilu-
minacién fluorescente.

Como manifesté el Profesor Allen B. Scott,
del Colegio del Estado de Oregon, en la dltima
Asamblea Regional de la Sociedad de Quimica
de los Estados Unidos, las investigaciones re-
cientemente realizadas en diversos campos han
revelado que algunas imperfecciones tan minds-
culas que escapan a su descubrimiento por la
quimica prestan a ciertas sustancias las propie-
dades especiales que se requieren para alcanzar
los triunfos tecnolgicos modernos como la te-
levision.

Segtin ha comunicado el Profesor Scott, los
investigadores cientificos, que estaban acostum-
brados a considerar la regularidad como cuali-
dad esencial de los cuerpos sélidos, se han visto
obligados a reconocer en la actualidad que “mu-
chas de las propiedades verdaderamente impor-
tantes y Gtiles de los cuerpos sélidos no depen-
den de la regularidad, sino de las irregulari-
dades e impurezas existentes en ellos™.

Los fisicos y quimicos, habituados a medir
con extrema precisiéon y seguridad los planos y
dngulos de los cristales, han visto con sorpresa
que, segin dice el Profesor Scott incluso el cris-
tal que parezca mds perfecto “puede suponerse
que tenga miles de millones de imperfecciones
por centimetro ciibico”.

El investigador manifiesta que un 4tomo
errante que se salga de su posicién en un patrén
estructural, por lo demds ordenado, es suficiente
para causar tal imperfeccion.

Los propios cristales parecen ser una prueba
visible de la regularidad comiin en la estructu-
ra de los cuerpos sélidos, puesto que son frag-
mentos de materia con superficies planas, si-
métricamente dispuestas, que se han considerado
como la forma externa de una estructura inter-
na definida.

En estos cristales, como indica el Profesor
Scott, los 4tomos, moléculas y iones — o dtomos
cargados — ocupan aparentamente posiciones
definidas en una formacién simétrica de las lla-
madas de enrejado. En los cubos, tetraedros, pi-
rémides y prismas de mayor tamaifio, que el qui-
mico observa a simple vista, puede observarse
lo que se ha considerado como estructura en
mayor escala de los propios dtomos.

Esta simetria ha representado, para los hom-
bres de ciencia interesados en la estructura de
la materia, un fértil campo de estudio, en el cual,
y con la ayuda del microspcopio, la fotografia
radiogréfica y la técnica llamada de difraccién
electrénica, la mayor parte de los cuerpos soli-
dos han revelado el secreto de su estructura
atémica fundamental. Sin embargo, numerosos
estudios realizados dltimamente en diversos cam-
pos cientificos han puesto de manifiesto la im-
portancia de las imperfecciones estructurales.

“Tales imperfecciones son generalmente po-
siciones en enrejado de las cuales estdn ausentes
los 4tomos, o acaso hay dtomos que se salen de
lugar y ocupan espacios entre los planos regula-
res del enrejado,” segin el Profesor Scott. “Las
impurezas pueden también considerarse como
imperfecciones del enrejado, e incluso cuando
estdn presentes en proporcién tan minima que
escapan a toda tentativa de descubrimiento por
la quimica, determinan frecuentemente las pro-
piedades dtiles de un cuerpo sélido™.

La televisién, tal y como hoy dia la cono-
cemos, no habria sido posible a no ser por la
existencia de los fésforos, cuerpos sélidos que
rracias a las pequefiisimas impurezas en ellos
existentes emiten luz cuando se les bombardea
con los electrones o con otras particulas, y que
fluorescen cuando estdn iluminados, segin afir-
ma el Profesor Scott. Las propiedades de los
fésforos estdn notablemente influenciadas por
las impurezas, aunque estas Gltimas pueden ha-
llarse presentes en cantidades demasiado pe-
quefias para ser descubiertas quimicamente.

La iluminacién fluorescente ha resultado tam-
bién del perfeccionamiento de ciertos fésforos
que emiten una luz visible cuando se someten
a luz ultravioleta invisible.
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“Hace afios que la imagen producida en una
placa fotogrifica ha sido un misterio para fisicos
y quimicos”, continué diciendo el Profesor Scott.
“Es invisible y no se puede descubrir por otro
medio que revelando la fotografia. Es, pues, 16-
gico preguntarse cémo la solucién empleada
para revelar la fotografia sabe distinguir qué
partes de la emulsién de bromuro de plata debe
convertir en plata, y qué partes no debe afectar.
Gradualmente va formuldndose la respuesta a
esta interrogativa. La imagen latente en la emul-
sién fotografica depende de la existencia de mi-
ntisculas partes de sulfito de plata, que se hallan
presentes como impurezas en la gelatina emplea-
da para hacer la emulsién”.

® NUEVO ENVASE PLASTICO CON-
SERVA FRESCAS LAS VERDURAS DU.-
RANTE DIEZ DIAS. Hoy dia es posible con-
servar las verduras por mds tiempo, hasta su con-
sumo en la mesa, tan frescas como cuando lle-
gan de la huerta, y enviarlas a mayor distancia
que anteriormente, gracias a un nuevo envase
pldstico que conserva la humedad y permite
que las verduras “respiren”. Este invento fué
anunciado por H. F. Robertson, de la Unién
Carbide and Carbon Corporation, de Nueva
York, en una reunién de la Sociedad de Qui-
mica de los Estados Unidos.

El nuevo envase, segin anuncié, estd hecho
de pelicula de polietileno, que admite oxigeno
de 5 a 20 veces, y el anhidrido carbénico hasta
500 veces mds ficilmente que otros materiales
pldsticos ensayados. Ademds, conserva el vapor
de agua en proporcién de 4 a 6 veces mayor
que otros materiales pldsticos.

Como resultado de las pruebas de labora-
torio, se ha propuesto el polietileno para enva-
sar las verduras frescas cuando se desee preve-
nir su desecacién, y cuando su frescura depen-
da de que contintien absorbiendo anhidrico y
emanando oxigeno.

Para comprobar las ventajas del nuevo en-
vase plastico, se realizaron en condiciones reales
pruebas para determinar la duracién de la le-
chuga comiin poniéndola en estantes corrientes.
El promedio de duracién al descubierto de la
lechuga no envasada fué de dos dfas. Otros en-
vases de los empleados generalmente prolonga-
ron la duracién de la lechuga hasta 2, 3 2 7, 8
dias. Las 10 muestras de lechuga puestas en en-
vases de polietileno duraron en los estantes has-
ta 10 dias, lo que representa un aumento del

30%.

® NUEVA CELULA FOTOELECTRICA
REGISTRA DIEZMILLONESIMAS DE MI-
LLONESIMA DE GRAMO. En una reunién
de la Sociedad de Quimica de los Estados
Unidos el Dr. Frank T. Gucker, de la Universi-
dad de Indiana, describié una célula fotoeléctri-
ca tan sensible que es capaz de pesar seis cien-
millonésimas de millonésima de gramo de polvo
o de niebla, y un aparato que automiticamente
cuenta y registra particulas hasta de una diez-
millonésima de millonésima de gramo.

“Para dar una idea del tamafio de estas par-
ticulas. “manifesté el Dr. Gucker, “basta ima-
ginar que si todos los hombres, mujeres y ni-
fios de los E. U. A. pusieran cada una de estas
particulas en un recipiente, todas juntas apenas
serfan visibles a simple vista y solamente podrifan
pesarse con las mejores balanzas de precisién”.

Segln indicé, el “penetrémetro” fotoeléctri-
co y el dispositivo contador se presentan para
muchos usos en el estudio cientifico de los aero-
soles — nubes de polvo y nieblas — y también
en el nimero cada dia mayor de industrias en
las que el polvo y las bacterias deben también
eliminarse del aire. También pueden ser de uti-
lidad para el estudio de las infecciones transmi-
tidas por el aire.

® AGUA POTABLE OBTENIDA DEL
AGUA DEL MAR MEDIANTE EL CALOR
DEL SOL. Segtn un informe de la Sociedad
de Quimica de los Estados Unidos, es posible
aprovechar la fuerza del sol en los trépicos pa-
ra convertir el agua salada en agua dulce.

La Dra. Marfa Telkes, del Instituto Tecnold-
gico de Massachusetts, de Cambrige, inventora
de la famosa “casa solar”, de Dover; la cual se
calienta con el sol, describe en un informe, co-
mo posibilidad comercial y como solucién pa-
ra el abastecimiento de aguas en los paises ari-
dos, una “destiladora solar” que separa el agua
dulce y asienta la sal.

Dice la Dra. Talkes que el dispositivo se
compone de un recipiente grande en el cual
se evapora el agua salada por medio de los
rayos solares, los cuales penetran a través de un
techo de vidrio colocado sobre el recipiente. Por
medio de aire y viento se mantiene este techo
4 una temperatura lo suficientemente baja para
condensar el agua pura evaporada que corre
hacia abajo y se recoge en canalones.

Explica la Dra. Telkes que la destiladora
solar se construye a base de que se puede obte-
ner agua destilada sin tener que calentarla has-
ta la ebullicién,
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Esta no es una idea nueva, recalca la docto-
ra, pues segin explica, ya en 1880 se construyd
en Chile una destiladora gigantesca que ocupa-
ba una superficie de media hectirea de terreno
y abastecia diariamente cerca de 23.000 litros de
agua potable, pero las destiladoras solares no se
perfeccionaron mdas debido a que su funciona-
miento resultaba ineficaz en comparacién con
el costo de su construccién.

El trabajo de la Dra. Telkes indica que el
factor principal que ha impedido la eficaz con-
version del agua salada ha sido la pérdida enor-
me de calor que, a través del fondo del reci-
piente, pasaba a la tierra. La solucién evidente
a este problema, que se ha tenido en cuenta en
el disefio de los nuevos modelos experimenta-
les de la destiladora solar, ha consistido en co-
locar material aislante entre el recipiente y el
suelo.

“Es probable”, dice la Dra. Telkes, “que
en ulteriores trabajos de perfeccionamiento se
logre construir la destiladora solar con aisla-
cién a un costo aceptable, lo cual podra ser una
solucién para el problema del abastecimiento de
agua en los paises dridos y tropicales”.

® LAS GOTAS DE LLUVIA SON UN
PELIGRO PARA LOS AVIONES ULTRA-
RAPIDOS. Las gotas de lluvia que, con la fuer-
za de bombas en miniatura, bombardean las pie-
zas de material pldstico de los aviones, estin lle-
gando a ser uno de los principales peligros pa-
ra el vuelo, a medida que aumenta la velocidad
de los modernos aviones. En un informe pre-
sentado a la Sociedad de Quimica de los Estados
Unidos por J. L. Beal y N. E. Wahl, del Labora-
torio de Aerondutica de Cornell, de Buffalo, se
asegura que a 800 kilémetros por hora un avién
sufre tanto dafio a causa de la erosion de la llu-
via en un minuto como recibiria en 24 horas via-
jando a una velocidad ordinaria de 325 kiléme-
tros. Advierte el informe que ahora se estan per-
feccionando revestimientos especiales de un ma-
terial parecido al caucho los cuales pueden resis-
tir la erosién durante varias horas en las mismas
condiciones en que se desgastarian los de pldsti-
Ccos corrientes en unos pocos Minutos.

Recalca el informe que la erosién de la lluvia,
como obra tan levemente, es imperceptible a
las velocidades de vuelo de los aviones comercia-
les. Sin embargo, a las velocidades alcanzadas
por los aviones militares, “las gotas de la lluvia
se convierten como en bombas en miniatura”,
que producen desgaste en la superficie de las
piezas estructurales de pldstico tales como las

cubiertas de las antenas de los receptores de ra-
dar del avién, dando como resultado la rdpida
deterioracién de la resistencia de las piezas.

“La frecuencia de los informes poco satisfac-
torios sobre el funcionamiento de los aviones
en vuelo indican que los problemas de la ero-
sién de la lluvia estin tomando cada vez mayo-
res proporciones” sefialan los investigadores de
ayudantes de la Escuela de Farmacia de la Uni-
Cornell, “particularmente en el funcionamiento
de los aviones de propulsién a chorro es bastan-
te frecuente el deterioro por la erosién de la
lluvia”.

“Actualmente se ha llegado a la conclusién
de que la erosién de la lluvia es, mds que una
molestia para las operaciones, el factor de maxi-
mo interés para la seguridad del avién. Debido
a esto se estd dando gran importancia a los
estudios encaminados a determinar el mecanis-
mo de la erosién de la lluvia”.

Segtin el informe es muy poco lo que se co-
noce en realidad acerca de la fuerza que desarro-
lla una gota de liquido cuando choca con una
superficie solida. Ya en 1945, la Seccién Técni-
ca de las Fuerzas Aéreas inicié ensayos en el La-
boratorio de Aerondutica de Cornell para deter-
minar la suspectibilidad de los materiales a la
erosién producida por la lluvia, y la misma Sec-
cién ha iniciado recientemente un estudio sobre
el mecanismo del desgaste producido por la
lluvia.

Para estos experimentos se montan en un
brazo giratorio muestras de piezas de los mismos
materiales, de forma aerodindmicas, haciéndolas
girar a través de simulados aguaceros cuyas velo-
cidades estin en relacién con las obtenidas por
los aviones de propulsién a chorro. Por lo ave-
riguado hasta la fecha parece ser que la erosién
o desgaste de los plésticos especiales para aviones
comienza por un proceso de “fatiga”, de tensién
constante. Por ejemplo, en precipitaciones de 25
milimetros por hora, y si la velocidad del avién
es tan pequefia como 325 kilémetros por hora,
han de chocar muchas gotas en una parte espe-
cifica de la superficie antes de que se produzca
un deterioro apreciable; pero, a medida que la ve-
locidad aumenta, son necesarias menos gotas pa-
ra producir el mismo efecto. Finalmente, al al-
canzar una velocidad que oscile entre 610 y 650
kilémetros por hora, ya parece que las prime-
ras gotas producen cierto efecto, aun cuando so-
lamente puede apreciarse al microscopio.

