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Ruevo «erricks) de 3 toneladas de Ia Escuela
de ferrecarrviles de Versatles.

il material de los talleres de construcciones civiles y de
obras publicas se ha perfeccionado durante los iltinos afios con
objeto de reducir cada ver més el empleo de la mano de obra.

Iin los talleres, aun no siendo de gran importancia, y para
cfectuar operaciones muy diversas se tiene necesidad de apa-
ratos que puedan maniobrarse 4 brazo y gue sean facilinen-
tetransportables. Iin América se emplean, generalmente, con
este objeto, derricks lamados escoceses, de construceion rela-

aparato, principalmente, se realiza sin el empleo de ningin an-
damiaje y con gran rapidez, como luego veremos. Por otra par-
te, el torno estd estabiecido de manera que, cuando se gobicrna
la elevacién del brazo, se produce al mismo tiempo un descenso
equivalente de la carga, lo que permite hacer variar sin gran
esfuerzo el alcance del aparato.

Tl derrick Perbal (figuras 1." 4 6.%) se compone esencialmen-
te de un brazo ¥, articulado en la base de un montante 4, el
cual se mantiene vertical por dos tornapuntas &y F, dispues-
tas en planos verticales perpendiculares entre si. Bl extremo
inferior de cada tornapunta estd unido al montante por una
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tivamente sencilla. Un nuevo aparato de este género acaba de
establecerse por los Estableciinientos Perbal para la liscuela de
ferrocarriles de Versalles, &' la cual se ha de suministrar un gran
‘nimero de ellos; de ¢l vamos & hacer la descripeién resumien-
- do un articulo de M. P. C. publicado recientemente en Le Génie
Civil. ' : S
El nnevo derrick escocés, construido por los Establecimien-

tos Perbal, sera particularmente til en los talleves y en las esta-
ciones. Posee, en efecto, varas particularidades e hacen que

s uso sea comodo y muy facil su wansporte, El montaje del

pieza de base «{ 6 By ligado & un contrapeso C, ¢ que asegura
la estabilidad del conjunto. ' ‘
lsl montante estd formado por hierrosen U arriostrados, entre
los cuales estd dispuesto el torno. Xl brazo y Jas tornapuntas
cstan eonstituidos por vigas de seceidn cuadrada, de celosfa de

- mallas triangulaves. Las tornapuntas, cuya longitud no es mas

que de 7 metros, proximamente, son de una sola pieza, pero el
brazo, cuya longitud es de 9,615 metros, debe poder desmontar-
se para que el aparato sea transportable con m4s facilidad.

La ensambladura ripida de los dos trozos del brazo se reali-
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78 por una jwita especial, cuya disposicién muestran las figu-
ras 7." y 8.° Las vigas parciales de la viga total que forma el
brazo son abrazaderas a, que se eusamblan por medio de abraza-
deras cubrejuntas 4 y ¢, interior y exteriormente, pero la parti-
cularidad de esta ensambladura es que el perno estd dispuesto,
no sobre un ala de la abrazadera, comno acaece en las armaduras

‘

Fig.4.*

ordinarias, sino sobre la arista y segun la bisectriz del Angulo
que forman las dos alas. Basta, pues, para efectuar la ensambla-
dura un perno por abrazadera, y su seccién es mucho mayor
que la de los pernos que podrian establecerse sobre las alas. La
cabeza del perno tiene la forma especial que muestran las figu-
ras 7." y 8." La distancia del agujero del perno al borde de la
abrazadera es asi maxima y el riesgo de desgarramiento se redu-
ce al minimum. Iin fin, la ensambladura se facilita por la cubier-

ta de forma especial d, que aumenta la superficie de apoyo de
la tuerca y permite maniobrar la llave de presién fuera de la
abrazadera misma. ' \ ‘
Las piezas de base 4 y B (fig. 4.% tienen también la forma de
vigas de celosfa, pero cuyas vigas parciales estan formadas cada
una por un hierro en U y cuyas diagonales estan constituidas
por simples barras. Su extremo estd fijado por una articulacién
al medio de un platillo ¢'6 (* que sirve de base a una caja que

Fig, 6.

se llena de lastre para formar contrapeso. A la misma articula-
cidn esta fijada la riostra < que une la base de las dos torna-
puntas y fija su posicién. '

El torno sirve para producir las dos operaciones de elevacién
de la carga y levantamiento del brazo, 4 fin de modificar el al-
cance del aparato.