La enorme influencia que ejerce la veloci-
dad del vuelo es de gran importancia para los
investigadores de Cornell.
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“La proporcién de desgaste o de erosién que
se produce en un minuto a la velocidad de 800
kilémetros por hora, necesita cerca de 24 ho-
ras para producirse si la velocidad por hora es
de 325 kilémetros”, segiin afirman, y han cal-
culado que “serfan necesarios meses v afos pa-
ra producirse los mismos efectos a una veloci-
dad entre 240 y 160 kilémetros por hora”.

® TIERRA JAPONESA CONTIENE
FUENTE DE VITAMINA B;,. De acuerdo
con un informe del Dr. Harlow H. Hall, del
Laboratorio del Ministerio de Agricultura de
los Estados Unidos, de Peoria, presentado a la
Sociedad de Quimica de Estados Unidos. se ha
encontrado en tierra japonesa una nueva fuen-
te de vitamina By., que es esencial para el de-
sarrollo. La fuente, un microorganismo conoci-
do por los cientificos como el “streptomyces oli-
vaceus”, produce buena cantidad de esta vitami-
na en relativamente poco tiempo.

Dice el Dr. Hall que este organismo, tomado
de una muestra de tierra recogida en el Japén, se
multiplica rdpidamente en caldos que conten-
gan subproductos de destilerfas, harina de soja
o materiales semejantes, y produce cantidades
de vitamina By, suficientes para que sea pricti-
ca su produccién en escala comercial. De esta
fermentacién también se obtienen antibidticos.

El Dr. Hall informa, asimismo, que con este
organismo se han alimentado polluelos que han
mostrado un buen crecimiento, y se estan llevan-
do a cabo nuevos experimentos.

La vitamina By., descubierta originalmente
en la carne y en el pescado, es uno de los alimen-
tos esenciales para estimular el desarrollo del
ganado y de las aves y es también de gran va-
lor para combatir la anemia perniciosa. La es-
casez de carne y de pescado para la alimentacién
de los animales aumenta la importancia de pro-
ducir en gran escala la vitamina Bis, que se usa
para compensar los piensos de granos y harinas
que ahora constituyen la parte principal de la
alimentacién del ganado.

® NUEVA TECNICA DESCUBRE CON
MAS RAPIDEZ EL BERILIO VENENOSO.
Gracias a una nueva técnica quimica se ha hecho
posible descubrir en el cuerpo humano una can-
tidad de berilio tan pequena como una milmi-
llonésima de onza.

Antes de 1949 el berilio se usaba en la ma-
nufactura de ldmparas fluorescentes y por esta
razén se advertia que se tuviera cuidado de no

romper los tubos al tirarlos una vez indtiles.
Ahora se usan en ellos nuevos compuestos que
no son téxicos.

En un informe a la Sociedad de Quimica de
Estados Unidos, los Dres. T. Y. Toribara y P.
S. Chen, Jr., de la Universidad de Rochester,
sefialan que se han hecho numerosos estudios
en animales con el fin de conocer la naturaleza
de la accién del berilo.

Dice el informe que el estudio de la distri-
bucién, utilizando berilio radioactivo, ha mostra-
do donde se deposita este elemento, asi como su
velocidad de eliminacién. “Estas cantidades de
berilio son muy pequefias y son de gran impor-
tancia los andlisis exactos”.

“Las cantidades en la sangre y en la orina
proporcionan al médico valiosa informacién para
la diagnosis. Las cantidades de berilio en dife-
rentes érganos, tales como el higado y los rifio-
nes, y en los huesos, pueden ser de gran impor-
tancia en casos de medicina legal asi como tam-
bién de interés cientifico”.

El informe recalca que las cantidades de
berilio que ofrecen interés biolégicamente son
mucho mds pequefias que Ja cantidad usada
ordinariamente en el estudio de diferentes mi-
nerales, lo cual hace mds dificil el problema del
andlisis. En la mayorfa de los casos es necesario
también separar el berilio de otros elementos
presentes que aparecen en gran cantidad, tales
como el fosfato de calcio de los huesos.

Dice el informe que se ha hecho posible des-
cubrir mindsculas cantidades de berilio por me-
dio de un isotopo radioactivo producto artificial-
mente. El procedimiento descrito utiliza las téc-
nicas comunes de la quimica de precipitacién y
electrolisis para eliminar parte de las otras subs-
tancias presentes y separa entonces el berilio por
medio de otra substancia que lo “atrapa”, pero
que puede dejarlo libre después.

Segtin el informe es posible descubrir en los
huesos menos de una milmillonésima de onza de
berilio con el 95 por ciento de eficacia e indica
que se han recuperado completamente de la
orina y de los tejidos blandos muestras de un
isotipo radioactivo.

El nuevo método de separacién se califica
como “mds sencillo, mds rdpido, y mds comple-
to que ningln otro hasta ahora descrito.”

® MEDIO DE PROTEGER LAS COSE-
CHAS DEL EXCESO DE 24-D. En un in-

forme presentado a la Sociedad de Quimica de
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Estados Unidos por el Dr. Jean Dufrenoy y tres
ayudantes de la Escuela de Farmacia de la Uni-
versidad de California, se anuncia el descubri-
miento de un medio prometedor de proteger
las cosechas del exceso en la aplicacién de 2,4 - D
y otros abonos potentes reguladores del creci-
miento cuando se aplican cantidades de nitrato
de potasio en exceso de las necesarias para el
crecimiento normal de las vides.

“Es tan potente el 2,4-D” observa el infor-
me, “que éste y otros productos semejantes es-
tin considerados como armas posibles que pue-
den utilizarse en la guerra biolégica para des-
truir las cosechas del enemigo”.

Adn en tiempos de paz, el uso exagerado
de 2,4 -D puede tener efectos desastrosos en las
cosechas, segin recalcan los cientificos de Ca-
lifornia, y esos efectos ya han conducido a accién
legislativa y judicial.

Estos productos, reguladores del crecimien-
to son reproducciones artificiales de las hormo-
nas de las plantas, las cuales son las substancias
reguladoras del crecimiento producidas en cier-
tos 6rganos de la planta de desarrollo y que fi-
nalmente se distribuyen en toda la planta produ-
ciendo la coordinacién quimica entre sus dife-
rentes partes.

“Actualmente se reconoce que ciertos regula-
dores artificiales del crecimiento pueden ocasio-
nar la muerte de las plantas, especialmente cuan-
do se aplican en cantidades excesivas”, contintia
el informe. “Por esta razén pueden ser utiles
para extirpar plantas nocivas o malezas desa-
justando el equilibrio biolégico de la planta.
Tal efecto destructor de las mezclas se obtiene
mis ripidamente mediante el uso 2,4 - Acido
acético diclorofenéxilo, dado a conocer comercial-
mente con el nombre de 2,4 -D”.

® NUEVO Y RAPIDO METODO DES-
CUBRE NARCOTICOS EN LOS TEJIDOS
HUMANOS. Segin informe presentado por
los Dres. Alexander O. Gettler, de la Universi-
dad de Nueva York, y Irving Sunshine, del La-
boratorio Municipal de Kingston a la Sociedad
Quimica de Estados Unidos, es posible, por me-
dio de técnicas nuevas y ripidas, aislar, identi-
ficar y valorar en pocas horas los narcéticos en
los tejidos del cuerpo humano.

El informe dice que antes se necesitaban tres
dias para descubrir venenos y drogas de la clase
de los alcaloides, que comprenden atropina, ca-
feina, nicotina y quinina.

La investigacién fué hecha por el Dr. Sun-
shine como parte de su tesis para obtener el gra-
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do de Doctor en Filosoffa, bajo la direccién del
Dr. Alexander O. Gettler, profesor de toxicolo-
gfa del Colegio de Medicina de la Universidad
de Nueva York. El Dr. Gettler es toxicélogo
de la municipalidad de Nueva York desde 1918
y sus descubrimientos han figurado de manera
destacada en varios crimenes.

El nuevo método analitico ha sido ya emplea-
do en varios casos de muertes sospechosas inves-
tigadas por el médico forense de Nueva York.

Segiin se inicia este método puede ser usa-
do también por los manufactureros de produc-
tos farmacéuticos para ensaye o anilisis de dro-

gas.

El procedimiento para aislar los alcaloides
comprende un proceso de “sublimacién al va-
cio”. En un vacio se evapora la droga de la
mezcla que contiene materias extrafias y los
vapores se condensan directamente en forma de
solido puro de la droga.

Dice el informe que para la identificacién
de cada droga después de que ha sido aislada,
es necesario el uso de un “aparato de punto de
fusién de fase caliente”. Este se compone de un
microscopio con un portaobjetos hermético ca-
lentado eléctricamente, que contiene los crista-
les de la droga a ser identificada. Dos cristales
pequeifiisimos del material son suficientes para
hacer el anilisis.

Continda diciendo el informe que los crista-
les se observan en el microscopio mientras la
temperatura sube lentamente, cuidadosamente
regulada. Se anota la temperatura exactamente
en el momento en que se ve los cristales se de-
rriten, obteniéndose asi un punto de fusién su-
mamente preciso. Pueden observarse también la
forma cristalina del material los cambios que
acompafian a los cambios de temperatura y estos
datos combinados son suficientes para identifi-
car la droga.

La importancia de esta investigacién es que
contribuye a la ripida medicién de la cantidad
de droga existente en los tejidos del cuerpo hu-
mano. Basta someter la muestra original a un
proceso de extraccién junto con una muestra
de la droga pura para obtener el grado de con-
centracién de la droga en el tejido.

El informe agrega que el toxicélogo cuenta
ahora con una reaccién global especifica que
puede determinar cualitativamente si una base
orgénica estd presente o no, y en qué cantidad,
empleando una cantidad minima del tiempo y
material.
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Funcionamiento y conservacion

de bombas

Una bomba en la industria del petréleo pue-
de muy acertadamente compararse con el cora-
z6n humano. Si cesa de funcionar, sus operacio-
nes son interrumpidas. Por consiguiente es esen-
cial accionar y conservar cada bomba en la for-
ma debida. Esto puede hacerse solamente cuan-
do los operadores conocen los principios funda-
mentales que rigen el funcionamiento y conser-
vacién de las bombas. El fin primordial que per-
sigue este articulo es relacionar al lector con los
principios elementales en relacién con el funcio-
namiento y la conservacién de bombas mecéni-
cas.

Una bomba mecénica es una bomba recipro-
ca impulsada por una fuente de potencia exter-
na, tal como una maquina de vapor o un motor
eléctrico. Generalmente, la miquina o motor es-
td conectada a la bomba mediante una cadena,
acopladura flexible o transmisién de correas-V-
-Miltiples. El movimiento giratorio de la mi-
quina o motor eléctrico es convertido en movi-
miento reciproco (hacia adelante y hacia atris)
por el cigiienal y el conjunto de varillas de co-
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Figura 1.

mecanicas

Por A. F. Welsh.

nexién en el interior de la bomba, segtin ilustra-
do en el grabado 3.

Hay muchas clases de bombas mecanicas.
Los dos tipos principales son el horizontal y
vertical, y cada uno de estos puede equiparse con
uno o mas cilindros que incorporen émbolos con
empaquetadura en el interior o bien émbolos
con empaquetadura en el exterior. La mayor par-
te de las bombas en servicio en la industria pe-
trolera son del tipo duplex, horizontal, de émbo-
lo con empaquetadura en el interior y potes la-
terales. Por consiguiente este articulo se limita-
ra al funcionamiento y conservacién de bom-
bas de este tipo.

Las bombas mecénicas se usan en casi todas
las fases de la industria petrolera; en refinerfas,
plantas de gasolina, campos de petréleo y oleo-
ductos. En las refinerfas y plantas de gasolina se
emplean para la carga durante la elaboracién,
repaso y transferencia de todos los tipos de pro-
ductos de petréleo y agua. En los campos de
petréleo se emplean bombas mecénicas para los
trabajos de recoleccién y en las estaciones de los
oleoductos se usan como bombas de succién o
como bombas para las principales lineas de tu-
beria. Normalmente se usan bombas mecénicas
cuando la presién es alta en proporcién a la ca-
pacidad.

La bomba debe conservarse debidamente des-
de el momento en que llega al lugar donde ha
de instalarse. Debe protegerse de los rigores del
tiempo e inspeccionarse minuciosamente para
ver si se ha deteriorado durante la transporta-
cién y si se han alojado particulas extrafias den-
tro de los orificios.

Generalmente se construye una base para
colocar la bomba, antes de recibir ésta. La ba-
se debe ser suficientemente fuerte para mante-
ner la bomba firme durante su funcionamiento.
Si la bomba se mueve sobre su base, pue-
de desarrollarse una tensién excesiva en la bom-
ba y tuberia, ocasionando rupturas. Los pernos
en la base deben estar colocados correctamente
de modo que los orificios perforados en la arma-
zén de la bomba para los pernos puedan desli-

SN o



zarse sobre los pernos en la base. Adn cuando
la bomba sea instalada sobre una plancha de
apoyo resistente, la base debe estar sostenida
con toda precisién, pues de otro modo no podria
conservarse la alineacién necesaria. La bomba de-
he instalarse siempre a nivel, debido a que en
muchos casos gran ndmero de sus piezas depen-
de de la salpicadura del aceite en la caja del ci-
giienal para su lubricacién. Si la bomba estd
ladeada, el nivel del petréleo no serd registrado
correctamente en el indicador y existird la posi-
bilidad de que las piezas necesarias no puedan
ponerse en contacto con el aceite.

La mayor parte de las unidades de bombas
mecdnicas que se emplean en los campos de
petréleo estdn equipadas con mandos de correas
-V-Mdltiples. La médquina o motor debe estar
instalada sobre rieles deslizantes en tal posicion
que permita acortar la distancia entre el pro-
pulsor y la bomba para instalar las correas
V, y alargar la distancia del centro para
proveer para la dilatacién de las correas des-
pués que han estado en funcionamiento. Las
ranuras de la bomba y las roldanas del propulsor
deberdn estar alineadas o de lo contrario los la-
dos de las correas se desgastaran inmediatamen-
te. Siempre que sea posible, las correas deben ha-
cerse correr de modo que la comba de éstas que-
de en la parte de arriba para que las correas se
cifian a las roldanas. La instalacién y operacion
de una transmisién de cadenas serfa similar con
excepcién de que la cadena debe conservarse
lubricada, mientras que una correa V debe con-
servarse seca.

No hay palabras para poder expresar la im-
portancia que reviste el uso de tuberfa adecuada
especialmente en el lado de toma o succién. Se
ha descubierto que en muchos casos las fallas
que se han registrado en el funcionamiento de
las bombas se han debido en su totalidad a la
distribucién inadecuada de la tuberia.

La tuberfa de aspiracién debe ser, por lo
menos del mismo tamafio del orificio provisto
en la bomba. Si el conducto es bastante largo,
debe ser mayor. La friccién causada por un tu-
bo pequefio puede evitar que la cantidad total
del liquido llegue a la bomba. Un conducto de suc-
cién de diseflo correcto es corto y tan recto como
sea posible. Todas las combas que sean necesarias
deben tener un radio grande, pues una vuelta
brusca en un conducto produce un efecto pare-
cido al de un canto rodado grande en un arro-
yuelo. ;

Al instalar tuberfa de succién horizontal,
donde la bomba deberd elevar su alimento por
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succién, debe mantenerse un grado de inclina-
ci6n uniforme para evitar zonas altas o bolsas
de aire. Debe establecerse la inclinacién hacia
abajo, desde la bomba al abasto, bajando por lo
menos una pulgada por cada dieciséis pies de
longitud.

Cuando el alimento obtenido por succién
llega a la bomba bajo una presion estdtica, el
tubo debe inclinarse hacia abajo uniformemente,
desde la fuente de abasto hasta el punto de aspi-
racién de la bomba, excepto para altos volatiles
tales como propano, butano, etc. Para este servi-
cio, baje el conducto de succién verticalmente

Figura 2.

desde la fuente de abasto hasta un punto don-
de el conducto pueda inclinarse una pulgada por
cada dieciséis pies hasta el punto de aspiracién
de la bomba.

Para garantizar una reserva suficiente de
liquido exento de aire o gas, el lado de toma del
conducto de succién deberd sumergirse de dos
a cinco pies (dependiendo de su tamafio) bajo
el nivel mas bajo del abasto de liquido. Un ori-
ficio de toma para aspiracién sumergido inade-
cuadamente puede ocasionar serias averfas en
la bomba. Estas pueden reflejarse en forma de



Figura 3.

golpeteo en el lado del liquido o de corrosién
causada por el oxigeno liberado en la cimara
de bombeo.

La tuberfa de succién y las conexiones deben
ser completamente herméticas. Un pequefio es-
cape de aire proveerd a la bomba con aire su-
ficiente para evitar el bombeo de cualquier can-

tidad de liquido.

Debe emplearse un niimero minimo de vil-
vulas y guarniciones. Si se requiere una vélvula
de aislacién, debe usarse una de compuerta, nun-
ca una esférica. Para alturas verticales totales en
exceso de ocho pies o para largos conductos de
aspiracién debe instalarse una vdlvula de pie
en el extremo del tubo de succién. El propdsi-
to de esta vélvula es mantener el liquido en el
conducto de succién; esto acelera la marcha de
la bomba. La vélvula de pie debe ser de tamafio
adecuado para que no reduzca el 4rea despeja-
da requerida por el conducto de succién.

Los conductos de descarga deben tener el
menor numero posible de vueltas y deberin
estar sostenidos independientemente de las bom-
bas. Debe colocarse una vilvula de desahogo
de resorte en el conducto de descarga préximo
a la bomba. Esta valvula protegerd a la bomba
de averias ocasionadas por el probable cierre de
las vélvulas en el conducto de descarga mientras
la bomba estd en funcionamiento, aumentando en
esta forma la presién sobre el grado méximo pa-
ra el cual la bomba ha sido disefiada. El resor-
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te en la vélvula de desahogo debe graduarse pa-
ra abrir a una presién ligeramente en exceso de
la presién maxima de operacién.

La importancia de iniciar el funcionamiento
de una bomba con sélo una carga parcial o sin
carga alguna no puede expresarse en palabras.
Un conducto de desviacién regulado manual-
mente desde la descarga hasta la reserva para
succion, permite iniciar el funcionamiento de
la unidad sin carga alguna y hace posible que
la bomba comience a bombear una larga colum-
na de liquido gradualmente, sin sacudidas o
presiones excesivas. Muchas averfas en las bom-
bas son causadas por sacudidas que se experi-
mentan como resultado de un arranque rapido
contra cargas. Una vélvula de desahogo, de re-
sorte, no puede aliviar sacudidas instantdneas.
Un conjunto tipico de vélvula de desahogo de
resorte y conducto de desviacién ha sido ilustra-
do en el Grabado 2. Las cdmaras de aire en el
conducto de succién adyacente a la bomba donde
el conducto de aspiracién estd bajo una altura
estitica son deseables debido a que ayudan a
obtener un funcionamiento suave, uniforme y
silencioso. Menos frecuentemente, se emplean
cdmaras para la descarga de aire para evitar
las vibraciones y el ruido en los conductos de
descarga. Debe tenerse presente que una cimara
de aire ofrece resultados negativos si la carga
de aire ha escapado y la cdmara se ha llenado
de liquido. Las cdmaras de aire pueden car-
garse con un compresor de aire, una vélvula de
absorcién u otros medios.

El término que se usa generalmente para
aludir a la toma de la bomba es “succién”. Esto
ha dado lugar a la mala interpretacién de que el
liquido es succionado dentro de una bomba.
Este concepto es completamente erréneo. Cual-
quier liquido que pasa dentro de una bomba
es forzado hacia el interior de ésta cuando el
movimiento del émbolo en la cdmara de pulsa-
cién de la bomba (Parte A, Grabado 1) reduce
la presién en la camara bajo la presién del li-
quido para succiéon. La cdmara de pulsacién es
el espacio entre las valvulas de aspiracién y des-
carga donde el émbolo funciona. Cuando se
eleva liquido desde un tanque descubierto la
presién atmosférica empuja el liquido dentro de
la bomba. La elevacién vertical por succién debe
ser moderada; el elevar agua fria por succién a
través de una altura vertical total mayor de dieci-
ocho o veinte pies puede ocasionar dificultades.
El termémetro de succién ilustrado en el gra-
bado indica a qué distancia puede una bomba
elevar agua en su lado de succién, o la altura
requerida cuando se manipula agua caliente.
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No se han tenido en consideracién las pérdidas
en el conducto de succién, éstas deberdn restarse
de la tabla cuando la altura de la aspiracién es
indicada, o agregarse a la altura positiva re-
querida. Esto estd desde luego, basado en que
el liquido esté expuesto a la presién atmosférica.
Observe el efecto que tanto la altura como la
temperatura ejercen sobre la caracteristica de
succion de la bomba.

Muchos liquidos se manipulan en su pun-
to de ebullicién, a veces en recipientes comple-
tamente aislados de la presién atmosférica. En
estas condiciones cualquier reduccién en la pre-
sién hard que el liquido hierva y produzca mds
vapor. Los liquidos que ofrecen ejemplos tipicos
de esto son el agua sobre 212° F. (al nivel del
mar), butano, propano, etc.

Todos los liquidos corrientes herviran si su
presién se reduce lo bastante. La presién a que
el liquido hierve se conoce como la presién del
vapor que corresponde a la temperatura del li-
quido. La presién del vapor es diferente para
cada grado de temperatura del liquido. Por con-
siguiente, propano a una temperatura de 70° F.

hervira si la presién se reduce a 124 libras por
pulgada cuadrada absoluta. Mientras que la pre-
sién del propano a 40° deberd reducirse a 78 li-
bras por pulgada cuadrada absoluta para hacer-
lo hervir. Por consiguiente, la presion del vapor
a 70°F. es 124 libras por pulgada cuadrada
absoluta y a 40° F., 78 libras por pulgada cuadra-
da absoluta.

Cuando se bombea un liquido a la presién
de su vapor, seglin descrito en el pirrafo an-
terior, la presién en el sistema y particularmente
en la cdmara de pulsacién “A” de la bomba (vea
el grabado 1) no deberd reducirse bajo la pre-
sién en la cdmara del abasto “B”, pues de otro
modo el liquido se vaporizard en el punto de
baja presién. Para evitar esta reduccién de pre-
sion causada por el movimiento del émbolo en
la carrera de succién, es necesario elevar la “B”
lo suficiente para que la columna del liquido,
“H”, provea bastante presién para vencer las
diferentes resistencias al flujo y también para
proveer algiin margen de seguridad.

Las resistencias al flujo son las siguientes :

1. Peso de la valvula de succién mads fuerza
del resorte de la vélvula de absorcion.
(Esto representa una pérdida de veloci-
dad a través de la altura).

2. Friccién del liquido a través de los pasa-
jes y valvulas de la bomba, y aceleracién
del liquido a través de las vélvulas.

3. Friccién del liquido en la tuberia de suc-
cion.

4. Aceleracién del liquido en la tuberia de
succion.

(Si estd interesado en calcular las pérdidas
por aspiracién, refiérase a la nota que aparece
al final de este articulo).

Para obtener el funcionamiento correcto de
la bomba, la cdmara de la bomba debera llenarse
hasta la parte inferior de los vélvulas de des-
carga. Por consiguiente, la altura estitica, “H",
deberd medirse desde el nivel de la vélvula de
descarga en la parte superior de la cdmara de
pulsacién *“A”, hasta el nivel del liquido para
abasto por succién. En muchas bombas la po-
sicién de la valvula de descarga puede estar
varios pies sobre el piso o el orificio de succi6n.

NOTA. Para obtener un calculo aproximado
de la pérdida total por succién o de la resistencia
al flujo, debe seguirse el procedimiento siguiente.
Observe que éste se aplica solamente a bombas que
funcionan a velocidades de 100 revoluciones por
minuto 0 mMENos.
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Item 1 puede tomarse como 2 a 3 libras por
pulgada cuadrada para la mayor parte de las bom-
bas.

Item 2 puede tomarse como 2 a 3 libras por
pulgada cuadrada para la mayor parte de las bom-
bas.

Nota. — Para obtener la altura en pies, divida
por la gravedad especifica del liquido que se ma-
nipula,

Item 3 puede tomarse de la tabla que indica
la friccién en el tubo.

Item 4 puede obtenerse aplicando las férmulas
siguientes :

LVRC

Ha = donde

Kg.

Ha = Altura en pies del liquido requerida para
producir la aceleraci6n,
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L = Largo del tubo de succién en pies,
= Velocidad media en el tubo de succién
Galones P. M,
en pies por segundo =
Dia* X 2.45
R = Revoluciones del eje del cigiieial de la
bomba por minuto,
C = Factor por tipo de bomba Daplex de ac-
cién doble .115 Triplex de una sola ac-
cién .066.
G = Aceleracién por Gravedad — 32.2 pies
por segundo por segundo.
K = Factor constante empirico. Para la mayor
parte de los liquidos puede usarse 1.5.
Los valores obtenidos serin necesariamente

aproximados, debido a que los items 1 y 2 variarin
un poco para cada tipo de bomba y el "factor K"
cambia con el liquido y la temperatura de liquido.
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MOLINOS RONCALLO S. A,

DOTACION TECNICA

Tipo de elevadores neumiticos

Historia

Hace unos treinta y ocho afios, entre un gru-
po de comerciantes e industriales de Barranqui-
lla, se formé una sociedad para moler trigos, ha-
biendo importado una moderna maquinaria ame-
ricana. Esta entidad tomé el nombre de Molinos
Corona S. A., habiendo quedado integrada su
directiva por respetables nombres de esa regién
entre los que recordamos a D. Pablo Roncallo,
D. J. V. Dugand y D. Mario A. Roncallo C.,
quedando el primero en la gerencia de dicha
unidad. Mis tarde, después de la célebre “Ley
de emergencia”, se formé una nueva sociedad
en la cual figuraban varios de estos caballeros
y que tomé el nombre de Roncallo Hermanos
& Cfa. S. A. Esta nueva firma fué extendiéndose
en el pais y adquirié unidades en Bogotd, Cali,
Santa Marta. Mds adelante tomé el nombre de
Molinos Roncallo S. A. habiéndose dividido lué-
go para quedar con este nombre y con las cono-
cidas harinas “Diadema” e “Imperio” y las uni-
dades de Bogotd y Cali ademds de una gran
agencia de compra de trigos nacionales en la

ciudad de Pasto. Estd nueva sociedad quedd
integrada por los heredores de D. Pablo Ronca-
llo C. y D. Mario A. Roncallo y sus hijos, los
que, con un laudable esfuerzo, han llevado a ca-
bo la instalacién molinera mds moderna de Co-
lombia y latinoamérica, asegurando, a no du-
darlo, que es una de las unidades mas “up to
date” de la industria molinera mundial.

Toda la maquinaria instalada en Bogotd fué
pedida a la conocidisima firma Buhler Fréres de
Suiza y hasta los mds insignificantes detalles
fueron sugeridos por sus propios ingenieros espe-
cialistas en dichos montajes. El edificio donde
se encuentra emplazada fué igualmente planea-
do por la casa Buhler y es la més perfecta cons-
truccién que, se conoce para industrias de esta
indole, considerdndose esta unidad como el su-
mun de las perfecciones de la molineria mo-
derna.