El 4rbol de manivela ¢ lleva dos pifiones que corresponden
cada uno 4 una rueda dentada de diametro diferente. Engranan-
do uno 1 otro de estos sistemas de engranajes, se obtienen dos
velocidades de elevacion diferentes, de las que una es doble de

la obra. S2 puede asi hacer gné el arbol sea enteramente libre
colocando Ja mauo de embrague en Ja posicién intermedia, So-

_bre el arbol &, que lleva las ruedas de engranaje, estan coloca-

dos también dos pinones que pueden engranar cada uno de ellos
con una rueda dentada; una de estas ruedas estd acunada sobre
el arbol del tambor ¢ de elevacién de la carga, el otro sobre el
arbol del tambor ¢ de levantamiento del brazo. La multipli-
cacidn obtenida es de 3,2, proximamente. Kl pifién que gobierna
el tambor de elevacion esth acuiado permanentemente sobre el
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arbol, mientras que el que gobierna el tambor de levantamiento
del brazo puede, por el contrario, trasladarse longitudinalmen-

te, 4 fin de embragarse 6 no embragarse con el engranaje co-
rrespondiente. La multiplicacién producida por los engranajes
es tal que los tambores giran 10 6 20 veces menos rdpidamente
que el 4rbol de manivela, segin la relacién de velocidad em-
pleada.

Como los engranajes de gobierno del tambor de elevacidn
quedan constant*mente engranados, este tambor gira todavia
cuando se produce el levantamiento del brazo; pero los engra-
najes estn dispuestos de manera que los movimientos comuni-
cados & los cables sean inversos, de modo que, mientras se le-
vanta el brazo, la carga desciende con relacién a su punto de
suspensién. La combinacién de las velocidades de los dos movi-
mientos es tal que la carga se desplaza sensiblemente en sentido
horizontal durante el levantamiento del brazo, lo que permite
realizar este movimiento con el esfuerzo minimo.

Los tambores estan acanalados para facilitar el arrollamien-
to de los cables; el didmetro de éstos es de 13 milimetros.

1l freno de elevacion es automatico. Comprende una polea
de acero'moldeado quelleva en el interior de su corona unos
dientes en los cuales engranan dos por lo menos de los seis eli_
qués que estan arrastrados por el tambor durante su rotacién
Sobre la llanta de la polea vienen & frotar unos hloques de ma-
dera de haya atornillados en el interior de una banda de acero,
BEsta banda puede apretarse mas ¢ menos fuertemente sobre la
polea de freno por medio de las palancas de gobierno 4 mano
{y de pie p. En el extremo de la banda de freno esta dispuesto
un tornitlo de regulacidn.

Para dejar que descienda la carga, basta levantar la palanca
de freno, despudés de haber dejado libre el arbol manivela, de
manera que los engranajes cesen de engranar.

Monlaje —El aparato presenta ciertas disposiciones origina-
les que facilitan el montaje. Para esta operacién el montante M
y las dos tornapuntas E'y F se disponen en el suelo en forma de
estrella, correspondiendo el centro de la estrella préximamente
4 la posicién que debe ocupar el eje del derrick. Las tres piezas
estan unidas en este momento de una manera incompleta que
les deja la libertad suficiente para tomar su posicién definitiva.
Con este objeto, la ensambladura del montante y de la torna-
puntas Z se realiza por medio de una pieza P (fig. 5.%), sirvien-
do de aro al munon en que termina el montante, y se une 4 las
tornapuntas por una varilla ¢ fija, y por un perno & mévil. Esta
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pieza comprende, por el lado de la tornapuntas ¥, una articnla-
cién de eje vertical, constitnida por una varilla g, y mas alli se
prolonga por una placa unida & la tornapuntas & por una vari-
lia ¢’ y un perno &'. Gracias 4 esta disposicidn, se ve que las tres
piezas pueden colocarse de plano sobre el suelo, estando al mis-
mo tiempo unidas, habiéndose enfilado el vértice del montante
ea su mufidn y estando quitados los pernos & y &'.

" Al principio del montaje la pieza P descansa sobre una cuiia,

de modo que en realidad los tres elementos del derrick estan-

dispuestos segun una piramide.

Por otra parte, el pie del montante descansa en un tejuelo
fijado 4 la pieza de base 4 (fig. 4."). Lste tejuelo es movil con
relacion 4 la plataforma de base constitufda por las piezas 4 y

. a
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3. Con este fin estd articulado por una varilla /. Se puede, pues,

preliminarmente al montaje, disponer cl pie del montante @
(iguras 9.” y 10) en el tejueio 0, estando fijado éste & las piezas
de base, que forman plataforma, estableciéndose éstas sobre
una fila de piezas de madera, por ejemplo, traviesas de ferroca-
rril destinadas & repartir la carga total sobre una superficie bas-
tante extensa.
~ Antes del montaje el tejuelo ocupa la poswlén o', gracias &
su articulacion ¢, que permite ulteriormente su levantamiento
progresivo.
En estas condiciones basta, para efectuar el montaje, reunir
- por unos aparejos la base del montante & las de las dos torna-

Fig. 10.

puntas. Atirantando estos aparejos, las tres piezas del aparato se
aproximan y su vértice se eleva. Cuando ¢l montante ha venido
"4 ger vertical se unen los pies de las tornapuntas 4 los extremos
‘de las piezas de base por medio de las varillasg y se pone en su
sitio la riostra A (fig. 2.%).