Preliminares

La base para obtener una buena calidad de
harina estd principalmente en la perfeccion con
que se efectda la limpieza del grano; Molinos
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Tipo de cernedores actua’mente en funcionamiento en los Molinos de Bogota

Roncallo S. A. se ha esmerado en instalar el
mejor tren de limpieza que existe actualmente en
los paises donde la molinerfa estd mis adelanta-
da. En Colombia, el trigo procedente de los

Fachada del edificio de Molinos Roncallo, en Cali.

Ly -

campos, llega a nuestra fibrica en malas
condiciones e inmediatamente pasa a un
separador de alta potencia que lo priva de
pajas, piedras, arena y demds impurezas si-
guiendo por un electroimdn que elimina
los elementos metélicos, pasando de ah{ a
una bdscula automdtica que registra el pe-
so neto. Una bateria de triarbejones sepa-
ra las semillas extrafias al trigo, como ave-
na, cebada, etc., yendo luégo a un clasifi-
cador de grano de donde pasa a la lavado-
ra que lo lava intensamente para eliminar
las dltimas particulas de polvo y arena,
yendo a continuacién a una enorme cetri-
fuga que seca el trigo preliminarmente
llevdndolo luego a la acondicionadora que
lo separa con calor, aire caliente, y final-
mente con aire frio, siguiendo por un ro-
ciador que humedece nuevamente la cds-
cara para darle la elasticidad necesaria pa-
ra que en el proceso de molienda no se
pulverice. Ei trigo as{ tratado es deposita-
do en silos de reposo hasta que dicho gra-
no toma la madurez necesaria para su tri-
turaciéri. Listo ya para la molienda pasa
antes por una pulidora que extrae el ger-
men, cdscaras y salvado suelto que pudie-
ra existir puliéndo a la vez. Todo el movi-
miento del trigo en este proceso se efectia
por el sistema neumdtico de elevacién, esto
es, por medio del vacio producido por una
bomba de aire de alta potencia, invento de
los sefiores Buhler Freéres de Suiza, firma
mundialmente conocida por la magnifica



calidad de la maquinaria de molineria que cons-
truye.

Molienda

El trigo en su perfecto estado de limpieza,
pasa a diferentes trituraciones que son efectua-
das por bancos de cilindros de finisisimo acero,
estriados especialmente seglin el paso a que co-
rrespondan; después de cada trituracién pasa el
producto sobre cernedores clasificadores de los
productos obtenidos, como el salvado grueso,
salvado fino, sémola gruesa, mediana y fina y
por Gltimo harina. Las sémolas extraidas de las
trituraciones pasan por otro cernedor clasifica-
dor, repartiéndose segiin tamafio a diferentes
purificadoras que extraen de las mismas, parti-
culas de salvado por medio del sistema de vacio
o succién, pasando luego por una serie de ban-
cos con cilindros de acero liso que trabajan a
precisién y velocidades distintas, produciendo,
en cada paso, alto porcentaje de harina y sémo-
las cada vez mais finas. Después de cada paso
por los cilindros, los productos molidos van a
un cernedor con telas metdlicas y mallas de
seda natural de diferentes tamafios para asi lo-

grar el grado de finura requerida en las hari-
nas. Una serie de operaciones similares lleva por
fin éstas a la mezcladora donde promedia la
finura y calidad de la misma, pasando luego a
la empacadora con béscula automdtica y final-
mente a la cosedora.

Igual que en el tren de limpieza, todo el
movimiento del producto entre las diferentes
maquinas estd efectuado por el sistema neumi-
tico debidamente graduado con relacién a la can-
tidad de material que moviliza, como se ve en
la complicada tarea de producir harina, se ha
buscado eliminar toda ingerencia humana con
lo cual se obtiene una pureza perfecta e hi-
giénica.

Laboratorio

La empresa tiene un completisimo labora-
torio en el cual analiza contantemente las di-
ferentes clases de trigo y donde son estudiadas
minuciosamente las harinas extraidas para co-
nocer su porcentaje en cenizas, gluten, humedad,
etc.; se hacen pruebas précticas de panificacién
controladas con aparatos especiales de precision.

TELEFONOS:

Gases Industriales de Colombia S. A.
INDUGAS

MEDELLIN — COLOMBIA
Cundinamarca N° 48-34

Gerencia y Almacén 148-74
Fabrica 01 (Robledo) 168
OXIGENO — ACETILENO

Equipos para Soldar “TORCHWELD” Soldadura
eléctrica “SUREWELD” Soldadura Autégena
Fundente — Carburo.

Distribuidores Exclusivos de herramientas eléctricas
“SKILSAW?”»
National Cylinder Gas Co.
Chicago - Illinois - U. S. A.
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TENIDO CON COLORANTES TINA

Desde el comienzo de la Segunda Guerra
Mundial, la demanda por géneros tefiidos con
colorantes tina ha aumentado. Al mismo tiem-
po, los requisitos de solidez, calidad y apariencia
se han hecho més rigidos, y a causa de la com-
petencia y de los costos de mano de obra, el
precio de la produccién se ha convertido en un
factor mds importante que nunca. Para atender
estos requisitos y lograr precios mas bajos, se
ha hecho necesario adoptar el sistema de tefiido
continuo.

Antes de discutir el teiiido continuo, revisa-
ré brevemente los métodos comunes de tefiir con
colorantes tina, ya que el sistema en operacién
continua se desarrollé para resolver muchas de
las dificultades que se encontraban con esos mé-
todos anticuados y, al mismo tiempo, retener
todas sus buenas cualidades.

El proceso de reduccién y jigger, fué original-
mente el método mds comin de aplicar colo-
rantes tina a los géneros de algodén en pieza.
Por este método, el colorante se reduce y disuel-
ve con sosa cdustica e hidrosulfito de sodio y
se aplica en un jigger hasta que se obtiene el
debido grado de agotamiento. El enjuague, la
oxidacién y el enjabonamiento completan esta
operacién de tefiir. La objecién a este procedi-
miento es la penetracién insuficiente del colo-
rante y la apariencia mediocre. La mayorfa de
los géneros de algodén que se producen en los
Estados Unidos son mercerizados, y la merce-
rizacién acentda estas objeciones.

El segundo proceso més comin, es el méto-
do por foulard y jigger. Por este sistema el ma-
terial se impregna, en un foulard, de colorantes
tina en dispersién, sin reducir y se pliega en ro-
llos. Los rollos se transfieren a jiggers donde se
reduce el colorante con sosa cdustica e hidrosul-
fito sédico. Se completa la operacién con en-
juague, oxidacién y enjabonamiento. Este méto-
do produce tefiidos de solidez Gptima, buena
apariencia y buena penetracién. Las objeciones
a este proceso son la dificultad de lograr mati-
zado preciso y el alto costo de mano de obra y
de produccién.

Por
Edward H. Gamble.

METODOS MAS ANTIGUOS DE TE-
NIDO CON COLORANTES TINA

El primer procedimiento continuo de tefir
fué el método de reduccién y foulardeo, me-
diante el cual el género seco se impregna de una
solucién reducida de colorante-tina y se pasa di-
rectamente a una serie de tinas de lavar para
enjuagarlos, oxidarlos y enjabonarlos. Por este
método no se obtienen colores de buena solidez,
ya que el tinte no tiene tiempo de penetrar y fi-
jarse adecuadamente en el género. Este método
se limita a matices claros.

El mejoramiento que siguié en el tedido
continuo fué el procedimiento de reduccién-fou-
lard-liquido reforzador. Por este método la tela
seca se foulardea con solucién de colorante tina
reducido y después se pasa directamente a uno
o dos grandes tanques, de bafios reforzadores,
los cuales contienen sosa cdustica, hidrosulfito
sédico y suficiente colorante reducido para man-
tener continuamente el equilibrio del color entre
el bafio y el género. Después se enjuagan, oxi-
dan, y enjabonan los géneros. Estos reforzadores
sirven para dar al color reducido, tiempo para
penetrar y fijarse antes de ser oxidados.

Durante muchos afios se han tefiido grandes
cantidades de metros de tela por este método.
El costo de produccién por este sistema es mds
econémico que el método de foulard-jigger y los
matices son muy satisfactorios. En muchos gé-
neros, especialmente los que son mercerizados,
la apariencia, no obstante, no es tan buena co-
mo con el sistema de foulard-jigger, y solidez
en muchos casos, aunque pasable, es inferior.
El proceso también tiene limitaciones econdmi-
cas ya que cada’bafio reforzador tiene una capa-
cidad de 1500 a 1800 galones, y se necesitan apre-
ciables cantidades de productos quimicos para
preparar los reforzadores al comienzo de cada
operacién. Para produccién econémica se necesi-
tan por lo tanto, largos metrajes. Asimismo no
es posible obtener matices obscuros porque la
mdxima concentracién del tinte en el foulard
estd gobernada por el limite de solubilidad del
leuco, o color reducido. Aunque se pueden pro-
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ducir matices obscuros aplicando el tinte en for-
ma de pigmento disperso, secando el género y
reduciendo después el tinte en el bafio reforza-
dor, se necesitan grandes metrajes para compen-
sar el costo de los reforzadores. Este sistema ha
sido por tanto abandonado y substituido por mé-
todos més modernos.

SISTEMA MODERNO DE TENIDO CON-
TINUO CON COLABORANTES TINA

Todos los métodos anteriores de teflir en ope-
racién continua tenfan varias limitaciones defi-
nidas, tales como alto costo, baja calidad, o li-
mitada gama de matices. El procedimiento ideal
de teiiido continuo serfa uno que diera buen
control de matiz, gran variedad de colores y la
buena uniformidad obtenida por el método de
pigmento-foulard-jigger, y también debe ser un
procedimiento con el que se pueden manipular
pequefios lotes econémicamente. Estos requisi-
tos los satisfacen el método de foulard-vaporiza-
cién y la maquina Williams. Por estos métodos
continuos se pueden tefiir metrajes grandes o
pequefios, de matices claros, semiobscuros y obs-
curos de toda clase de géneros de algodén en
pieza. Al mismo tiempo, se obtiene solidez 6pti-
ma, apariencia excelente, uniformidad de matiz
y bajo costo de produccién.

Dado que serfa imposible discutir en poco
espacio todas las posibles modificaciones de estos
dos procesos, sélo describiremos las mds comun-
mente usadas.

Método 1. Foulardeo con pigmento. Se-
cado. Foulardeo con productos quimicos.
Vaporizacion.

Por este sistema el color se aplica en foulard
en forma de pigmento disperso, y se seca bien
en tambores o en una cdmara de aire caliente.
El material ya secado, se impregna de sosa cdus-
tica e hidrosulfito sédico en un foulard de tres
cilindros. Después se somete a vapor durante 10
6 15 segundos, se lava, neutraliza, enjabona y
finalmente se vuelve a lavar, todo en un tren de
operacién continua.

Como que no existen limitaciones en cuanto
a la concentracién del colorante que pueda apli-
carse, se puede obtener una gama completa de
matices desde tonos claros a colores obscuros.
La solidez y apariencia son iguales a las obteni-
das por el método de foulard-jigger. Este método
es econémico para tefiir una serie de lotes pe-

quefios de diferente color, porque pueden pa-
sarse sucesivamente a través del tren de vapor
con un minimo de limpieza entre cada lote de
distinto color. Este procedimiento elimina las
pérdidas de tiempo por paros para lavar las
manchas de colores anteriores y para preparar
las soluciones para las maquinas, operaciones
que son necesarias cuando se tifie con licor colo-
rante, y la tela pasa himeda a ser vaporizada.

Método 2. Foulardeo con pigmento. Paso
en hiimedo al Foulardeo quimico. Vapori-
zacion.

Por este procedimiento el colorante disperso
junto con la sosa cdustica se aplica en el primer
foulard. Los géneros sin secar se someten luego
a un foulardeo quimico, en bafio compuesto de
sosa cdustica, hidrosulfito sédico y suficiente co-
lorante para lograr equilibrio entre el género y el
bafio. Los géneros se someten luego a vapor por
espacio de 10 a 15 segundos; se lavan, neutrali-
zan, enjabonan y lavan.

Ya que la tela tiene el mismo contenido de
agua y de sosa cdustica al entrar y al salir del
foulard de bafio quimico, la tnica adicién que
se necesita hacer a éste durante la operacion, es
hidrosulfito sédico, que se afiade seco a razén
de unas cinco libras por cada mil yardas. En
este sistema se eliminan el desecado entre fou-
lards y la adicién de sosa cdustica al baflo quimi-
co. Para lograr equilibrio entre la tela y el liqui-
do del bafio quimico en este método se requiere
una carga inicial de liquido en el foulard del
25% al 40% del peso de la tela, mientras que
solo se necesita de 0% al 3% en el sistema an-
terior, en el cual los géneros se secan antes del
foulardeo con bafo quimico.

A pesar de que se obtiene por este método
solidez y uniformidad 6ptimas, la apariencia no
es muy buena a causa de que se acentdan los
botones o defectos que pueda tener el tejido.
Por tanto se recomienda sélo para géneros no
mercerizados hechos con hilos de niimero bajo.

Método 3. Reduccion Foulard. Vapori-
zacién.

Por este procedimiento el colorante se apli-
ca al material en el foulard en estado reducido.
Los géneros se someten a vapor de 10 a 15 se-
gundos, se lavan, neutralizan, enjabonan y la-
van tal como se describe en los dos métodos
anteriores. La intensidad del matiz que se ob-
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tenga depende del limite de solubilidad del co-
lorante. Este procedimiento sélo se usa para ma-
tices claros. El costo de los productos quimicos
€s muy pequefio, y si se impregna bien el colo-
rante en el foulard para eliminar el agotamien-
to inicial, este procedimiento es muy simple des-
de el punto de vista de control. Por este método
se obtiene solidez éptima, y se usa principalmen-
te para tefiir géneros sin mercerizar y para sobre-
tefiir articulos previamente estampados. El em-
pleo de este sistema es limitado, por el hecho de
que la apariencia del género tefiido es inferior
a la obtenida por los métodos 1, 5, 6, y 8.

Método 4. Reduccién. Foulard. Vapori-
zacion. Reforzante liquido.

Este procedimiento consiste en aplicar al ma-
terial el colorante reducido mediante un foulard,
¢ inmediatamente volver a reducirlo mediante
vaporizacién y bafio. Los géneros se acaban por
lavado, oxidacién y enjabonamiento. La vapori-
zacién y el paso por el liquido se obtienen insta-
lando pequefios reforzadores liquidos en la va-
porizadora (de 150 a 250 galones). Estos re-
forzadores contienen los elementos acostumbra-

dos de sosa cdustica, hidrosulfito sédico y colo-
rante, y sirven para ejercer una accién iguala-
dora. Este método es particularmente apropia-
do para géneros que han sido mal preparados.
A causa de las altas temperaturas de los reforza-
dores no se adapta muy bien a los colorantes
azules solidos al cloro.

Método 5. Aplicacién de pigmento por
foulard. Reduccion sin secar, mediante la
maquina Williams.

Por este sistema el color se aplica en forma
de pigmento mediante un foulard, y se reduce en
una o mds mdquinas Williams, que contenga
sosa cdustica, hidrosulfito sédico y colorante re-
ducido para establecer el equilibrio entre el ba-
flo y el género. El material se lava después, se
oxida y enjabona. La temperatura de reduccién
es corrientemente entre 180° y 200° F. (65° y
939 C.) los colorantes azules sélidos al cloro
se manipulan a temperaturas mds bajas. Por
este procedimiento el tefiido se efectda en for-
ma liquida, con lo cual se consigue una consi-
derable accién agualadora.

DRIL ARMADA,

aguanta mas

Para ropas de trabajo en la ciudad o en el
campo, el DRIL ARMADA es el preferido
por su larga duracién, su magnifico brillo y

su calidad comprobada.

lavadas ...

el primer nombre en fexfiles
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Método 6. Aplicacién del pigmento en
foulard. Secado. Reduccién mediante ma-
quina Williams.

Por este método el material después de im-
pregnado de pigmento en el foulard, se seca y
se reduce en una o mds mdquinas Williams.
Este método se prefiere con frecuencia para ma-
tices obscuros y tiende a producir mejor apa-
riencia que la reduccién del pigmento en gé-
neros sin secar.

Método 7. Reduccion. Foulardeo. Reduc-
cion en maquinas Williams.

Por este método el color en estado reducido
se aplica al material en un foulard. Se reduce
nuevamente mediante la mdquina Williams, que
contiene sosa cdustica, hidrosulfito y color equi-
librante. Siguen en forma usual el lavado, oxida-
cién y enjabonamiento. Este procedimiento es
satisfactorio para matices claros, pero se pre-
fiere la aplicacién del pigmento por foulard
antes de la reduccién para la mayorfa de colo-
res y géneros.

Método 8. Aplicacién del colorante tina

g :

acido en foulard. Foulardeo sin sacar con
productos quimicos. Vaporizacién.

Este procedimiento es lo ultimo sobre aplica-
cién de los colorantes tina. Se ha hecho muy po-
pular y se emplea extensamente para tefiir mati-
ces claros y semiobscuros. Para piezas de algo-
dén de baja cuenta de hilos, produce resultados
casi tan buenos como el de los tintes con Indi-
gosol, Algosol o colorantes tina del tipo soluble,
aplicados por el sistema de foulard-vaporiza-
cién-méquina Williams, o por el método de
foulard-jigger. Para velos, batistas finas, telas
estampadas, percales, popelinas de cuenta 100
x 60 y camiserfas Oxford, produce excelentes re-
sultados. En las popelinas de cuentas 128 x 68
y 130 x 60, el tefiido es ligeramente inferior, o
en el mejor de los casos igual al obtenido por
el sistema de foulard-vaporizacién-méquina Wi-
lliams, o por el sistema de foulard-jigger. En
popelinas mds finas, la apariencia es definitiva-
mente inferior a la obtenida por otros métodos.

El proccdlmlento siguiente para preparar co-
lorantes tina 4cidos, ha probado ser muy satis-
factorio :

Mezcla de 150 galones (567,8 litros) de
colorante tina acido

A 120 galones (454,2
sucesivamente:
9 lbs. 6 onz. (8,866 Kgs.) de Blancol, Lo-

mar o Tomol, previamente disuelto en
agua.

litros) de agua afiddanse

8 lbs. (3,628 Kgs.) de sosa cdustica, previa-
mente disuelta y

6 lbs. (2,721 Kgs.) de hidrosulfito sédico.
Redtzcase a 120° F. (48,89° C.) durante diez
minutos y afiddanse

5 galones (18,926 litros) de 4cido acético
al 56%, y suficiente agua para completar
los 150 galones (567,8 litros).

Andidase finalmente
1 1b. (453 gr.) de hidrosulfito sédico.

Debe tenerse cuidado de no aplicar calor o
vapor después de la reduccién porque cualquie-
ra de estas dos cosas cusard oxidacién del co-
lorante tina 4cido, y se producirdn desigualda-
des en el tefiido de los géneros. Demasiada agi-
tacién de la mezcla de colorante también cau-
sard oxidacién.

Algunas fabricas preparan los colorantes ti-
na 4cidos reduciendo la dosis en un volumen pe-
quefio y después cuelan la mezcla en un gran
recipiente de 4cido acético como sigue :

Mezcla de 150 galones (567,8 litros) de
colorante tina acido

Redizcase el colorante tina en 50 galones
(22,679 litros) de agua a 120° F. (48,89° C.)
durante 10 minutos.

Agréguense:

7 Ibs. (3.175 Kgs.) de Blancol, Lomar o Ta-
mol previamente disueltos.

6 lbs. (2,_'721. Kgs.) de sosa cdustica, y

6 lbs_: (2,721 Kgs.) de hidrosulfito sédico.

Viértase la solucién en 100 galones (378,53 li-
tros) de agua que contenga.

3 galones (11,356 litros) de 4cido acético al
56%, y

3 lbs. (1,360 Kgs.) de Blancol, Lomar o Ta-
mol, Afiddase finalmente

1 lb. (453 gr.) de hidrosulfito sédico.
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EL ACERO EN SU FABRICACION

:QUE ES ACERO?

Por extrafio que aparezca al lego, no hay to-
davia una definicién comprensiva del acero.
Las lineas de separacién entre el hierro fundido,
el hierro forjado y el acero, no son claras o pre-
cisas, dentro de los estrictos limites quimicos.
Hay, sin embargo, una definicién comercial o
de entendimiento comiin, que es la siguiente:

Esencialmente, el acero es una aleacién de
dos elementos: el hierro y el carbén, con este
Gltimo en una proporcién que varia de unas
pocas centésimas de uno por ciento, a cerca de
1,60 por ciento. Todos los aceros contienen por-
ciones variables de manganeso y silicio, lo mis-
mo que pequenas cantidades de fésforo y azufre.
Pueden también contener cantidades variables
de otros elementos de aleacién, que imparten
ciertas propiedades especiales.

El acero puede fabricarse en horno Siemens
Martin, en horno o convertidor Bessemer o en
horno eléctrico. En todo caso, es el resultado
de una transicién metaldrgica, que se desarrolla
en el horno. El procedimiento es uno de refi-
naciéon del hierro en lingotes y acero viejo, lo
que se realiza en virtud de reacciones de tempe-
ratura y escoria, en las cuales se reducen las
cantidades de carbén vy silicio, mientras el con-
tenido de otros elementos se aumenta o dismi-
nuye, de acuerdo con la clase de acero que se
desea fabricar.

Si se hiciera acero, por primera vez, la car-
ga alimentada al horno consistirfa principal-
mente, en lingotes de hierro, producto del al-
to horno, que contiene cerca de 94 por ciento
de hierro, con el resto representado por carbén
y silicio. Actualmente, el acero viejo constituye
una considerable porcién de la carga, y su pro-
porcién depende de la relativa disponibilidad
del hierro en lingotes y del acero viejo.

En la fabricacién de acero con lingotes de
hierro y acero viejo, se quita un gran porcenta-
je del carbén y silicio. El acero queda entonces
con 98 a 99 por ciento de hierro. Después de
fabricado, el producto de acero comienza en
seguida a oxidarse, y al enmohecerse trata de
regresar a su condicién primitiva de hierro y

Por cortesia Bethlehem Steel Export

oxigeno. El hierro absolutamente puro es casi
un metal noble. Tiene muchas de las propie-
dades de la plata y se parece a ella en aspecto.
Desgraciadamente no puede fabricarse en can-
tidades comerciales. Por otra parte, carece de
la resistencia y de otras propiedades fisicas ca-
racteristicas del acero.

Uno de los problemas m4s grandes de la in-
dustria es impedir esta deterioracién natural del
acero, particularmente la del acero laminado,
cuya oxidacién o enmohecimiento comienza a
presentarse en la formacién de escama, durante
el caldeo que recibe para la laminacién. Se cal-
cula que el acero desnudo, sin proteccién, pier-
de como el 5 por ciento de su peso, al afio, a
consecuencia del enmohecimiento. Se puede fa-
bricar acero inoxidable, pero a un costo muchas
veces mayor que el de los aceros corrientes. Pa-
ra estos Gltimos podrdn usarse capas inhibito-
rias, como la pintura, o el enchape con zinc,
aplicado por alguna forma de galvanizacién;
pero, todo esto no hace mis que retardar el pro-

greso del enmohecimiento, en lugar de impe-
dirlo.

CLASES DE ACERO

En una breve disertacién, como es la pre-
sente, no podemos entrar en una explicacién
minuciosa de la quimica o de la metalurgia de
las varias clases de acero. En primer lugar di-
remos que el carbén es el regulador principal
o factor de potencia del acero, y las clasifica-
ciones del acero al carbén varfan de lo que lla-
mamos aceros dulces o blandos homogéneos,
que contienen 1/10 de 1 por ciento de carbén,
a los aceros duros o templados, que contienen
hasta 1,6 por ciento de carbén. Las modifica-
ciones de los aceros al carbén, para fines espe-
ciales, se efectian por la adicién de variables
cantidades de magnesio, azufre, fésforo y si-
licio.

De las clases carburadas pasamos a los ace-
ros de semialeacién y de aleacién completa. La
designacién de acero de aleacién se refiere a
las aleaciones simples y compuestas, en las cua-

les, uno o mis elementos, como el manganeso,
niquel, cromo, molibdeno, vanadio, silicio, tungs-
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teno, cobalto y otros, estin presentes en pro-
porcién suficiente para mejorar las propiedades
del acero.

Los aceros de aleacién son esenciales para
satisfacer los requisitos extremadamente exigen-
tes de muchas piezas vitales en numerosas cla-
ses de manufactura y también donde es impera-
tivo tener ia mayor resistencia posible unida al
menor peso posible.

En el caso de los mejores aceros de aleacion,
para secciones equivalentes, su resistencia podrd
ser hasta dos o tres veces mayor que la del simple
acero al carbén. Por esta razén, con un acero de
aleacién, el peso y la seccién podran reducirse
a la mitad o la tercera parte del peso y seccién
del acero al carbdn, y todavia tener una resis-
tencia equivalente a la de este ultimo.

De todos los aceros especiales o de aleacion,
el mis comln es el que contiene niquel y cro-
mo. Este varfa de aleaciones blandas o dulces,
a blindaje para buques de guerra, y conticne
cerca de 3,5 por ciento de niquel y 1,5 por cien-
to de cromo. Casi todos estos aceros se some-
ten a tratamiento térmico, mediante el cual ad-
quieren propiedades especiales.

Los aceros de herramienta forman otra cla-
sificacién de acero. Esencialmente son aceros
usados en la manufactura de herramientas de
cortar, labrar, cizallar, estampar, horadar con
punzén y cincelar otros materiales. Un acero de
herramienta podré ser del tipo de carbon simple
o del tipo de aleacién. En vista de su aplicacién,
debe ser de superior calidad y producido por
especiales métodos de fabricacion.

Los aceros inoxidables se comprenden en dos
grupos. En el primer grupo se incluyen aguellos
que contienen de 13 a 18 por ciento de cromo.
Son particularmente ttiles por sus propiedades
inoxidables y encuentran aplicacién preferen-
cial en cuchilleria y trabajos ornamentales. El
segundo grupo de aceros inoxidables estd re-
presentado por un metal blanco, como la plata,
que posee el mérito particular de ventajosas pro-
piedades fisicas cuando se le trabaja o lamina
en frio. Se llama acero 18-8, por contener 18
por ciento de cromo y 8 por ciento de niquel.
Como se ha dicho ya, el obsticulo principal al
uso difundido de estos aceros resistentes a la
herrumbre, es su costo, el cual es alrededor de
diez veces mayor que el de los aceros ordinarios.

MATERIAS PRIMAS PARA LA FA-
BRICACION DE ACERO

El mineral de hierro, para tener valor co-
mercial, debe ser relativamente puro y estar dis-

ponible en grandes cantidades. Los yacimien-
tos mds importantes en los Estados Unidos de
América estan cerca de los Grandes Lagos, en
las famosas minas de hierro en los estados de
Michigan y Minnesota. Estas minas, como otras
grandes propiedades ferriferas nacionales, son de
“tajo abierto”, es decir, se explotan con podero-
sas palas mecénicas, después de quitado el man-
to comparativamente delgado de tierra superfi-
cial. Este es el método mas econdmico de explo-
tar semejantes minas. Por supuesto, una cierta
cantidad de mineral de hierro se extrae también
por los métodos mineros subterrineos.