Para terminar el montaje basta completar la ensambladura
“de la pieza P por medio de los pernos 4 y &' (fig. 5.%).

Bl peso total del derrick es de 3.000 kilogramos; su fuerza
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es de 3 toneladas con un alcance de 5 metros y. de 1.000 kilo-
gramos al alcance miximo de 9,50 metros. Su montaje rapido y
tacil sin andaniiajes le hace muy apto para los talleres.

Las instalaciones eléetricas de Arkangel (Rusia).

Antes de la guerra suministraban el flitido eléctrico 4 la uni-
ded de Arkangel tres fabricas de corriente continua cuyas po-
tencias respectivas eran de 200, 125 y 100 kilovatios y la tensién -
de 220 6 110 voltios. En 1913 el Municipio decidié dotar 4 la-
ciudad de instalaciones eléetricas y de tranvias, cerrdndose aque-
llas fabricas y votando créditos por valor de 3 millones de ru-
blos, pero hasta 1915 no se pudieron realizar estos proyectos.

Se ha adoptado la corriente & 3.300 voltios 25 periodos, sien-
do la potencia inidial prevista de 1.000 kilovatios.

La fabrica generadora se compone de tres turboalternadores
trifisicos, compuestos cada uno de una turbina de impulsién,
tipo de Laval, y de un alternador Trek de 625 kilovatios de exci-
tatriz separada; el alternador se enfria por un ventilador aspi-
rante de aire & través de un filtro.

Cuenta ademas la fibrica con dos reguladores rapidos del
tipo Brown para evitar una repercusién sensible sobre los apara-
tos de alumbrado, puesto que la fibrica, como hemos mdlcado
esta destinada al alumbrado .y & los tranvias.

Resumimos en esta nota un articulo publicado en la Blectri-

cal Review.

La utilizacion del calor perdido.

En una Memoria-presentada 4 la Seccién de Newcastle de la
Sociedad de la Industria quimica, por M. Henry Peile, Presiden-
le de esta Seccidn, da detalles muy interesantes sobre la utiliza-
cién del calor perdido en las hulleras de Priestman.

Hasta una fecha relativamente reciente no se aprovechaba
mis que una pequefia parte del calor perdido en los hornos de
cok, y esto para producir el vapor necesario 4 las hulleras. Con
este objeto se instalaban unas calderas de Cornonailles 6 Lan-
cashire en los tubos que llevaban los gases 4 la chimenea, pero
no se recogia por este medio més que una pequeiia parte del
calor perdido; no se obtenia, en efecto, mas que un kilogramo
de vapor por kilogramo de hulla carbonizada.

Iin 1004, cuando la Sociedad Priestman montd nuevos hornos
en Blaydon se instalaron unas calderas de tubos de aire calen-
tadas por los gases de los hornos, en nmimero de 90, y el vapor
de estas calderas sirvié para la produccion de corriente eléctrica
en una estacién central, provista de todos los perfeccionamien-
tos mas recientes. Se entregd la corriente & la Electric Supply

Jompagny,-de Newcastle, para que se distribuyese en el distri-
to. Se utilizé asi el calor perdido en condiciones muy favo-.
rables, funcionando la estacién central dia y noche,

En Rowlands Gill, donde habfa una bateria de 200 hornos, se
decidio, hace proximamente ocho afos, servirse de ese calor
para la produccion de electricidad. Se montaron, por lo tanto,

‘nueve calderas de tubos de agua del tipo Stirling en el recorrido

de los gases que iban & la chimenea. Hubo necesidad de em-
plear ventiladores para aumentar el tiro de los homos, instaldn-
dose también economizadores detrds de las calderas para reco-
ger todo el calor posible.

Como el procedimiento de fabricacidn del cok con hornos
en nido de abejas es mas.6 menos intermitente, se han tenido que
montar dos calderas tubulares del sistema Bettington, calenta-
das con una mezcla de hulla y cok. El combustible se deposita
en una tolva superior, de la cual cae & un triturador que la re-
duce 4 un polvo muy fino; este polvo se inyecta en una caldera
por una corriente de aire caliente y se quema de una manera
muy completa. Cada caldera prodnce de 7.000 & 9.000 kilogra-
mos de vapor por hora.

(Continuard.)