Se necesita un combustible de gran resisten-
cia mecénica para soportar el gran peso de la
carga en el alto horno. El coque satisface este
requisito; ademds, gracias a su natural porosi-
dad, ofrece la ventaja de quemarse rdpidamen-
te, generando mucho calor. Todas las grandes
fabricas de acero producen su propio coque, des-
tilando o carbonizando el carbén coquificable,
en largas hileras de hornos verticales. Cada hor-
no recibe una carga de 10 toneladas, mas o me-
nos, de carbén, y es calentado por el gas de
quemar, que hay en cdmaras adyacentes. En
cerca de 20 horas, se expulsa toda la materia
volatil, y ésta representa del 25 al 35 por cien-
to del peso del carbén, es decir, entre 16.000 y
18.000 piés ctbicos por tonelada de coque pro-
ducida. El coque caliente se pasa en seguida del
horno a una vagoneta, donde inmediatamente
se apaga con agua, para impedir que se queme
al quedar expuesto al aire.

El gas caliente sale por arriba de los hornos
y de aqui es llevado, por grandes conductos, a
los enfriadores y colectores, donde se le extraen
valiosos productos accesorios, entre los cuales se
incluyen el alquitrdn de hulla, la naftalina, el
benzol, el amoniaco y varios otros. La adicio-
nal refinacién de estos productos accesorios rin-
de millares de derivativos que se utilizan en la
manufactura de tintes, explosivos, abonos, disol-
ventes, articulos farmacéuticos, perfumes. plasti-
cos, etc.

Después de extraidos los productos acceso-
rios, el gas restante constituye un valioso com-
bustible de gran valor térmico tanto para el con-
sumo doméstico, como para las aplicaciones me-
taltrgicas.

Se requiere una gran cantidad de caliza pa-
ra la produccién de los lingotes de hierro en los
altos hornos. La caliza actda aqui como funden-
te, para extraer la mayor parte de las impure-
zas del mineral y del coque. La caliza, que de-
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be ser comparativamente pura, se prepara por
limpieza y trituracién a tamafio adecuado.

A pesar de que el coque es el combustible
que goza de mayor demanda, se aprovechan en
la industria del acero, casi todas las fuentes ge-
neradoras de calor, que existen, incluyendo el
gas, el petréleo, el alquitrdn, la brea y la electri-
cidad. El gas natural, el gas pobre, el gas de
horno de coque y el gas del alto horno, se usan
también, en grandes cantidades. La electricidad,
como la fuente de calor, no podrd aparecer im-
presionante, en comparacién con los combusti-
bles anotados, pero estd ridpidamente creciendo
su importancia, para los hornos que producen
aceros de fina calidad, y para los procedimien-
tos térmicos en que el gobierno exacto de la
temperatura es esencial.

Ordinariamente no se piensa del aire co-
mo un elemento importante. En realidad, la
cantidad de aire, que se consume en el trabajo,
es mucho mayor, proporcionalmente, que la de
las materias primas usadas. El oxigeno del aire
se necesita para quemar los combustibles y pa-
ra ayudar en las reacciones quimicas que se
desarrollan en el alto horno.

A continuacién damos algunos datos indica-
tivos de las cantidades aproximadas de materia-
les que se usan en la fabricaciéon de acero.

Para hacer una tonelada de coque se necesi-
ta 1% tonelada de carbén. Para hacer una to-
nelada de lingotes de acero se necesitan una
tonelada de coque, 2 toneladas de mineral de
hierro, %5 tonelada de caliza y como 4 tonela-
das de aire.

Para hacer una tonelada de acero se necesi-
tan un poco mis de ', tonelada de lingotes de
hierro, % tonelada de acero viejo, y ciertas
cantidades menores de materiales misceldneos,
como cal, fluorita, ferromanganeso, etc.

Como la mitad del acero viejo, que se usa
en la fabricacién de acero, se produce en las
mismas fabricas de acero, cortando lingotes, to-
chos, lupias, cizallando productos laminados y
aprovechando otras formas de metal viejo. To-
do esto se llama “material de casa” y estd conti-
nuamente en circulacién. El resto del acero vie-
jo se obtiene de afuera, y llega a las fabricas de
acero, en la forma de maquinaria vieja, equipo
desgastado, puentes inutilizados, armazones de
edificios desmantelados, tuberia y calderas des-
cartadas, herramientas anticuadas, etc.

En resumen, es necesario que entren a la fa-
brica como 5 toneladas de material para que de

ella salga una tonelada de productos acabados.
Por esta razén, el manejo de los materiales es
cosa de suma importancia, particularmente su
transporte o traslado de un punto a otro duran-
te el trabajo.

Se requiere un promedio de como 21 horas
de trabajo humano para producir una tonelada
de acero acabado.

Se calcula que, de toda la fuerza mecinica
aplicada al completo procedimiento de fabrica-
cién, se consumen 700 caballos de fuerza horas,
en hacer una tonelada de acero. En las moder-
nas fabricas de acero, como las dos terceras par-
tes de esta energia es fuerza eléctrica.

EL ALTO HORNO

El moderno alto horno es un cilindro, forra-
do de ladrillos, que tiene, a veces, mas de 100
piés de altura, con un hogar que llega a tener
hasta 27 piés de didmetro. Algunos de los hor-
nos mas grandes son capaces de producir co-
mo 1200 toneladas de hierro de lingote al dia.
Lo corriente, sin embargo, es una capacidad
diaria de 600 a 700 toneladas.

Adyacentes a cada alto horno hay tres o
cuatro estufas para el precalentamiento del aire,
antes de su inyeccién en el horno. Estas estu-
fas, cilindricas en forma, tienen como 22 piés
de didmetro y 100 piés de altura. El interior de
cada estufa estd forrada con ladrillos refrecta-
rios, dispuestos en una forma cuadriculada. Esto
facilita el paso del gas y presenta una amplia
superficie de ladrillo expuesta. En funciona-
miento, este enladrillado a cuadros se calienta
primero, quemando gas de alto horno en que-
madores especiales al fondo de la estufa. Cuando
el enladrillado a cuadros se ha recalentado, se
cierran los quemadores, y el aire es pasado por
la estufa. Durante el paso por el enladrillado
caldeado, el aire se calienta a una temperatura
de 1000 a 1700 grados Fahrenheit, antes de ser
inyectado en el alto horno.

Con la.ayuda de un carro cargador, que co-
rre por via inclinada, se introduce en el horno,
arriba, una carga de mineral de hierro, coque y
caliza. El aire caliente, soplado o inyectado por
toberas o boquillas colocadas cerca del fondo,
quema el coque y forma gas de éxido de carbo-
no, el cual, a su turno, reduce los 6xidos fe-
rrosos del mineral, dejando al hierro en su esta-
do metdlico. El calor intensorque se genera por
la quemadura del coque, derrite el hierro, el
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cual, atravesando la carga, gotea y se acumula en
un charco en el hogar del horno. Al mismo
tiempo, la caliza se calcina por el calor del hor-
no, y la cal resultante se combina con parte de
las impurezas del mineral y del coque, forman-
do escoria derretida, la cual gotea también en el
hogar, quedando flotando encima del hierro més
pesado.

La escoria es quitada del horno, a frecuentes
intervalos, mientras el hierro es colado cuatro
o cinco veces durante cada 24 horas. El hierro
salido queda en coladas que promedian de 100
a 150 toneladas cada una, dependiendo del ta-
maifio del horno.

Por cada tonelada de hierro, el alto horno
produce también como media tonelada de esco-
ria y 6 toneladas de gas. El gas sale por arriba
y pasa luego por limpiadores. que lo depuran
de casi todo el polvo. Parte de este gas es que-
mado en las estufas, como se ha dicho ya, y lo
restante se usa en la produccién de fuerza para
soplar o inyectar aire en el horno, para generar
electricidad y para calentar los varios tipos de
hornos que se emplean en el procedimiento de
fabricar acero.

La escoria, por lo general, es acarreada en
grandes marmitas colocadas en furgones de pla-
taforma ferroviarios, y tirada finalmente a los
vertederos de escoria.

La escoria de alto horno se aprovecha en la
manufactura de cemento, y puede también ser
convertida en lana mineral, para material de
aislamiento, sometiendo una corriente de esco-
ria derretida a la accién de un chorro de vapor
de alta presion. La escoria machacada y gradua-
da se usa de lastre en la construccién de ca-
minos, en obras de hormigén y en otras aplica-
ciones similares, en las que pueda aprovecharse
en lugar de la piedra molida.

El hierro colado del alto horno se llama hie-
rro de lingote. No es puro, pues contiene consi-
derables cantidades de carbén, silicio, mangane-
so, fésforo, azufre y otros elementos. Por esta
razén, carece de la firmeza, ductibilidad y resis-
tencia al choque o conmocién caracteristicas del
acero. Se amolda en barras de 40 a 100 libras,
que se llaman lingotes, las cuales se guardan
para futura refinacién, o se usan para la pro-
duccién de piezas de hierro fundido. Lo mds
corriente, en las grandes fibricas de acero, es
vaciar el hierro derretido, en vagonetas especia-
les para hierro candente, las cuales lo llevan a
grandes recepticulos, provistos de revestimien-
to interior refrectario, que se llaman mezclado-

res de metal candente. El hierro queda aqui
mantenido a una temperatura uniforme hasta
su introduccién en los hornos para hacer acero.

El procedimiento de convertir los lingotes
de hierro en acero comprende una eliminacién
parcial de los elementos inconvenientes, median-
te oxidacién y extraccién en forma gaseosa o
bien, en la forma de éxidos derretidos en una
escoria adecuada. Este procedimiento puede lle-
varse a cabo de una manera en que sélo un
pequefio porcentaje del hierro se oxidard y per-
derd en la escoria.

TRES MANERAS DE HACER ACERO

Casi todo el acero se hace de acuerdo con
uno de los tres métodos siguientes: el procedi-
miento de la solera abierta, llamado procedi-
miento Siemens Martin, el procedimiento Be-
ssemer y el procedimiento de horno eléctrico.
A su turno, estos métodos pueden subdividirse
de acuerdo con el tipo de revestimiento o forro
interior que se usa en los hornos. Estos forros
pueden ser de un material refractario al icido,
como el ladrillo de silice, o de un material bési-
co, como la magnesita o dolomita. Se requieren
también diferentes tipos de escoria, segiin el ma-
terial usado en el forro o revestimiento interior.
Los términos de acero 4cido y acero bésico se
incluyen en esta clasificacién.

Interesante serd citar algunas de las tempera-
turas que se desarrollan en la fabricacién de ace-
ro. En el horno eléctrico se alcanza una 3200
grados F., un calor blanco deslumbrante. En el
procedimiento Siemens Martin se llega a una
temperatura de 2900 a 3000 grados F. En el
laminado sube a como 2100 grados F., un ca-
lor amarillo. Es necesario, por lo tanto, tratar
con altas temperaturas y su regulacién o gobier-
no, en conexién con muchos de los procedimien-
tos de fundicién y mecénicos.

En vista de estas altas temperaturas, no sé-
lo es necesario emplear materiales refractarios
y de aislamiento, de primer orden, sino tam-
bién un medio de enfriamiento, y el agua es,
por supuesto, el mds préctico. En la fbrica de la
Bethlehem en Sparrows Point, por ejemplo, el
agua consumida llega a 30.000 galones por to-
nelada de acero acabado.

El procedimiento Bessemer

El procedimiento Bessemer fué el primero
de los tres métodos anotados, que se usé en la
produccién de acero en grande escala, a base
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comercial. El convertidor Bessemer es un re-
cepticulo en forma de pera, de 10 o mis piés
de altura, abierto arriba, forrado interiormente
con material refractario y montado en mufio-
nes, que le permiten inclinarse para recibir el
metal derretido y para vaciarlo a la terminacién
del “soplo”.

En el convertidor se vierten, de una vez,
de 15 a 25 toneladas de hierro derretido, y por
el fondo, a través de una serie de orificios pe-
queiios, dispuestos en una base de estilo espe-
cial, hecha de material refractario, se le inyecta
una corriente de aire o soplo. El aire, al atra-
vesar el metal liquido, oxida o quema algunos
de los elementos inconvenientes contenidos en
al hierro, expulsindolos hasta el grado exigido
por las caracteristicas del acero que se estd fa-
bricando. Las impurezas se escapan en forma
gaseosa, o bien, se quitan mezclas con la escoria.

El procedimiento Bessemer es un ripido mé-
todo de fabricar acero. Cada carga u hornada
requiere como 20 minutos, y la operacién es
una de las mds espectaculares de todo el traba-
jo de fabricar acero, debido a la exhibicién de
brillantes llamas y humo que el convertidor
emite durante el soplo.

A pesar de que la mayor parte del acero fa-
bricado en este pafs se produce por el procedi-
miento Siemens Martin, el método Bessemer
ocupa una posicién importante en la produccién
de acero para fines especiales, tales como aceros
de ficil labrado a miquina y aceros para cier-
tas clases de tuberia de soldadura a tope y cier-
tos tipos de alambre.

El procedimiento Siemens Martin

Mis del 90 por ciento de todo el acero pro-
ducido en los Estados Unidos de América se
fabrica por el procedimiento Siemens Martin,
y la parte proponderante de esta produccién
estd representada por el acero bisico Siemens
Martin. Una importante ventaja de este proce-
dimiento es que hace factible el uso de grandes
cantidades de acero viejo en frio ademds de lin-
gotes de hierro. En términos generales se puede
decir que, como la mitad de la carga metélica
usada en el procedimiento Siemens Martin, ba-
jo condiciones normales, proviene del acero vie-
jo, y el resto, de lingotes de hierro.

El presente procedimiento no es tan especta-
cular como Bessemer. Salvo el periodo de la co-
lada, el material candente y la escoria quedan
visibles s6lo por los orificios de inspeccién o por

las puertas del horno cuando estin abiertus. El
metal se mantiene en un hogar bajo, el cual est4
forrado interiormente con un material refracta-
rio y bien afirmado en armazén de acero. Ori-
ficios, a cada extremo, admiten combustible y
aire precalentado, y las llamas pasan por el ho-
gar, inmediatamente encima del bafio de metal.
Es precisamente a causa de esta disposicién que
se llama horno de “hogar abierto”, pues el me-
tal queda descubierto o expuesto a la accién di-
recta de las llamas y escoria.

Un moderno horno Siemens Martin, o de
hogar abierto, tiene, por lo general, una capa-
cidad para 100 a 175 toneladas, y los hay, por
supuesto, mds grandes. El horno tipico tiene co-
mo 70 piés de longitud y 20 piés de anchura.

El departamento de hornos Siemens Martin
comprende ordinariamente varios hornos dis-
puestos longitudinalmente en una hilera. Al
frente de los hornos hay puertas para la carga
y para hacer adiciones durante la hornada. Pa-
ra este objeto se emplea un equipo a propésito.
Casi todo el trabajo, exceptuando la colada, se
gobierna desde este lado del horno. Al lado
opuesto del horno se halla el orificio de colada,
tapado con material refractario, que se abre
cuando el acero estd listo para la colada.

El calor es generado por gas natural, gas
pobre, mezclas de gases de hornos de coquifi-
cacién y de altos hornos, petréleo, alquitrdn o
combinaciones de estos combustibles. El com-
bustible se mezcla con aire caliente, en quemado-
res colocados a cada extremo del horno. Estos
quemadores funcionan alternadamente, a in-
tervalos de como un cuarto de hora. Los gases
recalentados calientan primero el enladrillado,
y luego los ladrillos abandonan su calor al aire
frio.

El horno biésico de hogar abierto o Siemens
Martin, que es el mds usado en la industria, se
carga con metal viejo frio, el cual representa
como la mitad de la carga metélica. La caliza,
en cantidad equivalente a como el 10 por cien-
to del peso de la carga metilica, se carga antes
del metal viejo, para desarrollar escoria. Después
de derretido el metal viejo se agrega el hierro en
lingotes, por lo general, en forma derretida.
Cuando se usa hierro en lingotes frios, éste se
agrega tan pronto como el metal viejo se ha de-
rretido lo suficiente para darle cabida. Cuando
se estd fabricando un acero de aleacién, las ale-
aciones se agregan a su debido tiempo.

El trabajo comprende dos fases: la primera
es el periodo de hornada o derretimiento, y la
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segunda, el periodo de refinacién. Durante este
segundo periodo, el operario ha de ejercer un
descernimiento cabal, adquirido por larga ex-
periencia, y que se secunda o ayuda por los mas
adelantados aparatos y dispositivos metaltrgi-
cos y cientificos.

El procedimiento Siemens Martin permite
una manipulacién y regulacién metaltrgica mas
exacta que el procedimiento Bessemer. Durante
el trabajo, el Siemens Martin permite sacar fre-
cuentes muestras, para su andlisis quimico y
otros ensayos o pruebas. La utilizacién intensa
de instrumentos y aparatos cientificos facilita
mucho la regulacién exacta de la temperatura,
atmésfera en el horno y otras condiciones.

El procedimiento requiere ordinariamente co-
mo 12 horas. Cuando el andlisis confirma que
el acero estd debidamente refinado, se procede
a la colada. Se abre entonces el orificio de co-
lada, atrds del horno, y el acero derretido se
vierte en un cucharén grande de acero, provis-
to de forro interior refractario. La escoria sale
al final y se derrama del cucharén repleto, ca-
yendo en un recepticulo adyacente.

El procedimiento por horno eléctrico

Los aceros especiales, particularmente los fi-
nos aceros de aleacién, aceros inoxidables y ace-
ros de herramienta, se fabrican, a menudo. en
horno eléctrico. Los aceros fabricados en horno
eléctrico tienen todavia una aplicacién restringi-
da, pero de gran porvenir, en la industria. Se
usan dos tipos de horno eléctrico: el de arco
eléctrico y el de induccién.

Los hornos de acero eléctrico son basculan-
tes o inclinables. Por lo tanto, cada vez que se
quiera, es posible formar escoria y vaciarla, y
luego formarla de nuevo. Por esta razén, y tam-
bién, porque es posible trabajar con una atmds-
fera neutra, el horno eléctrico se presta a exacta
regulacién metalirgica. Los hornos de arco va-
rfan en capacidad, de unos pocos centenares de
libras, a 75 toneladas y mds. El horno mismo es
circular o eliptico en forma, y la corriente eléc-
trica es conducida al bafio de metal, por medio
de electrodos de carbén o de grafito, que pa-
san por el cielo del horno. Los arcos eléctricos,
entre los electrodos y el bafio de metal, suminis-
tran el calor.

El horno de induccién no necesita electro-
dos, y como lo implica su nombre, la corriente
eléctrica, para el calentamiento, es inducida en
la misma carga metélica. Debido a la accién de

la corriente inducida, el bafio de metal estd en
constante circulacién, y este mismo movimien-
to arremolinado ayuda a expulsar las particu-
las no metdlicas inconvenientes, que de otra ma-
nera aparecerian como inclusiones en el acero
acabado. Los hornos de induccién varian en ca-
pacidad, de unas pocas libras a 5 toneladas
y mids.

COLADA DE LOS LINGOTES

Después de que el acero fabricado por cual-
quiera de los procedimientos antedichos, es va-
ciado del horno en el cucharén, este Gltimo es
transportado por una gria, a la plataforma de
colada, donde una hilera de lingoteras, coloca-
da generalmente en vagones, estd lista para lle-
narse. El cucharén lleva, al fondo, una boquilla
o surtidor de material refractario, que se cie-
rra con un tarugo accionado por palanca. Cuan-
do el metal en el cucharén se ha enfriado a
conveniente temperatura, el cucharén se colo-
ca encima de un molde o lingotera, y se le abre
el tarugo. Esto permite la salida del acero de-
rretido, que va a llenar la lingotera. Después de
llenar una lingotera se cierra la boquilla y se
coloca el cucharén sobre la lingotera siguiente,
repitiéndose aqui y en las siguientes, el traba-
jo de llenarlas, hasta que el cucharén queda
vacio.

La forma y tamafio de las lingoteras son ta-
les, que el acero queda adaptado a la subsi-
guiente formacién mecénica en caliente. Las lin-
goteras son, por lo general, de hierro fundido,
y siempre tienen una forma simétrica, con un
leve ahusamiento. Este ahusamiento o conici-
dad facilita levantar y sacar el lingote, que es
el nombre que se da al acero, en esta forma, o
bien, levantar la lingotera, separindola del lin-
gote, segln sea el tipo de lingotera usado. Al
tratarse de aceros de herramienta, aceros de alea-
cién y muchos tipos de acero al carbén, se colo-
ca corrientemente una ‘“cabeza caliente” de ma-
terial refractario, encima de la lingotera. Esto
provee un depdsito de metal derretido, que sir-
ve para llenar las cavidades o huecos de contrac-
cién, que de otra manera quedarian formados
dentro del cuerpo del lingote.

En el trabajo corriente de una fabrica de
acero, los lingotes, por lo general, no se enfrian
a temperatura atmosférica, antes de la forma-
cién mecinica. Después de quitados o desmol-
dados, los lingotes se envian candentes a la fabri-
ca, donde son bajados a hornos de foso calen-
tados por gas, que se llaman hoyos de recalen-
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tar. Durante el desmolde y transferencia, la su-
perficie del lingote se enfria considerablemente,
mientras el inferior queda todavia a una tem.
peratura superior a la que se requiere para la
laminacién. Los lingotes se mantienen, pues, en
el “hoyo” por cierto tiempo, hasta que se com-
pensen las diferencias de temperatura, es decir,
hasta que la masa completa tenga la tempera-
tura correcta para la laminacién. Los lingotes
quedan asi listos para su formacién en caliente,
y se quitan de los hornos de foso u hoyos de
recalentar.

FORMACION MECANICA EN CALIENTE
{

Las propiedades fisicas del acero se mcjoran
por la formacién mecinica en caliente, la cual
se efectia por uno de los tres métodos siguien-
tes: laminado, martilleo y prensado. En lo to-
cante a cantidad, el mds rapido y econémico
procedimiento de laminar estd muy por enci-
ma de los otros dos métodos, los cuales quedan,
por su parte, comprendidos en la clasificacién
de forjadura. En general, la laminacién produ-
ce formas o perfiles de seccién uniforme y de
grandes longitudes.

El lingote de acero, proveniente de los hor-
nos Bessemer, Siemens Martin o eléctricos, rin-
de como 75 por ciento de producto acabado o
semiacabado, por tonelada de lingotes. El 25
por ciento restante esté representado por el de-
secho resultante de la laminacién, y todo este
material desperdiciado se funde de nuevo y es-
td continuamente en circulacién.

Laminacién

En la operacién del laminado, el acero plés-
tico candente se pasa entre dos cilindros hori-
zontales, que giran a igual velocidad, pero en
direcciones opuestas. Esto se llama pase. Los ci-
lindros estin montados en armazén o soporte
a propésito y se mantienen en posicién median-
te pesados tornillos. Un soporte o laminador con
dos cilindros horizontales se llama laminador de
doble pase. Hay laminadores de tres y de cuatro
pases, y los cilindros estdn siempre dispuestos
el uno sobre el otro. Los cilindros en contacto
con el acero se llaman cilindros de trabajo, vy
aquellos que no lo estdn, cilindros de apoyo o
auxiliares. La funcién de estos dltimos es refor-
zar a los cilindros de trabajo y soportar parte
del peso o presién. Algunos laminadores estin

provistos también de cilindros verticales, para
laminar el metal por todos los lados. Se les lla-
ma laminadores universales, y cuando se usan
para secciones perfiladas, laminadores Grey.

En algunos laminadores, la direccién de la
rotacién permanece constante. En otros, que se
llaman laminadores reversibles o de inversién,
la direccién se cambia entre los pases. En se-
mejantes laminadores, el acero viaja hacia ade-
lante y hacia atr4s, y entre cada pase se reduce
la distancia que separa a los cilindros, hasta que
el acero queda laminado al espesor deseado.

Hay dos tipos generales de laminador de tres
pases. El de tres pases para chapas tiene el ci-
lindro superior y el cilindro inferior iguales en
didmetro, ambos accionados a motor y funcio-
nando siempre en la misma direccién. Entre
estos dos cilindros hay otro de menor didmetro,
que sc levanta y baja, alternadamente, para tra-
bajar con el de arriba y con el de abajo. El ace-
ro pasa entre el cilindro de abajo y el del centro,
y de regreso, entre el cilindro de arriba y el
del centro. Los laminadores de tres pases, para
tochos, tienen los tres cilindros iguales en dii-
metro, y todos estin accionados a motor. Me-
sas inclinables, a cada extremidad, levantan y
bajan el acero, para cada pase.

Los iaminadores en tdndem consisten en una
serie de laminadores dispuestos en linea recta y
conectados por mesas transportadoras de rodi-
llos, para llevar el acero de un laminador al si-
guiente. Los primeros laminadores, que se en-
cargan de la mayor reduccién, se llaman des-
bastadores, y los dos tltimos o finales, lamina-
dores de acabado o tren de acabado. A veces se
emplea un grupo de laminadores intermedios,
entre los desbastadores y el tren de acabado.
Cada laminador del grupo en tindem puede ser
de dos, tres o cuatro pases, de tipo reversible o
no reversible.

Los cilindros del laminador tienen canale-
tas o ranuras fundidas o fresadas al perfil o for-
ma del acero, exceptuando aquellos que sirven
para laminar productos planos y lisos, como cha-
pas o ldminas. El acero candente, al pasar entre
los cilindros, es apretado y alargado. En el “pa-
se cerrado” la forma acanalada del cilindro im-
pide que el metal se salga o derrame lateral-
mente, y en el “pase abierto”, la forma lisa y
plana de los cilindros permite que el metal ten-
ga cierto derrame lateral.

(Continuard).
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Influencia de la alimentacion
en la fecundidad de los pollos

La industria avicola y la de alimentos de
las aves de corral estin probablemnte mds con-
vencidas que nunca de que tiene mayor impor-
tancia la alimentacién completa de las gallinas
de crfa que la dedicada a las aves de corral en
cualesquiera otras circunstancias. Y es menor
la tendencia a economizar o experimentar con
las férmulas relativas a las gallinas de cria que
con las relativas a las demds aves de corral. Pe-
ro a pesar del interés que despierta la alimenta-
ci6n de las gallinas de cria, la informacion que
se tiene sobre el particular es menos exacta que
el conocimiento de lo que requieren los pollitos
para el desarrollo, por cuanto es mucho mds
dificil experimentar con gallinas que con pollitos.

Vitamina A

La vitamina A en cantidad adecuada es
importantisima para las gallinas ponederas, ora
se dediquen los huevos a la incubacién, ora al
mercado. El efecto primordial de su deficiencia
lo constituye la diminucién de la produccién de
huevos. De producir efecto alguno en la fecun-
didad de éstos, es secundario. En algunos expe-
rimentos cesa la produccién de huevos antes de
que se observe diminucién alguna en su fecun-
didad. La progenie de las aves deficientes pue-
de no prosperar aun cuando se les dé la ali-
mentacién completa de las gallinas primerizas,
y la mortalidad puede ser excesiva. La alfalfa
molida y el aceite de pescado son las fuen-
tes principales de la vitamina A.

Vitamina D

En la alimentacién de las gallinas de cria
hay que agregar adecuada cantidad de vitamina
D para obtener el miximum de fecundidad y el
buen comportamiento de los pollitos. Si bien es
cierto que esta vitamina puede ser suministra-
da por la luz solar, también lo es que el encie-
rro de las gallinas de cria y el hecho de que
las gallinas a cielo descubierto pueden resguar-
darse del sol en el verano, hacen aconsejable el
agregarle a la alimentacién una fuente de vita-
mina D. Las fuentes pricticas de vitamina D
son el aceite de pescado, la luz ultraviolada y
ciertos esteroles de origen animal irradiados.

La deficiencia de vitamina D ejerce mal efecto
en la calidad de la cdscara de los huevos, el me-
tabolismo del calcio y la condicién fisica de las
gallinas de crfa, asi como la fecundidad de los
huevos. El calcio de la sangre desciende del ni-
vel normal y las gallinas ponen huevos mds pe-
quefios, con el relativo peso total reducido, tan-
to como el contenido de ceniza, y especialmente
el calcio. El desarrollo de los embriones de los
huevos producidos por las gallinas deficientes
contiene cantidades subnormales de calcio, y los
pollos salidos de tales huevos crecen con mayor
lentitud que la progenie de las gallinas que ob-
tienen adecuada cantidad de vitamina D.

Riboflavina

La dificiencia de riboflavina en la alimen-
tacién de las gallinas de cria tiende a dar por
resultado anormalidades del embrién y poca
fecundidad. Entre los pollitos que se logran a al-
gunos les sale un encrespamiento interior en los
dedos, aun cuando la alimentacién que se les dé
sea la normal de los pollitos recién nacidos. Y
sin embargo, el encrespamiento de los dedos
entre los pollitos recién nacidos no es prueba
evidente de deficiencia de riboflavina en la ali-
mentacién de las gallinas de crfa. Andloga con-
dicién es hereditaria y no se le puede eliminar
por medio de la riboflavina.

Las necesidades de riboflavina para que
los pollos salgan del cascarén en las circunstan-
cias debidas, pueden satisfacerse agregindole a
la alimentacién cosas tales como productos de-
rivados de la leche, levadura, higado molido,
alfalfa molida, productos derivados de las in-
dustrias fermentadoras, o riboflavina cristalina.

Los acidos aminicos

.
’

La deficiencia de 4cido pantoténico en la
alimentacién de las gallinas de cria trae consi-
go el aumento de la mortalidad de los embrio-
nes en las postrimerfas del periodo de la incu-
bacién, sin anormalidades caracteristicas.

No es mucho lo que se sabe acerca de las
necesidades de 4cido nicotinico para el estado
normal de los pollitos al salir del cascarén. La
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cantidad de dcido nicotinico que se requiera en
la alimentacién, depende de la propagacién exac-
ta en que se halle el 4cido aminico. En una se-
rie de experimentos la presencia de una canti-
dad excesiva de proteina de bajo grado de tripto-
fano (como, por ejemplo, la osefna) en una ali-
mentacién purificada de bajo grado de 4cido
nicotinico, nulific a las tres semanas la salida
del cascarén. Se corrigié tal deficiencia agregan-
do dcido nicotfnico cristalino. Por ahora no se
ha informado de deficiencia alguna de 4cido
nicotinico en las alimentaciones pricticas para
las gallinas de cria.

Piridoxina

En la ausencia de piridoxina en la alimen-
tacién de las gallinas de cria, se ha observado
que en el curso de siete semanas se anula por
completo la salida del cascarén, habiéndose esta-
blecido asi lo necesaria que es la piridoxina para
la salida normal del cascarén.

De la biotina se sabe lo necesaria que es pa-
ra la fecundidad. La reciente investigacién cien-
tifica ha demostrado que la sintesis intestinal de
biotina se les presenta a las gallinas ponederas
a las que se les dé fécula como el principal hi-
drocarburo alimenticio. Por lo tanto, es de su-
poner que la sintesis intestinal provee de im-
portantes cantidades de esta vitamina a las aves
4 que se les da alimentacién préctica.

El Calcio y otros minerales

El calcio hace papel importante en la salida
del cascarén y se halla fntimamente relacionado
con la vitamina D vy el fésforo. La deficiencia
de calcio o de vitamina D o la indebida propor-
cién en que se hallen el calcio y el fésforo, ha-
cen decrecer la salida del cascarén.

La progenie de las gallinas a las que se les
dé una alimentacién en que no se hallen en la
debida proporcién el calcio y el fésforo o que
contenga la vitamina D en cantidad exigua, por
regla general da muestras de gran mortalidad, o
falta de desarrollo, o plumaje desigual.

Manganeso

En la salida del cascarén influye notable-
mente el contenido de magnesio en la alimenta-
cién de las gallinas de cria. Su deficiencia trae
consigo anormalidades embrionarias y gran mor-
talidad inmediatamente antes del término del
periodo de la incubacién. En igualidad de cir-
cunstancias, en lo que a la salida del cascarén
respecta, se ha dicho que las gallinas requieren
algo mds de magnesio alimenticio que las po-
llas. En un caso se dijo que las gallinas Ply-
mouth Rock Listadas requerfan el manganeso
en cantidades  significativamente mayores que
una casta de gallinas White Leghorn para ob-
tener igual fecundidad.

LADRILLO menpla
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En estudios bajo dominio se vi6 que, des-
de el punto de vista de la fecundidad, se re-
querifa el yodo; pero no se cree que en las con-
diciones comerciales presentes se dé el decreci-
miento de la fecundidad debido a la deficien-
cia de yodo. Frecuentemente se agrega acd el
yodo, porque gran parte de los alimentos de las
aves de corral se cultivan en este pais en regio-
nes que carecen de yodo.

Otros elementos nutritivos

Otros elementos nutritivos que se sabe se
requieren para la salida del cascar6n y el com-
portamiento de los pollitos son el 4dcido félico
y la vitamina Bi..

El 4cido félico parece ser de gran impor-
tancia para el mantenimiento de la fecundidad
y el comportamiento de los pollos. Se ha dicho
que la progenie de las gallinas a las que se da
alimentacién practica pobre en acido félico trae
consigo el mal desarrollo, la deficiente estructu-
ra del plumaje, la pigmentacién anormal de éste
(en las aves de varios colores) y la mortalidad,
cualquiera que sea la alimentacién que se les
dé a los pollitos. El desarrollo y el tanto por
ciento de la mortalidad de la progenie de las
gallinas a las que se les da una alimentacion
pobre en 4cido félico pero complementada con
4cido félico sintético, y de la progenie de las
gallinas a las que se les da una bien reforzada
alimentacién para las gallinas de cria, resulta
casi equivalente, cualquiera que sea la alimen-
tacién que se les dé a los pollitos. De ahi que sea
importantisimo para la fecundidad normal y el
normal comportamiento de los pollitos el refor-
zar la alimentacién de las gallinas de cria con
una fuente natural de 4cido félico, como la al-
falfa molida o la soja molida. En una alimenta-
cién préctica podria ocurrir la deficiencia de ici-
do félico, de recurrirse a una combinacién extra-
ordinaria de alimentos pobres en 4cido félico.
En los cereales y la mayor parte de los comple-
mentos de proteina animal, inclusive la leche,
es bien escasa esta vitamina. Pero el amplio uso
que se hace de la harina de alfalfa y la de soja re-
duce la probabilidad de deficiencia de 4cido f6-
lico.

Complemento de Proteina

Hace ya tiempo que se sabe que cuando se
usa la harina de soja como el tinico complemen-
to de proteina en la alimentacién para las galli-
nas de cria, no se obtienen resultados satisfac-
torios en cuanto a la fecundidad. En los dltimos
afios se descubri6 que semejante alimentacién pa-

ra las gallinas de crfa produce perjudicial efecto
en el comportamiento de los pollitos, tanto co-
mo en la fecundidad. Allanironse las dificulta-
des con el aditamento de harina de pescado,
estiércol seco de vaca, piltrafas, leche desnata-
da en polvo, o caseina.

Vitamina B,

Después de aislada quimicamente la vita-
mina By fué posible identificarla con el des-
conocido factor de la fecundidad que se halla
presente en la harina de pescado y el estiéreol
seco de vaca. Cuando a los huevos puestos por
gallinas alimentadas con una mezcla deficiente
en vitamina By se les inyectd, en el curso de la
incubacién, con vitamina Bj. cristalina, se me-
joré la fecundidad y se observaron mayor via-
bilidad, mejor desarrollo o mejor plumaje en los
pollos resultantes que en los que sirvieron de
testigos en la experimentacién. El darle a co-
mer fuentes de vitamina Bi: a la progenie de
las gallinas débiles resulté ineficaz desde el
punto de vista de la mortalidad y el plumaje.
Se ve, pues, lo extremadamente importante que
es el agregarle a la mezcla alimenticia de las
gallinas de crfa adecuada proporcién de vita-
mina By, para asegurar el que los huevos ba-
jo incubacién contengan la cantidad necesaria
para el buen comportamiento. Otra razbén para
el refuerzo de la alimentacién para las gallinas
de cria con la vitamina Bis, es el hecho de que
la concentracién de esta vitamina en tal alimen-
tacién influye en el ritmo a que se verifique el
desarrollo de los pollos, si mds tarde se les da
a éstos una alimentacién deficiente en vitamina
B2 . En otras palabras, la bien reforzada ali-
mentacién que se les dé a las gallinas de cria,
puede hacer imposible el producir en su pro-
genie deficiencia alguna en vitamina Bjo.

Cantidad requerida de Vitamina B

¢Cuénta vitamina By, se requiere en la ali-
mentacién de las gallinas de cria? En realidad,
nadie lo sabe todavia. Se tienen pruebas de que
lo que se requiere para la reproduccion es un
tanto menos de lo que se necesita para el de-
sarrollo. En lo que a éste respecta, sélo puede
decirse que una alimentacién puramente vege-
tal requiere ser complementada con 7 6 10 mi-
crogramos por cada 453 gramos de la mezcla
alimenticia.

Nidales armados

[

La reciente investigacién cientifica ha de-
mostrado que en ciertas circunstancias el sis-
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tema de nidales armados hace innecesario el
agregarle a la alimentacién de las gallinas de
cria una fuente de vitamina Bj.. La razén estd
en que la fermentacién del excremento en el ni-
dal es una buena fuente de vitamina B;. y aca-
so de otros factores no identificados atin. Pero
no es de aconsejarles a los avicultores que se
atengan al nidal como fuente principal de vi-
taminas, porque su eficacia como tal varfa con
las condiciones de la estacién y las climaticas.

Complementos de Proteina animal

La disponibilidad de la vitamina B;s cris-
talina ha hecho posible el efectuar experimentos
para revelar la presencia de otros factores des-
conocidos que el desarrollo de los pollitos requie-
re. Sabemos que los complementos de proteina
animal tienden a mejorar la salida del cascarén;
pero no sabemos atin si este efecto se debe ex-
clusivamente a la vitamina B;s o si se debe en
parte también a otros factores no identificados
todavia. Los productos derivados, de origen ani-
mal, tales como la harina de pescado y las pil-
trafas, contienen valiosos 4cidos aminicos, mi-
nerales y vitaminas conocidas, asi como la vi-
tamina Bys, y quizd también factores descono-
cidos. No es correcto, pues, el decir que los
complementos de la proteina animal pueden ser
reemplazados con la vitamina By, porque hay
que reemplazar también la proteina, los minera-
les y otras vitaminas. A menudo serfa econé-
mico el hacerlo asf; pero en vista de la posible
importancia de los factores desconocidos, se acon-
seja que sblo se haga la substitucién parcial, y
que por lo menos en la alimentacién total de
las gallinas de cria intervengan el 2 por ciento
de harina de pescado o el 4 por ciento de hari-
na de piltrafas.

Once elementos nutritivos esenciales

La vitamina D, la riboflavina, el 4icido pan-
toténico, el 4cido nicotinico, la piridoxina, la
biotina, el dcido félico, la vitamina By., el cal-
cio, el magnesio y el yodo son, todos ellos, esen-
ciales para la fecundidad. Si la alimentacién de
la gallina se halla deficiente en cualquiera de
estos once elementos nutritivos, la salida del
cascarén de sus polluelos no es nada satisfacto-
ria. Desde el punto de vista prictico, es impor-
tante la diferencia que hay entre los elementos

nutritivos que por regla general figuran en las
mezclas alimenticias para las aves de corral y
aquellas cuya distribucién es tan restringida que
requieren atencién especial. No es nada pro-
bable que cualquiera mezcla alimenticia de hoy
dfa destinada a las gallinas de crfa contenga una
proporcién tan exigua de 4cido pantoténico,
dcido nicotinico, piridoxina, biotina, 4cido foli-
co, o yodo, que limite su fecundidad. Bajo cir-
cunstancias practicas es perfectamente posible que
la fecundidad se halle limitada por la exigua
proporcién en que figuren la vitamina D, la
riboflavina, la vitamina By, el calcio, o el man-
ganeso. Es menester incluir estos elementos nu-
tritivos en forma de complementos especiales,
los cuales se hallan prontamente disponibles
y no son muy caros; pero por descuido o igno-
rancia puede omitirseles como, en efecto, sucede
a veces.

Efecto en el comportamiento de los Pollitos

Hace tiempo que los avicultores se han da-
do cuenta de la relacién que existe entre una
alimentacién completa y la salida del cascarén
en perfectas condiciones. Pero apenas tltima-
mente se ha venido a prestar gran atencién al
punto en que depende de la mezcla alimenticia
destinada a las gallinas de cria el comportamien-
to de los pollitos. Para apreciar la importancia
de esta relacién conviene calcular que en el
curso de una semana 100 gallinas pongan hue-
vos de los cuales salgan 200 pollitos. En la se-
mana que pusieron estos huevos, las gallinas
requerirfan cosa de 90 kilos, o poco mids, de
alimentos. Para convertir los 200 pollitos en
pollos apropiados para asar, necesitarfan cosa
de 907 kilos de alimentos. Un defecto cualquiera
en los 90 kilos de alimentos para las gallinas de
cria podria evitar el debido aprovechamiento de
los 90 kilos de mezcla alimenticia para los po-
llos destinados a la parrilla, y hacer imposible
el producir pollos asaderos de primera calidad,
por buena que hubiera sido la mezcla alimen-
ticia que se les daba. Al principio se daba gran
importancia a la alimentacién de las gallinas de
cria, por el efecto que ello producfa en la fe-
cundidad, y los experimentos que recientemen-
te se han realizado en lo que respecta a la via-
bilidad, el plumaje y el desarrollo de los po-
llitos, justifican doblemente la importancia que
se le daba.
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